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Holz-Zentralblatt: Jakie są Pana oczeki-
wania co do tegorocznej edycji targów?

Andrzej Półrolniczak: Jesteśmy przeko-
nani, że w tym roku uda nam się osiągnąć 
jeszcze lepsze wyniki.

HZ: Ilu wystawców zarejestrowało się 
dotychczasowe na targi DREMA?

AP: Choć do targów DREMA 2018 
zostały jeszcze 2 miesiące, to cały czas 
możemy mówić o dużym zainteresowa-
niu ofertą. Śmiało można stwierdzić, że 
zapowiada się rekordowa edycja! Do dziś 
swój udział potwierdziło ponad 300 firm z 
branży drzewnej i meblarskiej, tak z Pol-
ski, jak i z zagranicy, i wciąż zgłaszają się 
nowi uczestnicy.

HZ: Czy na targach reprezentowani 
będą ponownie krajowi i międzynarodo-
wi liderzy na rynku budowy maszyn? 

AP: Poznań od lat przyciąga liderów 
rynku i przez cztery dni staje się stolicą 
przemysłu drzewnego i meblarskiego, a 
Międzynarodowe Targi Maszyn i Narzędzi 
dla Przemysłu Drzewnego i Meblarskiego 
DREMA są wyznacznikiem zmian, tren-
dów i kierunku rozwoju branży. Również 
w tym roku nie zabraknie oferty najbar-
dziej liczących się firm sektora budowy 
maszyn, m.in.: Homag, IMA, Schelling, 
Weinig, SCM, Holzher, Felder, Infotec.

HZ: Ilu odwiedzających Państwo ocze-
kują? (Ile osób odwiedziło targi w roku 
ubiegłym [zagranica/kraj]?) 

AP: Targi DREMA cieszą się dużym za-
interesowaniem wśród profesjonalistów 
z branży drzewnej, leśnej i meblarskiej: 
dostawców technik, innowacji i nowocze-
snych technologii obróbki drewna, przed-
stawicieli fabryk, zakładów meblarskich 
i firm stolarskich różnej wielkości, profe-
sjonalistów podejmujących decyzje zaku-
powe w swoich przedsiębiorstwach oraz 
kadrę zarządzającą, zainteresowaną inwe-
stowaniem w długofalowy rozwój przed-
siębiorstwa. Zeszłoroczne wydarzenie od-
wiedziło łącznie 15  800 profesjonalnych 
zwiedzających z 40 krajów. 

HZ: Jakie nowości będą na „DREMIE 
2018“? Jakie są priorytety branżowe wy-
stawy?

AP: Targi DREMA już od lat są okazją 
do prezentacji najnowocześniejszych do-
konań polskich i zagranicznych produ-
centów maszyn, narzędzi i urządzeń dla 
przemysłu drzewnego i meblarskiego. Są 
również idealną przestrzenią dla przed-
stawienia współczesnych technologii i 
rozwiązań dedykowanych branży obróbki 
drewna. Wystawcy chętnie chwalą się no-
wościami i innowacyjnymi osiągnięciami z 
sektora drzewnego i meblarskiego. Coraz 
wyższy poziom ekspozycji, jak i meryto-
rycznych spotkań oraz bliska współpraca 
z Wystawcami, Partnerami i Patronami 
dają gwarancję, że tegoroczna edycja tar-
gów DREMA będzie obfitować w innowa-

cyjne rozwiązania i stworzy uczestnikom 
dostęp do najlepszej oferty branżowej.

HZ: Czy będzie po raz trzeci „Pawilon 
promocji drewna“? W roku 2017 obszar 
ten był mocno rozbudowany 

AP: Idea Pawilonu Promocji Drewna 
kontynuowana będzie także i w tym roku 
w znacznie szerszym wymiarze. Celem 
jest popularyzacja firm i instytucji działają-
cych w obszarze drzewnym i meblarskim, 
jak również promocja samego drewna 
jako przyjaznego surowca do wykorzy-
stania w przemyśle. Goście odwiedzający 
targi DREMA przez cztery dni będą mieli 
szansę na zapoznanie się z działalnością 
m.in. polskich instytucji (Lasy Państwo-
we) i stowarzyszeń branżowych (Polska 
Izba Gospodarcza Przemysłu Drzewne-
go, Stowarzyszenie Parkieciarze Polscy, 
Stowarzyszenie Producentów Płyt Drew-
nopochodnych w Polsce), polskich przed-
stawicieli nauki i szkolnictwa oraz wio-
dących mediów (m.in. portal Drewno.pl), 
jak i partnerów zagranicznych (Wydział 
Handlowy Ambasady Kanady, AHEC – 
American Hardwood Export Council, 
CENTRIA University of Applied Science 
z Finlandii oraz Moelven z Norwegii), co 
pozwoli odwiedzającym zdobyć szeroką 
wiedzę o rynkach zagranicznych i nawią-
zać perspektywiczne kontakty biznesowe. 

HZ: Polscy producenci mebli zainwesto-
wali w ostatnich latach bardzo wysokie 
sumy w nowe zakłady i ich rozbudowy. 
Czy Pana zdaniem popyt w tym zakresie 
został już zaspokojony, czy też przewi-
duje Pan utrzymującą się nadal rosnącą 
tendencję w obszarze inwestycji?

AP: Branże leśno-drzewna i meblarska 
wraz z innymi współpracującymi z nimi 
gałęziami przemysłu posiadają obecnie 
znaczący potencjał. Biorąc pod uwagę 
aktualnie zachodzące zmiany dotyczą-
ce zastosowania nowych technologii, 
racjonalnego zużywania surowca oraz 
wyższych wymagań stawianych przez 
klientów, wdrażanie innowacji jest obo-
wiązkiem przedsiębiorców. Produkcja me-
bli w Polsce wciąż rośnie, branża się roz-
wija, producenci odnotowują coraz więcej 
zamówień ale brakuje wykwalifikowanej 
kadry. To sprawia, że wiele fabryk w coraz 
szerszym stopniu stawia na automatyza-
cję produkcji, chcąc zarówno zwiększyć 
moce produkcyjne, jak i zoptymalizować 
czas oczekiwania na zamówienie. Uczest-
nictwo w targach DREMA daje znakomitą 
możliwość – z jednej strony – do zaprezen-
towania nowych produktów i udoskonalo-
nych rozwiązań, a z drugiej do zapozna-
nia się z szeroką ofertą firm z branży oraz 
z aktualnymi trendami.

HZ: Czy obszerny temat cyfryzacji 
i usieciowienia, jaki zaprezentowała 
„Ligna 2017“, będzie też odgrywał po-
dobną rolę na „DREMIE“, czy polskie 
firmy są może w tym temacie bardziej 
powściągliwe?

AP: Polskie przedsiębiorstwa, związa-

ne z obróbką i przetwarzaniem drewna, 
chcąc nadążać za zmianami, wynikają-
cymi z rozwoju gospodarki, a co za tym 
idzie wpisywać się w ideę Przemysłu 4.0, 
która zagościła już na dobre w umysłach 
polskich i światowych przedsiębiorców, 
nie unikną inwestycji w innowacyjne 
technologie i nowoczesne maszyny. We 
wrześniu w Poznaniu skupimy się na 
upowszechnianiu idei czwartej rewolucji 
przemysłowej, szczególnie w przemyśle 
meblarskim. W centrum uwagi znajdą się 
digitalizacja, integracja i automatyzacja 
procesów technologicznych, a wystawcy 
targów DREMA zaprezentują maszyny, 
urządzenia, rozwiązania technologiczne 
i oprogramowanie działające zgodnie z 
koncepcją Przemysłu 4.0.

HZ: Według Ogólnopolskiej Izby Go-
spodarczej Przemysłu Meblarskiego 
OIGPM produkcja polskiego przemysłu 
meblarskiego wzrosła w latach 2012-
2017 o niemal 50%. Czy również w 
przyszłości oczekujecie Państwo silnego 
wzrostu, czy może widoczne są pierwsze 
oznaki osłabienia boomu?

AP: Według danych statystycznych, rok 
2017 był rokiem rekordowym, jeżeli cho-
dzi o produkcje mebli w Polsce – wartość 
sprzedanych produktów wyniosła 41,8 
mld zł i wciąż jest na fali wznoszącej. 
Dużą rolę odgrywają niewątpliwie inno-
wacyjne rozwiązania maszynowe i techno-
logiczne. A te najlepiej poznać na żywo na 
targach DREMA. Dlatego – jeżeli chodzi o 
przyszłość branży, a tym samym – targów 
DREMA – jestem spokojny i z optymi-
zmem patrzę w przyszłość.

HZ: Nieco słabiej wybija się polska bu-
dowy maszyn w obszarze obróbki drew-
na i płyt. Wiele zakładów (meblarskich) 
wyposażanych jest niemieckimi i wło-
skimi maszynami. Czy widzi Pan w tym 
zakresie zmiany? W jakich obszarach są 
mocni polscy producenci maszyn?

AP: Polski przemysł maszyn i narzędzi 
do obróbki i przetwarzania drewna stale 
się rozwija, najlepsze krajowe zakłady nie 
odbiegają znacząco od zagranicznych li-
derów. Wysoka jakość i nowoczesne tech-
nologie, stosowane w produkcji, pozwa-
lają konkurować i zdobywać zagraniczne 
rynki. Zgodnie z raportem branżowym 
Infocredit, import maszyn i narzędzi do 
obróbki drewna utrzymywał się na w mia-
rę stałym poziomie w latach 2015-2016 
ok. 200 mln $. Znacząco wzrósł eksport 
polskich maszyn i narzędzi do obróbki 
drewna – z poziomu 80 mln $ w 2014 r. 
do ponad 110 mln $ w latach 2015-2016. 
Głównym partnerem handlowym firm z 
branży są Niemcy – wymiana z tym kra-
jem generuje 43% wartości importu oraz 
aż 58% wartości eksportu. Najwięksi 
zagraniczni odbiorcy polskich maszyn i 
urządzeń do obróbki drewna to zdecydo-
wanie Niemcy (65 mln $ w 2016 r.), na-
stępnie Rosja (8 mln $), USA (6 mln $) i 
Chiny (2,7 mln $). Polscy producenci mają 
szczególnie silną pozycję na największym 
rynku europejskim w Niemczech – ustę-

pują jedynie producentom chińskim.

HZ: Podobnie jak w sektorze produkcji 
maszyn, tak i w zakresie poddostaw-
ców obowiązuje opinia, że zagraniczni 
producenci, głównie włoscy i niemiec-
cy, może z wyjątkiem obszaru fornirów, 
dominują na polskim rynku. Czy też tak 
Pan to ocenia?

AP: W Polsce znajdują się fabryki nie tyl-
ko z polskim kapitałem, ale i należące do 
zagranicznych inwestorów. Tradycja bu-
dowy maszyn do obróbki drewna sięga w 
Polsce roku 1865. Dzisiaj polscy przedsię-
biorcy oferują kompleksowe rozwiązania 
obejmujące procesy technologiczne, po-
czynając od technologii przetarcia drew-
na do zaawansowanych rozwiązań dla 
przemysłu meblarskiego. Podobnie, jak na 
innych światowych rynkach, również w 
Polsce największy udział w branży maszy-
nowej mają producenci niemieccy i włoscy 
(ponad 60%). Polscy przedsiębiorcy mają 
się czym chwalić – wiele innowacyjnych 
produktów czy też rozwiązań w niczym 
nie ustępuje zagranicznym technologiom, 
a wysoka jakość wykonania, nowoczesne 
materiały i korzystniejsza cena pozwalają 
na skuteczne konkurowanie z dużymi gra-
czami na globalnym rynku. Zachęcam do 
odwiedzenia Międzynarodowych Targów 
Maszyn i Narzędzi dla Przemysłu Drzew-
nego i Meblarskiego DREMA, które od-
będą się w dniach 11-14 września 2018 w 
Poznaniu, to idealne miejsce do zapozna-
nia się z szerokim asortymentem zarówno 
polskich, jak i zagranicznych liderów sek-
tora drzewnego, leśnego i meblarskiego.

HZ: Jak wspomina Pan początek tworze-
nia nowego projektu DREMA?

AP: To jest już prawie 30-letnia trady-
cja, targi organizowane były czasem w 
2-letnich edycjach. Zdobyte doświadcze-
nie pozwala nam z sukcesem aranżować 
DREMĘ jako imprezę be-to-be, tylko dla 
fachowców. Kilkanaście tysięcy osób z 
branży w jednym czasie, jednym miejscu. 
Jednak targi nie stają się same. Początko-
wo były 3-4 edycje testowe. Budowanie 
pozycji trwa latami, jednak współpraca 
z wystawcami oznacza dzisiaj już grono 
blisko 400 wystawców. Nawet propozy-
cja darmowej powierzchni wystawowej 
nie zapewniłaby sukcesu, gdyby nie wy-
tężona praca i wyjście naprzeciw oczeki-
waniom wystawców, ponieważ wystawca 
musi zainwestować w przewóz maszyny, 
pracowników, obsługę. Jako organizatorzy 
musimy być elastyczni wobec 385 firm, 
których oczekiwania są bardzo różne. 
Przytoczę przykład organizowanych prze-
ze mnie w przeszłości targów leśnych: dla 
jednego z wystawców ważny był kąt pada-
nia promieni słonecznych na stoisko, od 
tego uzależniał wybór lewej lub prawej 
strony alejki wystawowej. Na szczęście 
tego typu życzenia nie dotyczą DREMY. 
W naszych targach preferencje klien-
tów widzimy, poznajemy i uwzględnia-
my już w fazie systemu komputerowego.  
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Andrzej Półrolniczak udziela informacji o swoich oczekiwaniach związanych z wydarze-
niem targowym i dalszym rozwojem.             Zdjęcie: P. Kierasinski

Różnorodne  
koncepcje maszyn
Od inwestycji w nowe zakłady aż po 
założenie kompletnego wyposaże-
nia maszyn z kompletnego tartaku, 
wszystko jest możliwe.  
 Strony od 2 do 6

Royal English fornir: 
cedr libański
Wśród specjalności producenta i 
handlarza forniru Fritz Kohl są for-
niry rzadkiego pochodzenia lub 
jakości do ekskluzywnych zastoso-
wań. Strona 9

Przemysł tartaczny

Fornir

Dzisiaj

kontynuacja na stronie 7

Perspektywy branży meblar-
skiej na tym samym poziomie
Rozwój branży i brak specjalistów wywierają coraz więk-
szy nacisk na wprowadzenie automatyzacji w zakładach

DREMA została wydzielona z targów Meble w 1978 r. – rozpoczyna 
swoją opowieść o przygodzie z targami DREMA Andrzej Półrolni-
czak, dyrektor przedsięwzięcia, jakim jest jeden z wiodących projek-
tów Targów Poznańskich. Na początek kilka faktów: Zeszłoroczna 
edycja targów DREMA 2017 – Międzynarodowych Targów Maszyn 
i Narzędzi Dla Przemysłu Drzewnego i Meblarskiego – zgromadziła 
385 wystawców z 25 krajów, którzy zaprezentowali swoje produkty na 
łącznej powierzchni ekspozycyjnej 23 600 m2. W rozmowie z Panem 
Andrzejem Półrolniczakiem podążamy śladami rozwoju targów ...
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Pierwsza w pełni zautomatyzowana linia obrzynania 
EWD w Szwecji
Szwedzcy technicy specjalizujący się w zakresie technologii drewna utwierdzają się w przekonaniu o podjęciu dobrej decyzji dotczącej 
zaufania do niemieckich producentów

jh. Zakład tartaczny w His-
smofors firmy Norrskog Wood 
Products (NWP) leży na pół-
noc od Sztokholmu w regionie 
Jämtland, w Szwecji i należy w 
100% do Zrzeszenia Właścicieli 
Lasów Norrskog, którego 12 000 
członków jest właścicielami 1 
miliona ha lasów w regionie. Po 
zamknięciu jednego z zakładów 
tartacznych firmy Norrskog w 
roku 2017, celem stało się pod-
niesienie wydajności przeciera-
nia w innych zakładach. Firmie 
NWP ma to teraz umożliwić w 
Hissmofors nowa linia obrzyna-
nia EWD.

Z pierwotnie istniejących trzech tar-
taków, pozostały jeszcze dwa za-
kłady produkcyjne NWP: zakład w 

Östavall, produkujący rocznie 240 000 m3 
tarcicy i zakład w Hissmofors, gdzie pla-
nowane jest rozszerzenie produkcji z 
120 000 m3 do 160 000 m3.

W Hissmorfs pracuje prawie 60 pracow-
ników w trybie dwuzmianowym z dwoma 
dodatkowymi zmianami 12-godzinnymi w 
weekendy. Przecierana jest w 30% sosna, 
a w 70% świerk. Cała tarcica suszona jest 
technicznie. Teren, z jakiego dostarczane 
jest drewno okrągłe to obszar ok. 200 km 
wokół zakładu. Około połowa produko-
wanej tarcicy przetwarzana jest dalej w 
pobliskiej strugarni, również należącej do 
Norrskog.

Sprzedaż towarów struganych, produ-
kowanych w 2/3 z drewna świerkowego i 
sprzedawanych w 60% w Szwecji, bądź w 
40% w Norwegii, odbywa się w zakładzie. 
Szorstki po pile materiał jest eksportowa-
ny, co organizowane jest już przez admini-
strację firmy Norrskog z siedzibą w Öster-
sund. Główne rynki zbytu szorstkiego po 
pile drewna świerkowego to Holandia, 
Niemcy, Francja i Chiny, natomiast szorst-
ka po pile sosna sprzedawana jest w 50% 
do Ameryki Północnej, inne rynki zbytu to 
Wielka Brytania i Hiszpania.

Do przecierania używana jest w zakła-
dzie technologia, oparta na pile tarczowej: 
pryzmowanie, docinanie modelu i roz-
dzielanie odbywają się w ramach jednej 
linii. Tarcica boczna przenoszona jest na 
przenośnikach łańcuchowych, a następnie 
podawana jest do obrzynarki.

Po tym, jak NWP zainwestowała trzy lata 
temu w Hissmofors w automatyczny sys-
tem sortowania materiału pod względem 
wytrzymałości „Dynagrade“, na którym 
sortowanych są teraz 22 000 desek na jed-
nej zmianie, a tym samym dwa razy tyle, 
co przed przebudową, dla Christophera 
Larssona, kierownika zakładu stało się 

jasne, co stanowi tzw. wąskie gardło, unie-
możliwiające osiągnięcie rocznej produk-
cji na pożądanym poziomie 160 000 m3, 
a było to obrzynanie materiału bocznego.

Wydajność obrzynarki była przeciętnie 
na poziomie 18 do 20 desek na minutę. 
Często przecierano dłużyce o średnicy w 
czubie poniżej 16 cm bez tarcicy bocznej, 
aby odciążyć starą obrzynarkę, wymagają-
cą obsługi operatora. I to wobec faktu, że 
te klasy średnicy stanowią 45% objętości 
drewna okrągłego przecieranej w zakła-
dzie a podczas 30% czasu produkcji prze-
cierany jest taki właśnie asortyment. 

Nie chodziło więc tylko o to, aby zwięk-
szyć produkcję, ale również o znaczną po-
prawę wydajności. Ale czy nie można było 
osiągnąć tego, wprowadzając modyfikacje 
w posiadanej obrzynarce? To pytanie, za-
dane ze strony kierownictwa Norrskog, 
Larsson mógł szybko rozwiać, wskazując 
na fakt, że sytuacja podobna jest do przy-
padku telewizora z lat 70-tych, do którego 
na rynku nie można już dostać części za-
miennych. Prace związane z projektowa-
niem nowej obrzynarki rozpoczęły się już 
w roku 2015. Za projekt odpowiedzialny 
był w firmie Hakan Sehlstedt.

Ulf Hildebrand ze szwedzkiej firmy Loab, 
reprezentującej EWD w Szwecji, często 
odwiedzał zakład w ostatnich dwóch la-
tach, aby na miejscu wyjaśnić szczegóły 
dotyczące urządzenia. To, że decyzja od-
nośnie wyboru obrzynarki podjęta została 
na korzyść firmy EWD, Larsson uzasadnia, 
wymieniając różne komponenty urządze-
nia, o których jeszcze powiemy. Ogólnie 
jednak postrzega on urządzenie firmy 
EWD jako starannie zbudowane i zapro-
jektowane, z uwzględnieniem jego długiej 
żywotności. Firma EWD mogła również 
zagwarantować dostawę, montaż i uru-

chomienie w trakcie przerwy urlopowej w 
sierpniu 2017 roku. Po prawie trzech tygo-
dniach instalacja była ukończona.

EWD wkracza na szwedzki rynek

To ważny projekt dla firmy EWD, li-
nia obrzynania „Optidrive“ jest pierwszą 
obrzynarką tego rodzaju w Szwecji, a dla 
niemieckiego producenta jest to również 
pierwsza zainstalowana obrzynarka, funk-
cjonująca bez operatora. Obrzynanie odby-
wa się w sposób w pełni zautomatyzowany, 
nadzór procesu leży w gestii pilarza. Taka 
automatyzacja staje się dla wielu szwedz-
kich właścicieli tartaków koniecznością.

Do grudnia linia obrzynania pracowała 
jeszcze przy zredukowanej wydajności, 
ponieważ następujące po niej sortowanie 
ograniczało przepustowość. Sortowanie 
zostało przebudowane przez Larssona i 
Sehlstedta z końcem roku. Teraz materiał 
główny i tarcica boczna wpadają do dwóch 
oddzielnych magazynów buforowych, któ-
re sterowane są osobno i mogą być opróż-
niane do 13 boksów sortowniczych.

Podczas zwiedzania zakładu w poło-
wie kwietnia linia obrzynania pracowała 
jeszcze w trybie zimowym przy posuwie 
na poziomie 340 m/min. Hissmofors leży 
na 63o szerokości północnej, podobnie 
jak miejscowość Olimjakon na Syberii. W 
trybie letnim, począwszy od maja ma ona 
osiągać dużo lepszą wydajność na pozio-
mie 420 m/min.

„Optidrive“ jest najnowszym modelem 
linii obrzynania firmy EWD, zaprojek-
towanym z myślą o tarcicy bocznej do 
500 mm szerokości i 55 mm grubości. W 
firmie NWP szerokości obrzynane są stop-
niowo co 25 mm stopniach.

Cechą szczególną urządzenia jest 

kombinacja pomiaru desek podczas trans-
portu poprzecznego połączona z optyma-
lizacją oflisu, która odbywa się następnie 
podczas transportu wzdłużnego. Po roz-
dzielaczu deski przechodzą na przenośni-
ku poprzecznym zapory świetlne i czujni-
ki dystansu, za pomocą których mierzone 
są długości i grubości desek i rozpozna-
wane są pogięte deski i podwójnie zajęte 
skoki. Przed przejściem na przenośnik 
wzdłużny mocno zdeformowane kawał-
ki mogą być wyprowadzane. Przez rolki 
centrujące i hydrauliczne walce docisko-
we deska doprowadzana jest następnie do 
stacji „Microtec“, w której mierzona jest 
za pomocą czterech linii lasera i dwóch 
kamer w przesuwie wzdłużnym. Różne 
szerokości mogą być dokładnie centrowa-
ne w urządzeniu, na co podczas zwiedza-

nia wskazuje zadowolony Larsson.
Podczas opuszczenia jednostki pomia-

rowej deska chwytana jest przez łańcuch 
transportowy od góry i od dołu i trans-
portowana bez dalszej zmiany pozycji do 
jednostki piły. W przypadku takiej kon-
strukcji wymagany jest odstęp 8 m pomię-
dzy jednostką pomiarową a jednostką piły, 
aby możliwe było dokonanie całkowitego 
pomiaru deski i przesłania danych do pił, 
zanim deska zostanie uchwycona przez 
piły. W przypadku NWP w Hissmorfs nie 
stanowiło to jednak problemu, ponieważ 
w hali tartacznej było wystarczająco dużo 
miejsca.

Bezpieczny transport desek przez urzą-
dzenie gwarantują zębate łańcuchy trans-
portowe, napędzane rolki centrujące, a 
pomiędzy stacjami „Microtec“ a piłą  – 
działający z obu stron ciężki łańcuch 
transportowy. Dzięki bocznemu sposobo-
wi pracy pił można osiągnąć równoległe 
ustawienie linii cięcia w desce.

Szczególnie rozdzielanie obrzynanej 
deski od odpadów po skracaniu zrzynów 
zachwyciło pana Sehlstedt: całe wąskie 

łoże łańcuchowe przenośnika razem z 
górnym walcem dociskowym przesuwa się 
w zależności od grubości i pozycji wyjścio-
wej obrzynanej deski tak, że odpady po 
skracaniu zrzynów zawsze niezawodnie 
spadają po lewej i prawej stronie do prze-
znaczonych do tego miejsc. Tym samym 
eliminowane są późniejsze zakłócenia, 
do których mogłoby dojść w razie, gdyby 
odpady po skracaniu zrzynów przemiesz-
czały się dalej.

Za pomocą linii obrzynania Larsson 
chce osiągnąć wydajność na poziomie 45 
desek na minutę, co oznacza wydajność, 
którą wyznacza zautomatyzowana linia 
sortowania w NWT. Co do tego, że linia 
obrzynania EWD osiągnie taką wydaj-
ność, nie ma wątpliwości po wielu miesią-
cach eksploatacji w okresie zimowym.

Belka z jednostką do pomiaru poprzecznego linii obrzynania „Optidrive“ z ogranicznikiem świetlnym i czujnikami odległości (na zdję-
ciu po stronie lewej) i wlot pomiaru długości (po stronie prawej).      Zdjęcie: Loab

Skaner oflisu Micritec dokonuje pomiaru deski podczas przepły-
wu wzdłużnego.      Zdjęcie: Loab

Widok szczegółowy na łańcuch transportujący, który zabezpiecza 
deskę swoim ciężarem od góry.

Zadowoleni z wyników i dyspozycyjności nowego urządzenia (z lewej strony): Christo-
pher Larsson, Hákan Sehlstedt i Ulf Hildebrand.                Zdjęcia: J. Härer (7)

Za stanowiskiem pomiarowym Microtec (na zdjęciu po stronie prawej) 8-metrowy łań-
cuch transportujący doprowadza deski do jednostki pilarki (po lewej stronie z tyłu).

Cały zamknięty system oddzielania od odpadów po skracaniu zrzynów przesuwa się na bok tak, że każda deska jest centrowana na 
łożu łańcuchowym przenośnika, a odpady po skracaniu zrzynów oddzielane są w pewny sposób. Po stronie lewej, z tyłu widać zasob-
nik buforowy na materiał główny i tarcicę boczną.

Zębate łańcuchy transportujące i haczenie 
impulsowe kontrolują transport deski.

Obrzynarka, dzięki trzem brzeszczotom 
piły, umożliwia również dwuwarstwowe 
rozpruwanie drewna.
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Czwarta rewolucja przemysłowa na własną rękę
Ulepszenia techniczne i automatyzacja dostosowane do możliwości operacyjnych średniej wielkości tartaku

Zakład Alois Enders GmbH & 
Co. KG w St. Thomas w Eifel 
(Niemcy) istnieje od dawna. Jed-
nak od czasu, gdy nowy właści-
ciel przejął w roku 1996 tartak 
produkujący podkłady kolejowe, 
zamknięty w 1986 r., zmieniło 
się prawie wszystko, od procesu 
zakupu okrąglaków do techniki 
sortowania tarcicy, od samego 
procesu produkcyjnego po zain-
stalowane maszyny i urządzenia. 
Najbardziej widocznym projek-
tem obu właścicieli jest jak do 
tej pory przebudowa sortowni 
i wydziału pakowania tarcicy: 
obecnie te prace wykonywane 
są głównie przez roboty przemy-
słowe. Planowanie i realizacja 
techniczna zostały w tym śred-
niej wielkości przedsiębiorstwie 
wykonane wyłącznie we wła-
snym zakresie, a automatyzacja 
wielu operacji technologicznych 
stała się możliwa dopiero dzięki 
zakupowi używanych urządzeń i 
własnemu zaangażowaniu.

Alois Enders dorastał w tym regionie 
w rodzinie posiadającej tartak i po 
uzyskaniu wykształcenia mechani-

ka obróbki drewna, a następnie technika 
technologii drewna przez sześć lat praco-

wał w przemyśle przetwórczym drewna, 
zanim wraz z żoną Hedi Enders prze-
jął tartak. Od tego czasu specjalistka ds. 
techniczno-ekonomicznych odpowiada 
za pracę biura. Od 2013 roku Christoph 
Klankert stał się równorzędnym wspólni-
kiem. Klankert posiada tytuł mistrzowski 
elektrotechniki i pracował z Endersem 
nad rozbudową, montażem i sterowaniem 
instalacji zakładowych na długo przed 
tym, zanim dołączył do firmy.

Podsumowanie tych działów pokazu-
je przyszłość istnienia firmy. Celem jest 
osiągnięcie wysokiej wartości dodanej 
i produktywności za pomocą kosztowo 
przystępnych środków produkcji, a jedno-
cześnie zaoferowanie atrakcyjnych miejsc 

pracy.
Firma Enders pro-

dukuje w systemie 
jednozmianowym, 
zatrudniając 15 
pracowników. Bli-
skość Luksembur-
ga, gdzie dochody 
są znacznie wyższe 
niż w Niemczech, 
oraz prawie pełne 
zatrudnienie w re-
gionie utrudniają 
obsadzenie wol-
nych stanowisk.

Dzisiaj tartak 
przeciera wyłącz-
nie dąb, są to wy-
roby obrzynane z 
przeznaczeniem 
głównie na podłogi 
oraz dla przemysłu 
meblarskiego. Gor-
szej jakości deski 
boczne sprzedawa-
ne są również do 
Holandii do pro-
dukcji skrzyń na 
owoce i ziemniaki. 
Roczna wydajność 

przecierania wynosi 20 000 m3. Pierwszą 
rzeczą, na którą zwracają uwagę zwiedza-
jący, jest długość okrąglaków: na placu 
magazynowym okrąglaki są przerzynane 
do minimalnej długości nawet 1,6 metra. 
W ten sposób Enders może również ob-
rabiać drewno długie i wielokierunkowo 
krzywe, przerzynając takie okrąglaki w 
miejscu zakrzywienia. Miejscowe lasy dę-
bowe służyły do pozyskiwania garbników, 
tj. kory dębowej, zawierającej czynne garb-
niki, służące do garbowania skór zwierzę-
cych i na ten cel Enders jeszcze dziś sprze-
daje część pozyskanej kory. Bazując na 
tych drzewostanach można nabyć u En-
dersa wysokojakościowy towar z przezna-
czeniem do dalszej obróbki przemysłowej.

Skupowane są okrąglaki o średnicy u 
góry od 20 cm, głównie w klasach 2a do 
4. Kłody przywożone są z odległości do 
200 km, wszystkie certyfikowane zgodnie 
z PEFC lub FSC, a samo przedsiębiorstwo 
posiada certyfikat PEFC. Nie wszystkie 
zakupione okrąglaki są przecierane w za-
kładzie: z zasady wszystkie okrąglaki są 
kontrolowane na miejscu, a kłody lub ich 
sekcje, które mogą być wykorzystane w 
asortymencie wyższej jakości, są na życze-
nie klienta cięte lub odsprzedawane.

Plac magazynowy okrąglaków daje wy-
obrażenie o tym, co zmieniło się na tym te-
renie od 1996 roku. Linia do przerzynania 
i linia sortująca zostały zakupione jako 
używane, skrócone we własnym zakresie 
o 2/3 i ponownie zamontowane. Chociaż 
na urządzeniu pomiarowym nadal widnie-
je logo producenta, Klankert samodzielnie 
zmontował kompletny układ sterowania 
ze standardowych komponentów i przy-
stosował go do wymagań zakładowych.

Pomiar jest sprawdzany za pomocą połą-
czenia Wi-Fi przez operatora maszyny w 
wózku sortującym, który również został 
zakupiony jako używany. Zainstalowana 
w dalszej kolejności korowarka oczyszcza 
kłody, uzyskując czystą korę, niemal bez 
udziału drewna właściwego. Większość 

kory sprzedawana jest regionalnym elek-
trociepłowniom do produkcji ciepła.

Nowo zamontowana linia 
przecierania z używanych 
maszyn
Z wyjątkiem procesów suszenia i pro-

dukcji ciepła, które zostaną omówione 
poniżej, firma opiera się wyłącznie na 
używanych maszynach i systemach oraz 
na własnych rozwiązaniach w zakresie 
sterowania. Według Endersa, nowe insta-
lacje są zbyt drogie dla firmy tej wielkości. 
Ponadto wiele rozwiązań musi być znacz-
nie prostszych i tańszych niż kompletne 
instalacje oferowane przez producentów 
systemów.

Od momentu przejęcia firmy wyposaże-
nie hali przecierania zostało również na 
nowo zamontowane: dwa traki firmy Es-
terer pracują teraz w ciągu pryzmowania 
i rozpuszczenia pryzmy. Wyposażony w 
automatyczny układ centrowania trak roz-
puszczający został zakupiony przez firmę 
Enders w 2008 roku za niewygórowaną 
cenę, przekonstruowany i zamontowany w 
St. Thomas. Jako surowiec produkowane są 
deski o grubościach 30 i 22 mm, ich gru-
bość zależy od średnicy kłody i ustalonej 
szerokości desek podłogowych. Do tego 
dochodzi automatyczna obrzynarka Paul 
z roku 1992, obrabiająca deski boczne z 
obu traków, a poza ciągiem przecierania 
zamontowano strugarkę Weinig-Unimat 
do przystrugania desek o dużej zawarto-
ści drewna bielastego do grubości 22 mm. 
Ustalone długości i szerokości desek suro-
wych głównego asortymentu „Rustykalne 
deski podłogowe“ oraz surowca do produk-
cji skrzyń są identyczne, więc egzemplarze 
gorszej jakości mogą być przeznaczone na 
surowiec do produkcji skrzyń bez zbędnej 
dalszej obróbki. W tartaku Endersa sama 
obróbka jest zorientowana wyłącznie na 
ilość i nie ma tutaj sortowania jakościowe-
go. Sortowanie jakościowe odbywa się od-
dzielnie w hali sortowni i jest wykonywane 
przez inny personel.

Rębarka usytuowana na końcu hali 
przecierania dostarcza przenośnikiem o 
długości ok. 100 m zmielony materiał na 
sito wibracyjne, które rozdziela materiał 
na trzy frakcje: zrębki do produkcji cie-
pła na własne potrzeby i do sprzedaży do 
regionalnych elektrociepłowni, drobną 
frakcję (wióry), sprzedawane następnie do 
produkcji peletów i płyt wiórowych oraz 
grubą frakcję, która jest ponownie prze-
twarzana w rębarce. Zrębki i drobna frak-
cja są magazynowane pod zadaszeniem 

na miejscu. W miesiącach letnich, oprócz 
1500 metrów przestrzennych w magazy-
nie, firma przechowuje kolejne 16 000 m3 
(st) w okolicznych halach, z których są 
one sprzedawane w miesiącach zimo-
wych. Dla obu członków zarządu istotne 
jest, że firma kupuje kłody drewna w re-
gionie i do regionu dostarcza z powrotem 
drewno odpadowe. „Nasze dostawy zastę-
pują około 2 miliony litrów oleju opałowe-
go i poprawiają bilans CO2“ – wyliczają 
Enders i Klankert.

Wyjątek od filozofii 
inwestowania: suszenie

W przypadku suszarni i kotłowni zain-
stalowanych w połowie 2017  r. Enders i 
Klankert celowo odeszli od filozofii inwe-
stowania polegającej na obniżaniu kosztów 
inwestycyjnych poprzez zakup urządzeń 
używanych i maksymalnym udziale pra-
cy własnej: zakupiono trzy nowe komory 
suszarnicze nawiewowo-wywiewne Mühl-
böck o pojemności 66  m3 każda oraz 
kocioł „Turbomat 500“ firmy Fröling z 
10  000-litrowym zbiornikiem buforowym. 
W przypadku suszenia chodziło o wyeli-
minowanie wszelkiego ryzyka, a na decy-
zję o wyborze tego producenta wpłynęły 
opinie klientów Endersa ze względu na 
dobre doświadczenia z suszeniem drewna 
dębowego w komorach Mühlböcka. Drew-
no dębowe o grubości 30 mm pozostaje w 
komorze w temperaturze 26°C przez około 
2,5 tygodnia, aż do osiągnięcia wilgotności 
poniżej 25%. Dalszy etap suszenia odbywa 
się w temperaturze 60-65°C. Łącznie pro-
ces suszenia trwa pięć tygodni, a w przy-
padku materiału o grubości 22 mm – czte-
ry tygodnie. Do tej pory Enders sprzedaje 
30% swojej produkcji tarcicy jako towar 
suszony komorowo, a reszta sprzedawana 
jest w stanie surowym. Dzięki nowo za-
montowanym komorom można jednak bę-
dzie jeszcze bardziej zwiększyć proporcje 
sprzedaży na korzyść towaru suszonego.

Roboty przemysłowe do 
sortowania i pakowania
W halę sortowniczą zainwestowano dwa 

i pół roku pracy i własnego doświadcze-
nia. Pracownicy pracują tam ramię w ra-
mię z ośmioma robotami przemysłowymi 
„Kuka“. One również zostały zakupione w 
stanie używanym za około 10% ich nowej 
ceny. Początkowo roboty te były wykorzy-
stywane w przemyśle motoryzacyjnym.  

Technika tartaczna

Pomiar okrąglaków

Kierownictwo zakładu (od lewej): Christoph Klankert, Hedi i Alois 
Enders.          Zdjęcie: Tartak Enders

Przerzynanie okrąglaków

Kołowe ukształtowanie strefy roboczej robota przemysłowego z zabezpieczeniem barierami świetlnymi.      Zdjęcia: J. Härer (11)

Trak rozpuszczania pryzmy z automatycznym centrowaniem, zakupiony w stanie uży-
wanym w 2008 r. i przekonstruowany na miejscu.            Zdjęcie: Tartak Enders

Instalacja podwójnej pilarki taśmowej „Teletwin“ obok hali przecierania. W przyszłości 
będzie mogła zastąpić traki pryzmowania i rozpuszczania pryzmy.

Przegląd hali piłkarskiej w St. Thomas: z lewej sekcja wprowadzania okrąglaków do 
pierwszej operacji cięcia kłody, z przodu po lewej stronie przenośnik poprzeczny do 
której operacji cięcia kłody.

kontynuacja na stronie 5
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Przeniesienie tartaku o wydajności 19 000 m3

Baumann Timbertec, ATS Maszyny Drzewne i Tartak Michalski przenieśli w całości tartak z Niemiec do Polski

jh. Niemiecka firma Baumann 
Timbertec GmbH wykupu-
je kompletne tartaki, po czym 
sprzedaje wyremontowane ma-
szyny w całej Europie. Tartak 
Wilhelma Schillinga z Kehren-
berg koło Weingarten w Bade-
nii-Wirtembergii w Niemczech 
stanowi szczególny przypadek 
wśród wielu kupionych tarta-
ków, ponieważ kupującemu uda-
ło się go odtworzyć niemal 1:1 
w swojej lokalizacji: tartak Mi-
chalskiego w Racocie zwiększył 
swoje moce produkcyjne o oko-
ło 25  000 metrów sześciennych 
rocznie dzięki urządzeniom za-
kupionym w Niemczech.

Baumann Timbertec – spółka zależna 
firmy Holzwerk Baumann GmbH 
oraz AVT Altshausener Verpac-

kungstechnik GmbH – założona w 2001 
roku na bazie tartaku zarządzanego przez 
Armina Baumanna zajmuje się zakupem 
i sprzedażą używanych instalacji tartacz-
nych. Od czasu powstania firmy Baumann 
Timbertec kupił i odsprzedał ponad 100 
tartaków.

Tartaki będą kupowane w całości, Bau-
mann Timbertec zawiera ubezpieczenie 
od pożaru od daty zakupu i spłaca tartak 
w ciągu tygodnia od podpisania umowy. Z 
zasady uzgadniany jest okres demontażu 
wynoszący maksymalnie 24 miesiące. Ma-
szyny i urządzenia są sprzedawane przez 
firmę Baumann Timbertec, natomiast de-
montaż i montaż w nowej lokalizacji jest 

przejmowany przez klienta końcowego 
lub organizowany przez firmę Baumann 
Timbertec. Firma ma liczne kontakty z 
kompetentnymi firmami montażowymi w 
całej Europie.

Używane maszyny kosztują często zale-
dwie około 15% nowej ceny porównywal-
nych urządzeń, dzięki czemu kupujący 
może zainwestować w urządzenia bez ko-
nieczności uruchamiania drogiego finan-
sowania. W 2017 roku tartak Holzwerk 
Baumann sam zainwestował w kompletny 
system obróbki okrąglaków, instalując ma-
szyny używane po generalnym remoncie 
obok nowego fabrycznie oprzyrządowania.

Tartak drewna budowlanego Wilhelma 
Schillinga został zakupiony przez Bau-
mann Timbertec w maju 2015 roku. Kom-
pletne wyposażenie techniczne tartaku 
sprzedano Tartakowi Michalskiego we 
wrześniu 2015 roku. W 2016 roku zakład 
w Kehrenbergu został całkowicie zdemon-
towany i – po remoncie – odbudowany w 
Racocie.

Hala produkcyjna dla instalacji została u 
Michalskiego zbudowana od podstaw, tak 
że koncepcja linii obróbki mogła zostać 
przejęta praktycznie bez zmian. Zakład 
w Kehrenbergu był zbudowany na zbo-
czu, dlatego piła tarczowa do rozpuszcza-
nia pryzmy, zamontowana w r. 1996 była 
umieszczona wyżej od traka do pryzmo-
wania i surowiec trafiał na transporter do 
piły za pomocą podnośnika. Również to 
rozwiązanie zostało przejęte przez Mi-
chalskiego.

Tartak na 17 ciężarówkach  
i 2 transportach specjalnych
Demontażu i ponownego montażu całej 

instalacji podjęła się firma ATS Maszyny 
Drzewne A.Soltys K. Banas s.c. z Szymi-

szowa na Śląsku. Firma ATS zajmuje się 
również handlem maszynami używanymi, 
instalowała już tartaki na całym świecie 
i współpracuje z Baumann Timbertec od 
ponad jedenastu lat. Za ich pośrednic-
twem doszło także do nawiązania kontak-
tu między Michalskim i firmą Baumann. 
W przypadku urządzeń byłego tartaku 
Schillinga, które znalazły nową lokaliza-

cję u Michalskiego, są to frezarka do dol-
nej części pnia i wózek do sortowania kłód 
firmy Baljer i Zembrod, pilarka Esterer i 
jednowałowa piła tarczowa do rozpusz-
czania pryzm o wysokości cięcia 25  cm 
firmy Wurster i Dietz (model FR  19T6), 
która została uruchomiona w Schillingu w 
1996 roku i tym samym jest najmłodsza w 
parku maszynowym, a także automatycz-
na okrawarka, instalacja sortująca HIT, 
wyposażona w 30 boksów, urządzenie do 
podawania kłód, przenośniki i podnośnik. 
Maksymalna długość obrabianej kłody w 
tartaku Kehrenberg wynosiła 14 m.

Do przewiezienia fabryki w nowe miej-
sce w Polsce potrzebnych było 17 trans-
portów samochodami ciężarowymi i dwa 
transporty specjalne. Demontaż trwał dwa 
miesiące, ponowny montaż w Racocie 
znacznie dłużej, bo około roku, a to z po-
wodu przerw w pracach fundamentowych 
i budowie hali. Antoni Soltys z ATS szacu-
je, że czysty montaż mógłby zająć około 
6-7 miesięcy. Wszystkie konstrukcje drew-
niane i betonowe, używane w Kehrenberg, 
zostały na nowym miejscu wykonane ze 
stali.

Po przebudowie osiągnięto 
zaplanową ilośc przecierania

Tartak Michalski został założony w 1958 
roku, a od 1983 roku jest zarządzany 
przez właściciela Bogdana Michalskiego. 
Tartak z taśmowymi pilarkami do przecie-
rania drewna liściastego produkuje różne 
wymiary tarcicy, ale produkuje również la-
minowane płyty drewniane, parkiet 3-war-
stwowy, drzwi i schody, oferuje również 
pakiety stolarki budowlanej. Produkty 
te sprzedawane są głównie na rynku pol-
skim. Zakład posiada 8 suszarni i posiada 
certyfikat FSC. W Racocie, jedynej lokali-
zacji firmy, pracuje około 50 pracowników.

W 2015 roku Michalski podjął decyzję 
o rozbudowie zakładu w Racocie o linię 
do przecierania drewna iglastego (sosny) 
o rocznej wydajności 25 000 metrów sze-
ściennych. Z tego powodu on i pan Sołtys 
z ATS trzy razy jeździli do Baumann Tim-
bertec, aby szukać rozwiązania problemu 
wśród używanych maszyn. Tartak Schil-
linga znajdował się wówczas już w fazie 
wygaszania. Wizyta w Kehrenbergu wraz 
z Arminem Baumannem, właścicielem 
Baumanna Timberteca, dała jednak Mi-
chalskiemu możliwość obejrzenia wciąż 
jeszcze działającego zakładu. „To było 
szczęście, że mogliśmy zobaczyć tartak, 
który jeszcze pracował“ – mówi Michalski.

Po rozbudowie w 1996 roku zakład w 
Kehrenbergu osiągnął roczną zdolność 
produkcyjną wynoszącą około 19  000 
metrów sześciennych. Koncepcja zakładu 
i procesów technologicznych właściciela 
Wilhelma Schillinga w oczywisty sposób 
dobrze wpisała się w pomysły Bodgana 
Michalskiego.

Zakład w Racocie pracuje bezawaryjnie 
od połowy 2017 roku. Aktualnie przerób 
nowo zainstalowanej linii osiągnął prawie 
planowane 25 000 metrów sześciennych, 
natomiast ilość przecieranego drewna li-
ściastego u Michalskiego waha się na po-
ziomie 7000 do 10 000 metrów sześcien-
nych. Jednakże udział drewna liściastego 
w sprzedaży wynosi około 50%.

„Przy zakupie dobra rada jest bezcenna: 
sam pan Baumann ma tartak, więc jego 
porady były bardzo praktyczne“ – wspo-
mina Michalski. „Tak korzystna konste-
lacja jest rzadkością w sektorze maszyn 
używanych“, powiedział Baumann pod-
czas wizyty w zakładzie w Racocie w paź-
dzierniku 2017 r. „Tym bardziej się cieszę, 
gdy naszym klientom trafi się taka okazja, 
mimo konieczności wykonania obszer-
nych robót dostosowawczych“.

Przemysł tartaczny

Widok linii przecierania w tartaku Schillinga w zakładzie w Kehrenberg przed demon-
tażem w 2015 r., po lewej stronie z tyłu okrawarka boków, z prawej strony podnośnik i 
przenośnik rolkowy transportujący materiał do piły.

Widok z pulpitu sterowniczego na zamontowaną na nowo pilarkę Esterer w tartaku Michalskiego w Racocie 2017, po prawej piła 
Wurster i Dietz.                      Zdjęcia: Baumann Timbertec GmbH

Instalacje tartaku Schilling w Kehrenbergu zostały przekonstruowane i i zamontowane 1:1 w tartaku Michalskiego w Racocie, Polska. 
Na górnym zdjęciu pilarka Esterer, w środkowej części piła Wurster i Dietz, z lewej w zakładzie Schilling w roku 2015, z prawej u Michal-
skiego w roku 2017, poniżej po lewej stronie zamontowane boksy sortownicze, po prawej te same boksy przed demontażem w 2015.
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Gięcie litego drewna – historia chińskiego sukcesu
Cecco Home Furniture projektuje meble na rynek chiński, używając drewna orzechowego i oszczędnego, nowoczesnego języka wzornictwa

W 2014 r. średniej wielkości producent mebli Cecco Home Furni-
ture z Szanghaju zakupił urządzenie do gięcia litego drewna wraz 
z pakietem niezbędnych szkoleń dla personelu obsługującego, kon-
serwującego i projektantów. W ciągu trzech lat firma stała się pro-
ducentem produktów o wysokiej jakości, skutecznie konkurującym 
z najlepszymi europejskimi firmami. Co ciekawe, jednocześnie wy-
cofała się z rynku eksportowego z powodzeniem koncentrując się na 
chińskim rynku krajowym.

T echnologia gięcia litego drewna jest 
historią sukcesu, nie jest to tajemnica 
przynajmniej dla europejskich produ-

centów krzeseł. Twórca procesu nazwanego 
jego nazwiskiem, Michael Thonet, zasłużył 
na pomnik nie tylko dzięki zaprojektowa-
nemu przez siebie krzesła modelu nr 14. 
Już w latach 1861-1900 sprzedano ponad 
50 milionów tego typu krzeseł. Dzięki oko-
ło dwudziestu fabrykom krzeseł z pewno-
ścią udało mu się – przynajmniej dla siebie 
i dla siedmiorga dzieci – stworzyć solidne 
podstawy do wygodnego życia. Wiele z tych 
fabryk założonych przez Thoneta istnieje 
do dziś, choć większość z nich nie jest już 
w rękach rodziny, na przykład obecna firma 
Fameg w Polsce, w Radomsku.

W Chinach temat gięcia drewna stał się 
aktualny dopiero po otwarciu kraju pod 
koniec lat 80-tych, natomiast firma GHE 
Bavaria Maschinen GmbH dostarcza in-
stalacje do gięcia drewna litego do Państwa 
Środka od połowy lat 90-tych. Co istotne, 
pierwszym klientem był producent mebli 
w regionie Shenzhen (bezpośrednio sąsia-
dującym z Hongkongiem), produkujący 
meble wysokiej jakości oraz wyposażenie 
meblarskie zarówno na rynek Hongkongu 
jak i rynek światowy.

Godny uwagi jest jednak przypadek firmy 
Cecco Home Furniture z rejonu Szangha-
ju. Firma specjalizowała się w dostawach 
na amerykański rynek meblarski, osiągając 
zadowalające wyniki od momentu założe-
nia około 20 lat temu. Przed pięciu laty na 
wewnętrznym spotkaniu zarząd zastana-
wiał się nad dalszym rozwojem i strategią. 
W tym kontekście padło słowo „gięcie“ 
(litego drewna). Krótka analiza zaowoco-
wała książką o historycznych już krzesłach 
Thonet, jak również informacją o firmie 

GHE Bavaria jako posiadaczu know-how 
i dostawcy instalacji. Po zorganizowanej w 
krótkim czasie wizycie dwóch inżynierów 
w Niemczech i równie szybkiej rewizycie 
w Szanghaju zakupiono instalację gięcia 
składającą się z wydajnego systemu z czte-
rema kotłami parowymi, własnego systemu 
ogrzewania, giętarki (model Stuzama II) 
oraz obszernego zestawu narzędzi. Ponad-
to uzgodniono tygodniowe szkolenie na 
miejscu w Chinach.

Instalacja, która była gotowa do pracy 
już w momencie przybycia na miejsce 
technika GHE, została natychmiast uru-
chomiona, a pracownicy zostali w ciągu 
dwóch dni przeszkoleni w zakresie ob-
sługi maszyny. Następnie technicy i pro-
jektanci przez kolejne dwa dni zapozna-
wali się z tematyką gięcia litego drewna 
i projektowania zgodnego z wymogami 
produkcji, tak by móc zaprojektować 
gięte drewniane krzesła nadające się do 
produkcji i użytkowania. Najpóźniej na 
tym etapie właściciele firmy zrozumieli, 
że w przypadku gięcia litego drewna nie 
chodzi przede wszystkim o sprzedaż in-
stalacji, lecz o zdobycie know-how, które 
w ostatecznym rozrachunku umożliwi im 
samodzielne opracowanie estetycznych, a 
jednocześnie sensownych pod względem 
technicznym projektów, a następnie prze-
kształcenie ich w produkty.

Zmianom tym towarzyszyła strategiczna 
reorientacja pod kątem rynku krajowego. 
Dotychczasowe i wciąż dominujące wzory 
w sklepach meblowych w Państwie Środ-
ka to ciężkie meble z wieloma rzeźbiony-
mi aplikacjami, zwłaszcza w segmencie 
droższych mebli. Jednak rynek dla takich 
produktów jest bardzo ograniczony – aby 
sensownie wyposażyć mieszkanie w takie 

meble, trzeba mieć większy apartament 
lub dom jednorodzinny z dużą ilością 
miejsca. Ale nie każdy ma w Chinach tak 
wiele przestrzeni. Dlatego też projektan-
ci Cecco opracowali nowoczesny, mini-
malistyczny styl, wykorzystujący głównie 
drewno czarnego orzecha amerykańskie-
go z zastosowaniem w dobrze przemyśla-
nych miejscach giętych elementów, zwra-
cając przy tym uwagę na wysoką jakość 
produkcji. Sukces potwierdził słuszność 

tych założeń, marka ugruntowała swoją 
pozycję w segmencie droższych mebli w 
ciągu trzech lat, przy czym nowoczesne 
wzornictwo, szczególnie w projektowaniu 
krzeseł, zostało idealnie wsparte elemen-
tami wykorzystującymi technologię gięcia 
drewna. Przyczyniła się do tego oczywi-
ście ogólna reorientacja marki oraz utrzy-
mujący się boom budowlany w Państwie 
Środka.

Jednak szczególnie ważne przy analizie 

tego sukcesu wydaje się odejście firmy 
Cecco od tradycyjnych wzorów i zaspo-
kojenie dzisiejszego zapotrzebowania na 
lekkość nowoczesnymi, zredukowanymi 
formami. Su-Shiow Joung, prezes Cecco 
Home Furniture, powiedziała: „Wiedza 
GHE Bavaria i jej instalacja do gięcia 
drewna stały się tajną bronią naszego suk-
cesu!“

Dr Otto Eggert, GHE Bavaria 
Maschinen GmbH, Eibelstadt

Obróbka drewna

Instalacja parowa do uplastyczniania drewna i (z prawej) giętarka do drewna „Stuzama II“ w zakładzie gięcia Cecco Home Furniture 
(2014)                    Zdjęcia: GHE Bavaria

Uruchomienie instalacji do gięcia
Wzory produktów Cecco na wystawie w 
Szanghaju

Oferty Drewna

=
Tarcica d bowa z Spessartu/
bukowa AD/KD 10%

www.saegewerk-alt.de  E-mail info@saegewerk-alt.com
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DĄB I KOLOROWE DREWNO LIŚCIASTE

Orzech
amerykanski
obrzynany i
nieobrzynany

amrykanskie: jesion, klon, czeresnia, dab biały, 
 topolowiec, hikora
europejskie: klon, buk, brzoza, jesion

Zapytania prosimy kierowac do:
Wojciech Lewicki

tel. +48 535 99 3131 | w.lewicki@holz-braun.de

11. - 14.09.2018, Poznan
pawilon 7A, stoisko 44

CIĘTE DREWNO Z BUKU I DĘBU
NATURALNE, TŁUMIONE, SUSZENIE KOMOROWE,
WSZYSTKIE GRUBOŚCI, WŁASNY TRANSPORT. ZAPRA-
SZAMY DO OBEJRZENIA NASZEGO DUŻEGO MAGAZYNU.

HOLZWERKE VORNDRAN
Industriestraße 19

D-97789 Oberleichtersbach
TELEFON +49/9741/93007-0, FAKS-19

 
 

   
  
  

FSC & PEFC

 
 

 
T +43 2951 / 8371

 
 

Buk – tarcica boczna 27 mm
Jakość A/B + B, KD, szerokość 12 cm + KD

Sägewerk Eutermoser GmbH

www.eutermoser.com

Tel. 0049 / 8064 / 305

Tarcica jesionowa 50/52/65 mm

Jakość AB + B, KD, długość do 5,60 m

Sägewerk Eutermoser GmbH

www.eutermoser.com

Tel. 0049 / 8064 / 305
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Wiecej niz wszystko z drewna

Wszystkie innowacje.
Jedne targi.

27 – 31 maja 2019 r.

Hanower ▪ Niemcy

ligna.de
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Przezbrojenie maszyny w ciągu 7 sekund zamiast  
40 minut
Producent maszyn Homag i Disselkamp Schlafraumsysteme od wielu lat ściśle ze sobą współpracują

Historia sukcesu C. Disselkamp Schlafraumsysteme GmbH z He-
rzebrock-Clarholz (Niemcy) pokazuje, że nadal istnieje duże zapo-
trzebowanie na wysokiej jakości meble fornirowane. Firma stosuje 
okleiny od wielu dziesięcioleci, ponieważ według Clausa Dissel-
kampa produkt ten „emituje naturalność, której nigdy nie osiągnie 
laminat lub podobne wyroby. A do tego jest niewiele droższy od 
folii“. Natomiast jeśli chodzi o park maszynowy, przedsiębiorstwo 
od dawna korzysta z techniki pochodzącej z Homag Gruppe.

Przedsiębiorstwo rodzinne z bogatą 
tradycją zostało założone w 1850 r. 
przez mistrza stolarstwa Henrikusa 

Ernestiusza Disselkampa w Herzebrock 
we Wschodniej Westfalii. Początkowo za-
kład stolarski do produkcji mebli i wykoń-
czenia wnętrz, z biegiem czasu ukierunko-
wał się na produkcję mebli sypialnianych 
z litego drewna lub fornirowanych. Od 
lat 20. ubiegłego wieku firma koncentru-
je się na tej linii produktów. Dziś Claus i 
dr Christine Disselkamp z powodzeniem 
prowadzą firmę już w szóstym pokoleniu.

Według Clausa Disselkampa, pierwotna 
lokalizacja bezpośrednio przy linii kole-
jowej była niezwykle ważna dla rozwoju 
firmy. Zapewniała połączenie z partnera-
mi biznesowymi, szczególnie w Zagłębiu 
Ruhry i pozwoliła firmie stale się rozwijać. 
Aby sprostać zwiększonemu zapotrze-
bowaniu na powierzchnię produkcyjną, 
w 1972  r. firma przeniosła się do swojej 
obecnej lokalizacji – z powodu dominu-
jącego obecnie transportu drogowego bli-
skość kolei straciła na znaczeniu. Także 
tutaj firma stale się rozwija, najnowsza 
hala została zbudowana dopiero cztery 
lata temu.

Dziś 150 bardzo zaangażowanych pra-
cowników produkuje meble wysokiej ja-
kości do sypialni, głównie fornirowane, a 
częściowo z litego drewna. Preferowanymi 
gatunkami drewna są buk, dąb, brzoza i 
orzech włoski. Dostępne są również wyro-
by lakierowane w bieli i na wysoki połysk. 
Ponadto przemyślany system szaf oferuje 
szeroką gamę indywidualnych komponen-
tów, które mogą być dowolnie łączone w 
celu spełnienia najróżniejszych wymagań 
klienta. Meble sprzedawane są głównie w 
Niemczech i do Austrii. Udział eksportu 
wynosi około 20%. Disselkamp produkuje 
również meble dla takich marek jak Mu-
stering, Schöner Wohnen, Inter Living i 
Mondo.

Technika firmy Homag – historia 
długoletniej współpracy
W celu zapewnienia starannej obróbki i 

doskonałej jakości swoich produktów, Dis-

selkamp we własnym zakresie forniruje 
surowe panele przeznaczone do produkcji 
mebli. Do tego celu wykorzystywany jest 
bardzo dobrze wyposażony park maszy-
nowy. „Maszyna musi być w stanie wypro-
dukować jak najwięcej elementów w naj-
lepszej jakości i w najkrótszym możliwym 
czasie“, mówi Claus Disselkamp.

Znalezienie innowacyjnych rozwiązań 
spełniających ich wysokie wymagania za-
wsze było ważnym impulsem dla rodziny 
Disselkamp. Conrad Disselkamp, ojciec 
Clausa Disselkampa, pracował wraz z 
Eugenem Hornberggerem, współzałoży-
cielem firmy Homag nad pierwszą maszy-
ną do oklejania brzegów płyty tak długo, 
aż spełniła jego wysokie wymagania. Ta 
udana współpraca zaowocowała ścisłym 
partnerstwem między obiema firmami, 
które trwa do dziś. Dlatego też techno-
logia maszyn marki Homag jest mocno 
reprezentowana w halach produkcyjnych 
Disselkamp, a to przez piłę do formato-
wania paneli, dwustronną maszynę do 
oklejania powierzchni płyty i krawędzi z 
dwustronnym podawaniem, jak również 
przez wiele wiertarek ciągłych i centrum 
obróbcze CNC do specjalnych zadań np. 
obróbki komód.

Podczas zwiedzania hal produkcyjnych 
szybko się okazuje, jak blisko akcji znaj-
duje się Claus Disselkamp, który sam 
uczył się stolarstwa. Zna każdy etap pro-
dukcji, każdą maszynę, każdego pracow-
nika. „Pracownik na swoim miejscu wie 
najlepiej, co maszyna musi być w stanie 
zrobić“.

Najlepsza technologia dla 
najwyższej jakośći produktów

W przypadku zakupionej dwa lata temu 
wiertarki przelotowej „BST 800“ dużo 
wcześniej omówił on z pracownikami 
wymagania i oczekiwania wobec moż-
liwości technicznych tej maszyny. „Mu-
sieliśmy ją mieć“, mówi z entuzjazmem 
obecny operator maszyny. „Dotychczaso-
wa maszyna pochodziła z klasycznej linii 
wiertniczą Homag, której przejście na 

inny schemat wiercenia zajmowało około 
40 minut, ponieważ przezbrojenie nale-
żało wykonywać ręcznie. Teraz, dzięki 
pełnej automatyzacji, potrzebujemy tylko 
około 7 sekund na przezbrojenie oprzy-
rządowania!“ Czas obróbki jednego deta-
lu wynosi od 7 do 9 sekund niezależnie 
od jego wielkości.

Disselkamp przywiązuje dużą wagę 
do odległości od siedziby producentów 
swych maszyn. Wszystkie ważniejsze 
urządzenia w fabryce pochodzą z odle-
głości nie przekraczającej 25  km. Dla-
tego też bardzo dobrze się składa, że w 
bezpośrednim sąsiedztwie znajdują się 
Centrum Kompetencyjne Grupy Homag 
(serwis, szkolenia i części zamienne) oraz 
Homag Bohrsysteme GmbH. „Bliskość 
jest bezkonkurencyjna“, wyjaśnia Claus 
Disselkamp. Docenia również dojrzałość 
technologiczną maszyn Homag. Chce on 

najlepszej techniki, 
by zagwarantować 
najwyższą jakość 
swoich produktów.

Produkcja jest 
wyraźnie ustruk-
turyzowana i do-
brze przemyślana. 
Od momentu na-
dejścia materiału 
wszystkie części 
zostają oznako-
wane kodem kre-
skowym. W ten 
sposób można w 
każdej chwili usta-
lić, gdzie znajduje 
się dany element. 
Czy to przy for-
nirowaniu, cięciu, 
oklejaniu krawę-
dzi, wierceniu czy 
malowaniu – firma 
Disselkamp stawia 
na innowacyjne 

technologie i wysoki stopień automaty-
zacji.

Zapakowane elementy meblowe pako-
wane są na palety zgodnie z zamówie-
niem. Również w tym przypadku ska-
nowanie kodów kreskowych umożliwia 
wiarygodne sprawdzenie, czy wszystkie 
elementy sypialni zostały poprawnie ze-
stawione według zamówienia i to przed 
wysłaniem gotowych przesyłek do spe-
dycji. Każdego dnia produkuje się około 
100 sypialni, z czego każda jest już sprze-
dana.

Ostateczny montaż mebli sypialni jest 
wykonywany przez dostawcę, sklep me-
blowy lub przez samego klienta końcowe-

go. Dzięki zastosowaniu wysokiej jakości 
materiałów i starannemu wykonaniu, me-
ble do sypialni produkowane przez firmę 
Disselkamp z łatwością wytrzymują wiele 
przeprowadzek, pozostając w doskonałym 
stanie wizualnym i funkcjonalnym.

Oprócz wysokich standardów jakości, 
zorientowanie na klienta przyczynia się 
również do ponad 165-letniego sukcesu 
firmy Disselkamp. Nie podążamy za każ-
dym trendem, ale przywiązujemy dużą 
wagę do zrównoważonego rozwoju. „Jeste-
śmy otwarci i widzimy, czego chce klient“ 
to odpowiedź Clausa Disselkampa na 
pytanie, skąd biorą się pomysły na nowe 
produkty.

Obróbka drewna

Piła wielkoformatowa „HPP 300“ w firmie Disselkamp zapewnia dokładne cięcie na wymiar.

W firmie Disselkamp (tu zdjęcie z 1900 r.) pracuje już szósta generacja rodziny …

… w lokalizacji Herzebrock-Clarholz (zdjęcia: Homag, Disselkamp).

Zakłady Disselkamp Schlafraumsysteme w Herzebrock opuszcza 
codziennie do 100 zestawów sypialni.

Wysokiej jakości fornir z naturalną strukturą litego drewna two-
rzy optykę rękodzieła.

Wiertarka przelotowa „BST800“ – z maksymalnie 490 indywi-
dualnie wymienianymi pionowymi wrzecionami wiertarskimi, do-
skonała szczególnie do rzędów przelotowych otworów w bardzo 
długich bokach korpusu szafy – potrafi obrobić nawet pojedyn-
czą sztukę.

Producent koncentruje się na meblach fornirowanych, co znajdu-
je odzwierciedlenie w magazynie oklein.

Fornir dębowy z wstawkami z drewna ciętymi w poprzek jako 
naturalny akcent na tle białego lakieru.

Instalacja produkcyjna spełniająca najwyższe wymagania: dwu-
stronna oklejarka powierzchni i krawędzi z wiertarką z obustron-
nym podawaniem dla dużych serii, zaprojektowana jako linia 
4-stronna.
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Wszechstronne rozwiązania szlifierskie
Tworzenie teoretycznie niemożliwych do wykonania obiektów z dziedziny mody i aranżacji – dzięki wszechstronnej i precyzyjnej  
technice szlifowania
Prawdopodobnie jest to ideal-
na sytuacja dla mistrza stolar-
skiego, jeśli rodzaj otrzymywa-
nych zleceń wymaga całej jego 
kreatywności. Prawdopodobnie 
jest to również powód, dla któ-
rego Thomas Klode wydaje się 
być zaprzysięgłym fanem marki 
„Kündig“. Niemieckiego mistrza 
z Düsseldorfu zachwyca szcze-
gólnie wszechstronność szwaj-
carskich maszyn – od kalibracji 
i ostatniego szlifu drewna litego 
po obróbkę forniru, szlifowa-
nie międzyoperacyjne lakieru i 
szczotkowanie.

Dlaczego Thomas Klode szybko osiągnął 
sukces, po tym jak zaczynał dosłownie od 
zera w 2001 roku, szybko wyjaśnia się w 
bezpośredniej rozmowie. Jego entuzjazm 
jest zaraźliwy. A jego błyskotliwa kreatyw-
ność otworzyła przed nim – obok klasycz-
nych zleceń od klientów indywidualnych 
– lśniący świat mody. „Robimy wiele aran-
żacji sklepów i witryn wystawowych. Düs-
seldorf to miasto mody, dlatego kreatywne 
instalacje witryn sklepowych cieszą się 
dużym zainteresowaniem dekoratorów. W 
międzyczasie zdobyliśmy klientów już da-
leko poza miastem“.

Bez względu na to, jak bardzo pomysł 
dekoratora jest odlotowy, Klode zawsze 
wydaje się znajdować sposób na jego reali-
zację. A czy angażuje się w ten proces twór-
czy? „Po prostu sprawia mi to niesamowitą 
radość, na pewno większą, niż kolejne 20 
metrów meblościanki. Zawsze jest to nowe 
wyzwanie dla moich pracowników, kiedy 
mówię, że dziś budujemy czterometrowe 
świece świąteczne lub jutro ponadwymia-
rowe tabletki do bólu głowy. Moi pracowni-
cy nigdy nie narzekają, że nasza praca jest 
nudna“ – śmieje się mistrz stolarski.

Przy tak różnorodnej i nietypowej pracy 
potrzebuje on również wszechstronnego 
wyposażenia warsztatu. Szlifowanie jako 
podstawa wyglądu powierzchni jest dla 
niego szczególnie ważne: „Nowy rynek 
otwiera się na Ciebie dopiero wtedy, gdy 
masz nowe możliwości. Jakość powierzch-
ni jest bardzo istotna, z oczywistych wzglę-
dów szczególnie w modzie“. Bez wahania 
przyznaje, że w obszarze szlifowania jest 
fanem urządzeń Kündig: „Już w firmie, w 
której się uczyłem zawodu, mieliśmy ma-
szynę Kündiga, którą kupił mój szef. Miała 
ona laser, który skanował grubość materia-
łu. Dla mnie, ucznia, ten laser to było coś 
fascynującego. Stało się dla mnie jasne, że 
gdyby mi się kiedyś udało założyć własny 
warsztat, to szlifierka szerokotaśmowa 
musiałaby być marki Kündig. I faktycznie, 
po uruchomieniu stolarni jedną z pierw-
szych maszyn, które kupiłem, była szlifier-
ka szerokotaśmowa Kündiga“. I dodaje z 
szelmowskim uśmiechem: „Wiem, że te-
raz brzmi to trochę jakbym nadskakiwał 
producentowi. Ale dla mnie posiadanie 
maszyny Kündiga, to trochę jak jazda Por-
sche. Nie chodzi tu tylko o prestiż. Po pro-

stu uzyskuje się lepsze czasy okrążeń niż 
w przypadku limuzyny średniej klasy, bo 
sprzęt wykonuje moje polecenia znacznie 
precyzyjniej“.

Tylko przy pomocy odpowiednich na-
rzędzi można w pełni wykorzystać swoje 
umiejętności. Dlatego niedawno pojawiła 
się kolejna, nowa maszyna Kündiga: „Bril-
liant 1100-Cd-L BS“. „Tak, oczywiście,“ 
opowiada Klode, „Brilliant jest teraz moją 
trzecią maszyną Kündiga. W międzyczasie 
kupiłem jeszcze szlifierkę krawędziową. 
Nasza pierwsza maszyna nie posiadała 
jeszcze żadnego urządzenia do szlifowania 
lakieru. Dzięki „Brilliant“ zrobiliśmy duży 
krok naprzód. Dokupiłem do niej jeszcze 
szczotkarkę, aby zyskać dodatkowe moż-
liwości obróbki powierzchni. Powinniśmy 
byli kupić takie urządzenie już dużo wcze-
śniej. Zakup tej maszyny bardzo szybko 
się opłacił, bo od razu otrzymaliśmy dużo 
zamówień z tym standardem wykończenia 
powierzchni“.

Czyli pytanie, czy jest zadowolony, jest 
w zasadzie zbędne: „Ta maszyna jest na-
prawdę bardzo wszechstronna: – od ka-
libracji, szlifowania końcowego drewna 
litego, forniru, po szlifowanie międzyope-
racyjne lakieru i szczotkowanie. Kündig 

rzeczywiście pokrywa cały zakres szlifo-
wania. A czego z nią nie możemy zrobić 
– krawędzi – do tego służy nasza szlifierka 
krawędziowa Kündig Uniq-S.“. W kon-
tekście swojej działalności w Związku 
Stolarskim kraju związkowego Nadrenia 
Północna-Westfalia miewa częste wizyty 
innych mistrzów stolarstwa: „Ta maszyna 
ma nawet system posuwu i do tego rewe-
lacyjnie działający. Kiedy moi koledzy od-
wiedzają mnie i widzą, że mamy szlifierkę 
krawędziową z posuwem, zawsze są pod 
dużym wrażeniem. I jeszcze ta komplet-
nie inna koncepcja posuwu, nie taka jak 
we frezarkach, ale wyjątkowo precyzyjna i 
oszczędzająca materiał“. Nie należy zapo-
minać o łatwości obsługi: „Obsługa musi 
być prosta. Po przyzwyczajeniu się do tych 
łatwych czynności – żaden z naszych pra-
cowników, nawet uczeń, nie ma zahamo-
wania przed pracą na tym urządzeniu. I to 
jest bardzo dobre“.

Kolde śmieje się, że chyba nie da się 
ukryć jego przywiązania do marki Kün-
dig: „Ale Kündig wcale mnie nie sponso-
ruje“. Tak to już jest: „Mamy teraz pakiet 
oprzyrządowania, który bardzo dobrze się 
uzupełnia, razem z obróbką krawędzi i ob-
róbką szerokotaśmową“.

Obróbka drewna

Wzornictwo przemysłowe i intuicyjna 
obsługa maszyny

Design meets digital: Homag Polska na targach „Drema“
Od końca marca firma Homag 
prezentuje się w zupełnie nowej 
szacie – z nowym logo, nowym 
wyglądem i nowoczesnym wzor-
nictwem maszyn. To, co kryje 
się pod pojęciem „nowego Ho-
maga“, można teraz zobaczyć 
na żywo przy okazji zwiedzania 
kolejnej edycji targów „Dre-
ma“ w Polsce. W dniach 11-14 
września wystawcy z 25 krajów 
zaprezentują swoje nowości w 7 
pawilonach wystawienniczych. 
Homag Polska, jako przedstawi-
ciel Homag Group, będzie obec-
ny w hali nr 5.
W centrum uwagi prezentacji firmy na 
targach znajdzie się nowe wzornictwo i 
digitalizacja. Na stoisku Homag Polska 
będzie można zobaczyć na żywo nową 
generację maszyn. Zgodnie z mottem „De-
sign spotykaje digital“, Homag zaprojekto-
wał wszystkie maszyny tak, by były jesz-

cze bardziej intuicyjne dla użytkownika. 
Zaawansowana, funkcjonalna koncepcja 
obsługi ułatwi pracę i wzmocni innowacyj-
ność firmy wykorzystującej maszynę. Jed-
nocześnie firma Homag usystematyzowała 
oznaczenia produktów w sposób bardziej 
zrozumiały dla klienta: od teraz każda 
maszyna ma swoją funkcję bezpośrednio 
w swojej nazwie. Przykładowo klienci od-
wiedzający targi „Drema“ znajdą oklejarki 
Homag pod nazwą „Edgeteq“, a maszyny 
z sektora technologii cięcia noszą teraz 
nazwę „Sawteq“.

Oprócz szerokiego portfolio produktów 
Homag Polska zaprezentuje również roz-
wiązania w zakresie digitalizacji oraz uczy-
ni krok w kierunku najbardziej aktualnego 
tematu branżowego, czyli „czwartej rewolu-
cji przemysłowej“. Firma przedstawi plat-
formę cyfrową „Tapio“ – pierwszy na świe-
cie ekosystem dla przemysłu drzewnego 
– oraz inne digitalne rozwiązania. Ponadto 
zwiedzający będą mieli możliwość zapo-
znania się z ofertą usług, szkoleń i części 
zamiennych. Na miejscu obecni będą licz-
ni eksperci ds. sprzedaży i serwisu, którzy 
posłużą profesjonalną i fachową poradą i 
chętnie odpowiedzą na wszystkie pytania.

Obrabiarki CNC ze sklejki
Stolarnia z Nadrenii Północnej-Westfalii buduje własne frezarki CNC

„Holzfräse“ – frezarka skonstru-
owana przez użytkownika dla in-
nych użytkowników, czyli przez 
działającą i istniejącą od 25 lat 
w Dortmundzie stolarnię, przy-
ciągnęła na targach „Holzhand-
werk“ w Norymberdze w dniach 
21-24 marca tłumy zdumionych 
zwiedzających. Nazwa „Holzfrä-
se“, czyli dosłownie „drewno-
frez“ oznacza nie tylko materiał, 
który jest obrabiany, ale również 
materiał, z którego w przeważa-
jącej mierze wykonana jest jed-
nowrzecionowa frezarka porta-
lowa CNC, czyli z grubych płyt 
sklejkowych o grubości 18 mm, 
klejonych żywicą fenolową.

Janina i Burkhard Bessler postawili sobie 
za cel, by przy użyciu prostego dla użyt-
kownika pakietu oprogramowania - kom-
binacji „Rhino 5.0“, „Estlcam“ i „Beami-
con 2“ – skonstruować urządzenie CNC 
dla początkujących, które już po kilku 
godzinach szkolenia mogłoby wyprodu-
kować dwuwymiarowe kształtki przy za-
pewnieniu optymalnego wykorzystania 
posiadanego materiału.

Podstawa stołu frezującego jest wypeł-
niona polimerobetonem, co zapewnia 
maszynie odpowiednią masę i stabilność. 
Besslerowie są przekonani, że kombi-
nacja zastosowanych materiałów w ich 
maszynach jest optymalna w odniesieniu 
do dokładności wymiarowej przy róż-
nych temperaturach oraz kompensacji 
dźwiękowej i skrętnej. Producent określa 
dokładność powtarzalności frezowania 
na ±0,1 mm, a maksymalny luz zwrotny 
do ±0,05 mm. W wersji podstawowej bez 
stołu próżniowego, wióry pozostające w 
rowku frezowania utrzymują frezowany 
przedmiot w pożądanej pozycji. W przy-
padku stołu próżniowego podciśnieniowe 

podpory mocujące są zintegrowane w jed-
nej płaszczyźnie z powierzchnią stołu a 
przedmiot obrabiany może być ułożony w 
dowolnej pozycji.

Frezarkę można całkowicie zdemon-
tować, zmontować u klienta zaledwie w 
kilka godzin i przetransportować wóz-
kiem paletowym lub widłowym. Frezarka 
jest dostępna w dziewięciu różnych roz-
miarach, zakres roboczy wynosi od 50 x 
100 cm do 210 x 300 cm przy wadze od 

300 kg do 2 t.
Oprócz niewątpliwego uroku, jaki dla 

rzemieślnika ma maszyna do obróbki 
drewna wykonana z materiału drewno-
pochodnego, szczególne zainteresowanie 
wielu zwiedzających targi powinna wzbu-
dzić relatywnie niska cena zakupu. Obec-
nie pracuje już 80 „Holzfräsen“, głównie 
w Niemczech, Austrii i Szwajcarii. Sprze-
dażą urządzeń zajmuje się niemiecki de-
aler Gewema w Ismaning.

Tłum zwiedzających stoisko „Holzfräse“      Zdjęcia: J. Härer

Przedmiot obrabiany jest utrzymywany w 
pożądanej pozycji przez wióry pozostające 
w rowku frezowania. Rama i stół frezarski ze sklejki

Nowa generacja maszyn Homag koncentruje się na wzornictwie.            Zdjęcie: Homag

Stolarnia Klode jest specjalistą od „niemożliwych“ zleceń. Pochodzą one zazwyczaj z 
branży mody, na przykład w obszarze wyposażenia witryn sklepowych.

Nowe możliwości otwierają nowe rynki, dlatego Klode kupił w firmie Kündig „Brilliant 
1100 Cd-L BS“.

„Brilliant“ to druga szerokotaśmowa szli-
fierka Kündig w firmie Klode. Pracownicy 
doceniają przede wszystkim jej prostotę 
obsługę.
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Doskonałe pilarki z Włoch  
i Polski
Salvador wzmacnia swoją pozycję rynkową dzięki polskiej spółce zależnej 
Salvamac
„Rok 2017 był dla nas bardzo udany“, powiedział Christian Salva-
dor, prezes zarządu Solidea Srl z San Vendemiano w prowincji 
Treviso, podczas swojego wystąpienia w połowie bieżącego roku 
na „Xylexpo“ w Mediolanie. Szczególnie obiecująco rozwinął się 
dla Włochów rynek amerykański. Według Salvadora, jest to wynik 
współpracy z firmą Stiles Machinery, spółką zależną grupy Homag, 
rozpoczętej w połowie 2017 roku. „Mamy znacznie więcej zamówień 
niż możliwości produkcyjnych“, zapewnia dyrektor firmy. Wynika 
to nie tylko z dobrej sytuacji na rynku krajowym, który ostatnio 
znacznie się poprawił. Rynek polski i generalnie wschodnioeuro-
pejski również będą w przyszłości odgrywały coraz większą rolę. Od 
dwóch lat ręczna i półautomatyczna seria „Classic“ jest produko-
wana przez spółkę zależną Salvamac sp. z o.o., zakład wybudowany 
prawie dwa lata temu w Przeźmierowie przy granicy z Niemcami.

Solidea srl z San Vendemiano (Trevi-
so) we Włoszech, lepiej znana pod 
marką i nazwiskiem założyciela fir-

my Giorgio Salvador, specjalizuje się w 
produkcji pił optymalizacyjnych i pilarek 
poprzecznych do cięcia poprzecznego li-
tego drewna. W tym zakresie oferuje sze-
roką gamę maszyn: u samej góry znajdują 
się szybkoobrotowe pilarki poprzeczne 
serii „Super Cut“ modele 500, 300 i 100. 
Do bardziej wielostronnych zastosowań 
Salvador oferuje piły optymalizacyjne z 
posuwem „Super Push 250“ i „Super Push 
200“ oraz „Super Angle 600“.

Włoska firma w ciągu 35 lat od założe-
nia w 1982 roku sprzedała do 50 krajów 
świata na trzech kontynentach około 
3000 maszyn. Każdy, kto poznał Christia-
na Salvadora i jego zaangażowanie, a 
także wielokierunkowość jego działań na 
arenie międzynarodowej, nie ma wątpli-
wości, że nadchodzące lata będą dla jego 
firmy pasmem samych sukcesów. W ostat-
nich latach sprzedaż wzrosła dwukrotnie, 
z dwucyfrowym tempem wzrostu nawet w 
czasach (włoskiego) kryzysu. W 2017  r. 
przedsiębiorstwo osiągnęło obrót w wyso-
kości 6 mln EUR, zatrudniając mniej niż 
20 pracowników.

Produkcja w Polsce

Dwa lata temu Salvador założył w Pol-
sce Salvamac sp. z o.o., spółkę zależną w 
Przeźmierowie, niedaleko granicy z Niem-
cami. Od tego czasu produkowane są tam 
urządzenia serii „Classic“. Są to „łatwe w 
obsłudze maszyny, które ułatwiają reduk-
cję kosztów i zwiększenie zysków“. Wpro-

wadza się je do sprzedaży pod marką 
„Salvador Easy“. Są one przeznaczone dla 
małych i średnich przedsiębiorstw, które 
nie mają produkcji wielkoseryjnej. Decy-
zja o założeniu firmy podyktowana była 
nadzieją, że jeszcze więcej firm będzie w 
stanie pozwolić sobie na włoską techno-
logię. Maszyny z serii 40, 50 i 60 różnią 
się głównie średnicami tarcz 400, 500 i 
600 mm.

W kolejnych krokach w Polsce pod tą 
samą marką będą również produkowa-
ne automatyczne pilarki poprzeczne dla 
przemysłu. Christian Salvador: „Marka 
„Salvador Easy“ oznacza „inteligentną 
produkcję“ maszyn, które z jednej strony 
oferują wymagany poziom jakości i nie-
zawodności, a z drugiej są bardzo kon-
kurencyjne ze względu na niską cenę. W 
jego opinii potencjał rozwoju inteligentnej 
technologii cięcia poprzecznego pozostaje 
wysoki: „Coraz więcej małych i średnich 
przedsiębiorstw zajmuje się optymalizacją 
i automatycznym cięciem, ponieważ zro-
zumiały one, że systemy te mogą w znacz-
nym stopniu przyczynić się do wzrostu 
wydajności danego procesu technologicz-
nego lub działu produkcji.“

Dodatnie saldo po dwóch latach

Ogólny bilans uruchomienia produkcji 
w Polsce, dokonany po dwóch latach na 
targach w Mediolanie, okazał się bardzo 
dobry. Nowe urządzenia znalazły nabyw-
ców w wielu krajach na całym świecie  – 
w Niemczech i Austrii, a także w Polsce, 
Słowenii i Rumunii. „Podążamy za wy-
maganiami rynku i spełniamy życzenia 

naszych klientów“ – podkreśla Salvador. 
Niektórzy szukają niedrogiej, wytrzymałej 
i niezawodnej maszyny i w efekcie wybie-
rają serię „Classic“. Inni szukają bardziej 
skomplikowanego systemu, który przej-
mie wykonawstwo większej liczby opera-
cji. Ci sięgają np. po „Superangle 600 All 
in one“, którą po raz pierwszy pokazano 
na „Ligna 2017“ w Hanowerze (patrz po-
niżej).

Targi „Ligna“ i „Xylexpo“ nie są jedyny-
mi targami, które Salvador i jego zespół 
odwiedzają lub odwiedzili. Tegoroczny ka-
lendarz jest bogato wypełniony terminami 
targów. W ten sposób Włosi z sukcesem 
zaprezentowali się latem ubiegłego roku 
(od 22 do 25 sierpnia) na „International 
Woodworking Fair – IWF“ w Atlancie 
(USA). W dniach 12-16 września wybie-
rają się na targi „Bife“ do Bukaresztu, a 
zaraz potem w dniach 18-21 września na 
„Dremę“ do Poznania. Salvador podkre-
śla, że również Słowenia staje się dla nich 
bardzo atrakcyjnym rynkiem. Dlatego też 
w dniach 18 do 21 kwietnia z powodze-
niem wzięli udział w premierowej wysta-
wie „Techexpo Celje“ w Celje.

Cięcie i wiercenie na wysokim 
poziomie
Firma Salvador to również odpowiedni 

adres dla tych klientów, którzy zaintere-
sowani są złożonymi operacjami techno-
logicznymi. Najnowszą perełką w kolekcji 
Salvador jest „Superangle 600 All in one“. 
Piła optymalizująca do cięcia poprzecz-
nego zdobyła już kilka nagród i cieszy się 
dużym uznaniem w świecie mebli tapice-
rowanych ze względu na swój szczególny 
potencjał. Maszyna ta, efektywnie i ela-
stycznie sterowana za pomocą oprogra-
mowania „Salvawood“, okazuje się bardzo 
wszechstronna nie tylko przez możliwości 
zoptymalizowanego cięcia detali, ale rów-
nież poprzez rozszerzenie jej potencjału o 
złożone funkcje wiercenia otworów. „Jest 
to podróż, która dopiero się rozpoczy-
na“, komentuje nowe podejście Christian 
Salvador.

Urządzenie wyposażone jest w stół ob-
rotowy zamontowany na systemie zapew-
niającym dokładny kąt nachylenia. Jest on 
sterowany bezpośrednio przez silnik elek-
tryczny – o dużej sprawności także pod-
czas hamowania. Grupa wiercąca umiesz-
czona przed tarczą pilarską wierci w 
obrabianym materiale otwory o średnicy 
od 6 do 16 mm. W otworach tych monto-
wane są okucia i akcesoria niezbędne dla 
konstrukcji mebla, szczególnie w coraz 
bardziej złożonych sofach o skomplikowa-
nych kształtach i licznych funkcjach. Ten 
„Superangle“ operuje w czterech osiach 
i ma możliwość jednoczesnej obróbki 
dwóch lub większej ilości elementów jed-
nocześnie.

Wyposażony w oddzielną i niezależną 
ładowarkę łańcuchową oraz odpowiedni 
bufor rozładunkowy, „Superangle“ może 
również pracować bez nadzoru, a tym sa-
mym przyczynić się do znacznego zwięk-

szenia produkcji. Zgrupowanie trzech róż-
nych operacji (cięcie pod kątem i cięcie 
zoptymalizowane, wiercenie, przenosze-
nie elementu), które wcześniej były wy-
konywane przez trzy różne maszyny, po-
zwala nie tylko na znaczne oszczędności 
w zakresie kosztów pracy, ale również na 
znaczną poprawę poziomu automatyzacji, 
racjonalizacji logistyki i komputeryzację 
działań operacyjnych, które wcześniej 
były realizowane w określonym ciągu ope-
racji.

Super szybko

Od ostatniej „Ligny“, pilarka „Supercut 
500“ jest dostępna w wersji „Super fast“, 
czyli wyposażona jest w jeszcze szybszy 
system tnący, dzięki czemu każde cięcie 
zajmuje teraz kilka setnych sekundy. Do 
dużych prędkości cięcia dostosowana jest 
naturalnie ładowarka łańcuchowa, zapew-
niająca uzupełnienie materiału z bufora 
zasilającego. W Polsce urządzenie to za-
instalował producent mebli i parkietów 
Drew Trans z Wołczy Małej koło Miastka. 
Właściciel Bogusław Bodnar jest z niego 
bardzo zadowolony: „Szybsza i prostsza 

niż poprzednia maszyna produkcji nie-
mieckiej“ – ocenia Polak.

Funkcje „Superpush 250“ zostały rozsze-
rzone o jednostkę drukującą. Drukowanie 
odbywa się bezdotykowo za pomocą dru-
karki atramentowej, która może drukować 
zarówno litery, jak i kody kreskowe lub 
QR. Rzecz szczególna: po pierwsze, druk 
jest bezdotykowy; po drugie, nie ma po-
trzeby zmniejszania prędkości przesuwu 
materiału, druk odbywa się z prędkością 
produkcji. Jednostka drukująca może być 
zainstalowana we wszystkich istniejących 
urządzeniach Salvador, jak podkreśla 
Christian Salvador.

Maszyna „Superpush 200“ to niezwy-
kle wszechstronna piła poprzeczna z po-
suwem. Dostępna jest również w wersji 
„okiennej“, która przy użyciu specjalnych 
akcesoriów i możliwości nadruku na ety-
kietach lub bezpośrednio na drewnie udo-
wadnia swoją efektywność szczególnie w 
produkcji okien i ościeżnic drzwiowych. 
Maszyna ta jest stale dopracowywana po-
przez ulepszanie niektórych urządzeń i 
aktualizację oprogramowania, co czyni ją 
jeszcze bardziej wydajną, wszechstronną 
oraz łatwiejszą w programowaniu.

Obróbka drewna

Poniższe zdjęcie przedstawia główną siedzibę firmy Salvador w San Vendemiano, w 
prowincji Treviso, w sercu jednego z najważniejszych regionów produkcji mebli w Eu-
ropie i na świecie. W 1982 roku Giorgio Salvador założył firmę, którą prowadzi do dziś 
wraz z Christianem. Salvador specjalizuje się w produkcji pił optymalizacyjnych i pilarek 
poprzecznych do drewna litego. Na górnym zdjęciu ukazana jest pilarka szybkotnąca 
„Supercut 500“, jedna z najbardziej wydajnych maszyn włoskiej firmy.

Już sama nazwa „Superangle 600 All in 
one“ firmy Salvador mówi wszystko o jej 
wyjątkowości. Jest ona przeznaczona nie 
tylko do optymalnego cięcia detali, ale 
również do wiercenia otworów. Maszyna 
została już kilkakrotnie wyróżniona i cieszy 
się dużym uznaniem za swój potencjał w 
świecie producentów mebli tapicerowa-
nych.

Seria systemów „Classic“ produkowanych w Polsce po raz pierwszy została zaprezento-
wana na targach „Xylexpo“ w maju. Dlatego też zwiedzający oglądali maszyny dosłow-
nie z każdej strony.                Zdjęcia: Salvador (4), Fischer (4)

Cięcie i drukowanie: Na zdjęciu „Superpush 250“ z wbudowaną jednostką drukującą (po prawej), która może bezdotykowo druko-
wać oznaczenia, kody kreskowe lub napisy (małe zdjęcie) przy normalnej prędkości produkcyjnej na drewno.
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Pomiędzy sielanką a szarą rzeczywistością
Aktualne trendy mieszkaniowe: dąb jak zawsze aktualny, drewno także w łazience i powrót linoleum

Ursula M. Geismann*, Bad Honnef

Powrót do tego, co się sprawdziło. Płyty gramofonowe, stare samo-
chody i kawa z ekspresu z filtrem przeżywają drugą młodość, a w 
mieszkaniu popularnością cieszą się style ze starych, rzekomo do-
brych czasów: vintage look, retro, styl boho, stylistyka z połowy wie-
ku. W naszych szybko zmieniających się czasach nie dziwi fakt, że 
tak wiele osób z krajów uprzemysłowionych uwielbia właśnie takie 
meble. Wśród wirtualnej rzeczywistości chce się czegoś prawdziwe-
go lub przynajmniej rzekomo prawdziwego. Dzięki temu trendowi 
drewno dębowe nadal będzie poszukiwane w kolejnych latach. Ge-
neralnie wzrasta zapotrzebowanie na drewno lite. Instytut Pantone 
ogłosił fiolet Ultra Violet, symbol władzy klerykalnej i feminizmu, 
kolorem 2018 roku. Od pięciu lat wyraźnie wzrasta sprzedaż świec. 
Dla dwóch trzecich Niemców ich własne domy muszą promienio-
wać przytulnością.

W budownictwie mieszkaniowym 
stale rośnie widoczność głów-
nych trendów. Czy to globali-

zacja, urbanizacja, cyfryzacja, indywidu-
alizacja, czy też neo-ekologia – główne 
prądy dostarczają bodźców i jednocześnie 
wskazują nowe kierunki. Tendencja do in-
dywidualizacji stała się jeszcze silniejsza 
w sektorze meblarskim na co najmniej 
w dwóch poziomach: projekty są pełne 
różnorodności, a internet służy do pierw-
szego przeglądu ofert. Wiele portali pro-
ponuje indywidualne porady lub pozwala 
na samodzielne zestawianie wyposażenia 
apartamentu poprzez „Virtual Reality“.

Cyfryzacja – miecz obosieczny

Megatrend cyfryzacji ma również dwie 
wyraźne konsekwencje dla mieszkalnic-
twa: temat „inteligentnego domu“ staje się 
coraz ważniejszy dla samych produktów. 
W przypadku wielu urządzeń gospodar-
stwa domowego, okien i drzwi, urządzeń 
elektrycznych, tzw. sprzętu AGD, syste-
mów sterowania ogrzewaniem itp. funk-
cje zainstalowanych aplikacji zwiększają 
komfort i wygodę życia codziennego. Dru-
gi wymiar ma jednak daleko idące skutki 
dla naszych umysłów: ci z nas, którzy są 
szczerzy, przyznają się do udręki cyfrowej 
rzeczywistości. Zaledwie minutę po prze-
budzeniu większość ludzi ma już smartfon 
w rękach. Bezpośrednio z niego lub też z 
telewizora albo z radia zaczyna zalewać 
nas powódź bodźców, powodując perma-
nentne rozpraszanie i budząc ukryte tęsk-
noty. Gubimy się sami w możliwościach 
informacyjnych – i nagle chcemy wrócić 
na ziemię do wypróbowanych i sprawdzo-
nych rozwiązań.

Dobrze się więc składa, że Instytut Pan-
tone ogłosił Ultra Violet kolorem roku 
2018. Kolor ten jest dobrze znany z oczy-
wistych skojarzeń: klerykalizm, feminizm, 
ekstrawagancja, dramat, kreatywność, ko-
lor „ostatniej próby“, mistyczny i duchowy, 
otwarty na przyszłość i jednocześnie tra-

dycję, ale w każdym razie reprezentujący 
pewną „kontr“-kulturę. Natomiast z Danii 
dociera do nas koncepcja „Hygge“, tj. dla 
równowagi powraca do naszych mieszkań 
przytulność.

Zdaniem dwóch trzecich Niemców ich 
własne domy muszą promieniować przy-
tulnością. Język miękkiej, organicznej for-
my, autentyczne materiały i ciepłe kolory 
lepiej przemawiają do większości ludzi niż 
proste, kanciaste i chłodne wzory mebli. 
Popularne są przy tym kolorowe kombina-
cje mebli, farb ściennych, tapet, dekoracji i 
akcesoriów, które przede wszystkim ujaw-
niają pożądany indywidualizm.

Dobre oświetlenie staje się coraz waż-
niejsze dla ogólnej atmosfery w domu. 
Przystępne cenowo oświetlenie w techno-
logii LED znajdzie się w gablocie szklanej, 
za półką lub pod łóżkiem i przyczynia się 
do stworzenia ciepłej atmosfery w miesz-
kaniu. Najnowsze osiągnięcie w branży 
oświetleniowej: ulepszone akumulatory 
LED o długiej żywotności. Te bezprzewo-
dowe i przenośne źródła światła są bardzo 
praktyczne szczególnie w małych miesz-
kaniach. W czasach Goethego świeca była 
wciąż jeszcze noszona po całym miesz-
kaniu, dziś jest to nowoczesne LED-owe 
światło z akumulatora. A propos świec, 
zużycie prawdziwych świec zauważalnie 
rośnie od pięciu lat. Według Europejskie-
go Stowarzyszenia Producentów Świec 
(European Candle Association) każdy 
obywatel Unii Europejskiej zużył w 2016 
roku średnio 1,45  kg (+6,2%) świec, z 
tendencją wzrostową. Bogate, niemal ba-
rokowe świeczniki cieszą się dużym za-
interesowaniem, tworząc swym światłem 
komfortową i przytulną atmosferę. Świa-
tło świec jest wysoko cenione, można też 
mówić o cyfryzacji w świetle świec.

Styl mieszkania jest ściśle związany z 
wymarzonym podejściem do życia. Nic 
więc dziwnego, że coraz więcej ludzi 
dzieli swój świat na dwie części. Z jednej 
strony jest to „prywatna sielanka“, jak na-
zywa ją Stephan Grünewald z Instytutu 
Rheingold, w której ludzie czują się bez-
piecznie, a z drugiej strony to zewnętrzna 
„szara rzeczywistość“, po części przeraża-
jący świat terroru, globalizacji, skandali 
żywnościowych, Brexitu i nieprzewidy-

walnych przywódców politycznych. Aby 
łatwiej odgrodzić się od tego, co zewnętrz-
ne, sferę prywatną kształtuje się idyllicz-
nie. Idylla jest przeciwieństwem twardej i 
cyfrowej rzeczywistości. Chodzi o zbudo-
wanie gniazda, ochronę, bezpieczeństwo i 
po prostu przytulność, aby uciec od ano-
nimowości, która na zewnątrz tak często 
staje się naszym udziałem.

Indywidualizowanie mieszkania

W obliczu globalizacji dom staje się 
centralnym miejscem własnej tożsamości. 
Dzięki własnym wyborom wyposażenia 
ludzie wiedzą, gdzie naprawdę przynale-
żą. Tożsamość to samostanowienie, nie 
tylko własnej osobowości, ale także oso-
bowości własnego, prywatnego środowi-
ska. Zamieszkiwanie staje się codzienną 
podstawą budowania własnej tożsamości. 
Wielu ludzi odczuwają świat jako zbyt 
przytłaczający swym nadmiarem, nato-
miast ich własną przestrzeń życiową jako 
strefę ochronną i kształtującą tożsamość. 
Swój własny dom jest chroniony, projek-
towany i kochany. Zaczyna dominować 
technika bezpieczeństwa i kreatywność a 
Twój dom staje się jedyną enklawą, gdzie 
niczego od Ciebie się nie wymaga. Zgod-
nie z mottem: „Świat jest dla mnie za 
wielki, sam sobie wystarczam“, dom jest 
schronieniem, miejscem wycofania się i 
tym bezpiecznym światem.

Od wielu lat ludzie przenoszą się ze wsi 
do miast. Po raz pierwszy w historii ponad 
połowa ludności świata mieszka obecnie 
w miastach. Metropolie stoją przed dwo-
ma znanymi od dawna wyzwaniami: cią-
głe tworzenie większej przestrzeni miesz-
kalnej i organizacja rosnącego natężenia 
ruchu. W budownictwie mieszkaniowym 
megatrend urbanizacji konkretyzuje się 
w wielu aspektach. Ze statystyki pozwo-
leń na budowę wynika, że powstaje mniej 
domów jednorodzinnych, a coraz więcej 
domów wielorodzinnych. Dyskusja na te-
mat cen czynszu w dużych miastach wciąż 
się toczy, a wiele osób musi mieszkać na 
mniejszym metrażu, niż by sobie tego ży-
czyło. Rosnąca liczba singli dodatkowo 
podkręca napięty rynek mieszkaniowy. 
Sektor budownictwa musi ulec zmianie. 
Oznacza to wyprowadzkę z własnego 
domku na wsi do zielonego wielokon-
dygnacyjnego budynku w mieście. Na-
tomiast mieszkania w miastach stają się 
coraz mniejsze. W związku z tym już dziś 
oferowane są mniejsze i wielofunkcyjne 
meble.

Prawdopodobnie pojawi się jednak tak-
że sprzeciw wobec urbanizacji. Z jednej 
strony w miastach rośnie tęsknota za rura-
lizacją, a z drugiej strony właśnie techniki 
digitalne, zwłaszcza w świecie pracy, pa-
radoksalnie umożliwiają nowy model ży-
cia z dala od wielkiego miasta. Praca jest 
już możliwa w dowolnych miejscach bez 
zakotwiczenia się na stałe. Wioski mogą 
przeżyć renesans, jeśli drony dostarczą za-
kupy do domu, a bezpieczne autonomicz-
ne samochody z napędem elektrycznym 
zawiozą dzieci do szkoły.

Neo-ekologia tworzy cały wachlarz po-
nętnych obietnic. Ten megatrend, obok te-
matu zdrowia, okazuje się również bardzo 
wszechobecny w wielu obszarach nasze-
go życia. W przypadku naszej żywności, 
odzieży, opakowań i podróży zwracamy 
uwagę na naturalność, autentyczność i 
zrównoważony rozwój. Dziś nikt nie może 
sobie pozwolić na uniknięcie tego tematu. 

W sektorze odzieżowym globalne wysiłki 
na rzecz zrównoważonego rozwoju są już 
ogromne. Oprócz nacisków ze strony or-
ganizacji pozarządowych, mediów, rządów 
i coraz bardziej wrażliwych konsumentów, 
pryzmat kosztów producentów także sta-
nowi siłę napędową problemu zrównowa-
żonego rozwoju. Międzynarodowi dostaw-
cy mebli już od jakiegoś czasu zajmują się 
efektywnym wykorzystaniem zasobów i 
unikaniem zużycia energii, wody i odpa-
dów. Poprawia to zarówno marżę, jak i 
bilans ekologiczny. W roku 2025 podej-
ście ekologiczne stanie się standardem w 
meblach. Nadchodzi czas ekologicznych 
mebli.

W przypadku mieszkania atrakcyjne 
dla ludzi stały się naturalne i autentyczne 
materiały oraz pragnienie emocjonalnego 
zbliżenia do natury. Doświadczenie natury 
we własnym domu można z łatwością zre-
alizować w dwóch obszarach: w ogrodzie 
i w łazience. W ogrodzie hodowane są ro-
śliny od ziarenka i zbierane są owoce, a w 
łazience naturalnym żywiołem jest woda. 
Dla większości ludzi woda jest nośnikiem 
emocji numer jeden. Dopiero potem na 
naszych szerokościach geograficznych 
pojawiają się pozostałe żywioły: ziemia, 
powietrze i ogień. Projektanci dostrzegli 
i realizują z powodzeniem potencjał pro-
jektowania łazienek. Według aktualnych 
badań Stowarzyszenia Niemieckiej Go-
spodarki Sanitarnej (Vereinigung Deut-
sche Sanitärwirtschaft) do 2019 roku 16,7 
mln Niemców chce dokonać zmian lub 
większych zakupów do łazienki. 6,2 mln z 
nich chce poddać łazienkę gruntownej lub 
częściowej renowacji. Nawiasem mówiąc, 
ludzie spędzają w łazience średnio 40 mi-
nut dziennie. Kobiety są powyżej średniej, 
mężczyźni poniżej.

Łazienka, która była dawniej miejscem 
utrzymania higieny osobistej, staje się ze 
swoją przeciętną powierzchnią 9,1 m2 co-
raz wyraźniej oazą dobrego samopoczu-
cia. W międzyczasie dopasowano odpo-
wiedni strumień wody do najróżniejszych 
nastrojów. Podczas kąpieli spadają na 
szczęśliwego użytkownika zróżnicowane 
strumienie prysznicowe. Pożądane są in-
dywidualne scenariusze wodne, często w 
połączeniu z odpowiednim programem 
oświetlenia pomieszczenia. Rano dla ak-
tywizacji, a wieczorem dla relaksu. Cało-
ściowa aranżacja wnętrz zamiast stech-
nicyzowanego produktu w łazience jest 
na porządku dziennym i będzie kontynu-
owana. Meble modułowe zamiast zabudo-
wanych umywalek, tapety zamiast płytek 

i ciepła, drewniana podłoga lub przynaj-
mniej o drewnianym wyglądzie, łazienka 
staje się po prostu ulubionym miejscem na 
relaks. Nawet wygodna kanapa może po-
czuć się zagrożona konkurencją ze strony 
wanny pokrytej materiałem. Łazienka, po-
dobnie jak wszystkie inne pomieszczenia 
w mieszkaniu – staje się przytulniejsza i 
bardziej komfortowa.

Więcej drewna

W nadchodzącym sezonie na rynek tra-
fi więcej mebli o formach organicznych, 
szczególnie w sektorze mebli do siedze-
nia. Wyróżniającymi cechami tego trendu 
będą dynamiczne zaokrąglenia i zdecydo-
wane wypukłości. Wzornictwo organiczne 
jest zorientowane na naturę, jest miękkie i 
wyraźnie odcina się od form geometrycz-
nych i oszczędnych. W tkaninach obicio-
wych do mebli tapicerowanych znajdzie-
my szeroką gamę włókien naturalnych. 
Szczególną rolę odegrają sztruks i aksa-
mit.

Popularna pozostanie gama kolorów nie-
bieskich. Kolor niebieski oznacza harmo-
nię, powagę i ma uspokajający i przyjemny 
efekt. Nowo odkrytym kolorem stanie się 
zielona oliwka. To naturalność, wiosna, 
nadzieja, zdrowie, młodość, przyroda i 
roślinność – oliwka nie jest jaskrawa, lecz 
ze swoją domieszką szarości cicha i dys-
kretna.

Powraca linoleum. Materiał ten, na któ-
ry składał się olej lniany, mąka korkowa i 
tkanina z juty, wynaleziony już w 1860 r., 
był pierwotnie przeznaczony na elastycz-
ną wykładzinę podłogową i do dziś jest 
stosowany w tym obszarze. Przemysł me-
blarski znajduje jednak nowe miejsca dla 
tego solidnego i ekologicznego materiału 
na blatach, frontach kredensu czy w cha-
rakterze wstawki w sekretarzyku.

Drewno lite po raz kolejny umocni swo-
ją pozycję. Wzory stołów, szaf czy kreden-
sów są filigranowe, eleganckie i odejdą od 
rustykalności minionych czasów. Drew-
no dębowe pozostanie bestsellerem, ale 
orzech również będzie nadal doceniany. 
Naturalne drewno w partiach frontowych 
mebli będzie chętnie łączone z innymi na-
turalnymi materiałami jak metal i szkło.

Generalnie meble we wszystkich kate-
goriach cenowych będą bardziej wyrafi-
nowane wizualnie, natomiast te wyroby 
przemysłu meblarskiego, które bez wzglę-
du na swą wartość wyglądają „tanio“ nie 
będą już osiągać w przyszłości dobrych 
wyników na rynku.

Meble

Drewno lite po raz kolejny umocni swoją pozycję. Drewno dębowe pozostanie bestselle-
rem, ale orzech również będzie nadal doceniany.     Zdjęcie: Koinor („Lazzy“)

Gubimy się w niezliczonych możliwościach otaczającego świata – ratuje nas oparcie w postaci własnego kawałka podłogi. Powraca to, 
co się sprawdziło.          Zdjęcie: Cor („Pilotis“).

Henning Bögershausen zaprojektował regał „Viva“ z dębu litego i fornirowanego oraz 
lakierowaną płyty MDF dla Formvorrat z Frankfurtu nad Menem.      Zdjęcie: Formvorrat

* Ursula M. Geismann jest ekspertem w dzie-
dzinie trendów i rzeczniczką prasową Nie-
mieckiego Związku Przemysłu Meblarskiego 
(VDM).
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Wprowadz do gry roznorodne 

piȩkno natury. Nadaj swojemu 

produktowi bezbledna forme. 

Kreuj uczucia i nastroje.

Z perfekcyjnie wytworzonymi 

fornirami i najwyzszej jakosci 

tarcica ze 160 rodzajow 

drewna zawsze jestesmy pod 

reka dla naszych partnerow   

na calym swiecie.

.

.

„Ksiega fornirów“ Fritz Kohl

– dedykowana wszystkim 

milosnikom drewna. 

Na ponad 300 stronach ksiegi 

na pieknych zdjeciach jest 

przedstawionych wiecej niz 120 

rodzajów drewna razem z odpo- 

wiedziami na wszelkie mozliwe 

pytania na temat produkcji 

fornirów i technik skrawania. 

Slownik wyjasnia 

najwazniejsze pojecia 

z zakresu „Drewno 

i forniry“ a wiele 

zestawien, tabel oraz 

leksykon w pieciu jezy-

kach ulatwiaja poszu-

kiwania.

Nowosc: „Ksiega fornirów“ 

jako App na iPada jest tez juz 

dostepna w App-Store.

.

.

.

. .
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Fornir z królewskim blaskiem
Producent forniru, Fritz Kohl, znany jest również z tego, że regularnie znajduje rzadkie drzewa, które wykorzystuje w swojej produkcji

Do specjalności firmy Fritz Kohl GmbH & Co. KG, zajmującej się 
produkcją i sprzedażą forniru, należą forniry rzadkiego pochodze-
nia lub jakości. Należy do nich nadzwyczajny cedr libański (Cedrus 
libani) z certyfikatem potwierdzającym jego królewskie pochodze-
nie, dostarczony do zakładu produkcyjnego firmy Kohl w Karlstadt 
(Niemcy) w październiku ubiegłego roku. Naturalnie ta wyjątkowa 
kłoda ma nadzwyczajną, wartą opowiedzenia historię, która rozpo-
czyna się około roku 1760 w Parku Windsor w sercu Anglii, w re-
gionie przygranicznym pomiędzy Berkshire a Surrey.

Zajmujący dobre 2000 ha Park 
Windsor znany jest z wielu god-
nych uwagi, wolnostojących dę-

bów, mających między 500 a 1000 lat, 
skrywa on jednak rownież szereg innych 
gatunków drzew. Sam park powstał mniej 
więcej w połowie XIII wieku jako rewir 
myśliwski króla Henryka III. Około 1750 
roku pojawiła się moda na projektowanie 
ogrodów w stylu angielskim. W związku 
z tym ówczesny kierownik parku, Wil-
liam Duke of Cumberland zorganizował 
w Parku Windsor wielkie sadzenie drzew 
w formie alejek. Należały do nich również 
za jego czasów „egzotyczne drzewa“, takie 
jak cedry libańskie, otoczone usytuowa-
nymi w szeregu cisami. Wspomniany już 
wyjątkowy cedr libański zasadzony został 
w roku 1760.

Dobre 350 lat później to okazałe drzewo 
zaczęło chorować i dlatego firma Crown 
Estate, odpowiedzialna m. in. za zarzą-
dzanie królewskimi brytyjskimi dobrami 
ziemskimi, zdecydowała się na wycinkę. 
Osobom odpowiedzialnym za taką decyzję 
dobrze znana była wartość drzewa i jego 
niezwykłość i dlatego też skontaktowali 
się z brytyjskim handlowcem, działającym 
jako dostawca dla firmy Fritza Kohla, któ-
ry w lipcu poinformował przedsiębiorstwo 
z Karlstadt o istniejącej możliwości. W 
konsekwencji czego odpowiedzialny za 
ten obszar działalności firmy pracownik, 
Ludwig Leitsch pojechał bezpośrednio 
do Anglii ze względu na rzadkość kłody i 
szansę na kolejny fornirowy highlight.

Nawet prezes Friedrich Kohl osobiście 
pojechał przyjrzeć się drzewu – przerywa-
jąc planowany od dawna urlop w Anglii, 
podczas którego otrzymał zaproszenie 
od Chief Forresters, Johna Deakena wy-
słane przez firmę Crown Estate. Decyzja 
o kupnie zapadła szybko, cena była od-
powiednia i realistyczna, przy czym ofer-
ta obejmowała jeszcze specjalny układ. 
Crown Estate jest mocno ukierunkowane 
na wykorzystywanie własnych zasobów w 
ramach wewnętrznych projektów i dlate-
go zażądało wykonania 2000  m2 forniru 
z przeznaczonej do obróbki kłody, aby w 
ten sposób wyposażyć nowe pomieszcze-
nia biurowe.

Wymiary drzewa były naprawdę impo-
nujące: 8-metrowa kłoda na fornir, po-
dzielona na dwie długości po 4 m, miała 
objętość 16,43 m3 i średnicę mierzoną w 
połowie długości 1,68  m, które były za 
duże dla pilarki rozdzielczej w Karlstadt. 
Dlatego też cedr libański podzielony i 
przetarty został na terenie firmy Hermann 
Huxohl & Sohn GmbH & Co. KG w 
Gütersloch-Niehorst, specjalizującej się w 
przecieraniu drewna grubego.

Dwie długości cedru libańskiego nożo-
wane były pod koniec października 2017 
roku w Karlstadt w obecności delegacji 
Crown Estate pod przewodnictwem Johna 
Deakena, która przywiązuje dużą wagę do 

tego, aby osobiście uczestniczyć w proce-
sie obróbki.

Jakość uzyskanego forniru jest bardzo 
dobra, co nie dziwi w przypadku takiej 
kłody bez rys i w dużej mierze bez sęków. 
W sumie uzyskano 12 015 m2 powierzch-
ni forniru. Nieco słabsza część z kilkoma 
małymi sękami o powierzchni 3  800  m2 
wyceniona została na 6 Euro/m2, a z lep-
szej części uzyskano 8 215 m2 doskonałej 
jakości forniru z cedru libańskiego, została 
ona oszacowana na 20 Euro/m2. Oczywi-
ście poza wspaniałą jakością, nie należy 
lekceważyć dużej roli, jaką odgrywa tutaj 
również prominentne, historyczne pocho-
dzenie i rzadkość drzewa.

Drewno cedru libańskiego wykorzysty-
wane jest od 5000 lat, w starożytności 
również do budowy pałaców i świątyń. 
Było to ponadto drewno pożądane do 
produkcji mebli i budowy statków, możli-
we, że wykorzystano je także do budowy 
owianej legendami Arki Noego. Naturalne 
występowanie cedru libańskiego zmniej-
szyło się w międzyczasie dramatycznie na 
skutek nadmiernego wykorzystywania i 
dlatego dzisiaj nie można już prawie wcale 
pozyskiwać kłód do obróbki. Jedyną moż-
liwością są historyczne nasadzenia w an-
gielskich i francuskich parkach, z których 
ze względów pielęgnacyjno-technicznych 
można pozyskać pojedyncze drzewa – tak 
jak miało to miejsce w opisanym przypad-
ku. Friedrich Kohl szacuje, że na całym 
świecie na rynek trafia rocznie ok. 20 000 
do 30 000 m2 forniru z cedru libańskiego.

Nawiasem mówiąc kłoda pozostała w 
całości w Karlstadt: kontyngent forniru 
Crown Estate pierwotnie miał być opala-
ny, od czego jednak później odstąpiono 
ze względu na skomplikowaną realizację 
i ograniczoną podatność tego gatunku 
drewna na taką metodę. Zamiast tego z 
Parku Windsor trafiło pod nóż do Karl-
stadt 4000 m2 dębu, nadającego się dobrze 
do opalania – ku zadowoleniu Crown Es-
tate, co wszystkim zaangażowanym wy-
szło na dobre.

Kłoda była fornirowym highlight ubiegłe-
go roku dla firmy Fritz Kohl GmbH & Co. 
KG, która jest zadowolona z utrzymania 
obrotów na przełomie 2016/2017 roku na 
stabilnym poziomie – 105 pracowników 

wyprodukowało w Karlstadt około 8 do 9 
mln m2 forniru i przerobiło prawie 8 000 
do 10  000 kubików drewna. Głównym 
gatunkiem drewna jest i pozostanie dąb 
z udziałem procentowym w kontekście 
całej produkcji na poziomie 26% do 27%, 
z czego jedna czwarta to grubości specjal-
ne 0,9/1,4/2,4 mm, produkowane jednak 
nie dla przemysłu parkieciarskiego, lecz 
dla stolarzy, pochodzących szczególnie 
z niemieckiego obszaru językowego. Na 
szorstkie po pile powierzchnie popyt jest 
stale, a nawet rośnie. Również w zakresie 
kompleksowego wyposażenia obiektów 
dąb nadal cieszy się powodzeniem. Jeże-
li chodzi o referencje w przypadku tego 
gatunku drewna, należy wymienić wypo-
sażenie sklepów Apple na całym świecie. 
Ten utrzymujący się w przypadku dębu 
trend jest prezesowi Fridrichowi Kohlowi 
na rękę. W końcu jego firma specjalizuje 
się w obróbce dębu a pod względem ja-
kości można powiedzieć, że działa w tym 
względzie w oderwaniu od masowej pro-
dukcji trafiającej na rynek.

Drugim głównym gatunkiem przetwa-
rzanego drewna jest orzech, którego 

procentowy udział w produkcji to 16%, 
pozostałe gatunki drewna znajdują się w 

obszarze jednocyfrowym, jeżeli chodzi o 
udział procentowy. Tutaj zauważalna w 
sposób pozytywny jest różnorodność do-
tycząca 150 dostępnych gatunków drew-
na. Jest to unikatowa oferta wśród produ-
centów forniru.

Jeżeli chodzi o rynki, aktualnie (w 
związku z realizowanym projektem) sy-
tuacja w USA jest dobra. Firma córka, 
Interwood, wyposażyła m.in. w ramach 
dużego projektu Hudson Yards na Man-
hattanie 16 wieżowców, łącznie z dwor-
cem metra, wykorzystując do tego dużą 
ilość forniru Riegel-Anegre. Interesy w 
Chinach również idą dobrze. Natomiast 
bardzo negatywny w skutkach był dla fir-
my bojkot w Rosji.

Nie ulega wątpliwości, że firma Fritza 
Kohla również w przyszłości pozostanie 
wierna swojemu tradycyjnemu, główne-
mu obszarowi działalności ukierunko-
wanej na cały świat, co jak podkreśla 
Friedrich Kohl, nadal jest przyjemnością, 
pomimo „braku możliwości planowania“ 
pewnych procesów dotyczących transak-
cji w tej branży i związanym z tym ryzy-
kiem. Ważne są jednak wyzwania, pole-
gające na udostępnianiu wyjątkowym 
obiektom specjalnych kłód, takich jak 
cedr libański. Takie projekty charakte-
ryzuje często wieloletnie przygotowanie, 
jak w przypadku aktualnego przykładu z 
Korei Południowej, gdzie powstanie za-
projektowana przez Davida Chipperfiel-
da w Seulu Kwatera Główna Amore Pa-
cific. Tutaj cały obszar VIP-owski ma być 
wyposażony z wykorzystanie 4000  m2 
najlepszego forniru, takiego jak wiąz cze-
czot/ klon czeczot, jak również orzech 
czeczot. Aktualnie prezentowane są 
próbki materiału na miejscu w Karlstadt. 
Takie transakcje wymagają cierpliwości, 
a tej firmie z Karlstadt bez wątpienia nie 
brakuje, są one bowiem znakiem firmo-
wym i przyszłością tej firmy specjalizują-
cej się w produkcji fornirów.

Forniry

Fornir, który powstał jest przepiękny i bar-
dzo rzadki.

Porównanie z Ludwigiem Leitsch, pracownikiem firmy, precyzuje wymiary kłody. Cedry libańskie o takich wymiarach są już dzisiaj 
tylko bardzo rzadko wykorzystywane, a więc i fornir uzyskiwany z nich stanowi rzadkość. Choroba drzewa, która doprowadziła do 
tego, że trzeba było je wyciąć, nie miała jednak negatywnego wpływu na jakość drewna. Już na powierzchni skrawania widoczna jest 
spodziewana dobra jakość forniru.              Zdjęcia: Kohl, Koch

Wyjątkowy fornir z cedru libańskiego, pochodzącego z Parku Windsor wystawiony zo-
stał w Showroom u Fritz Kohl wastawiony.

Przed i …

Zakaz wstępu: z tej części Parku Windsor 
pochodzi cedr libański.

Pomiary w firmie Kohl w KarlstadtPrzecieranie kłody

… i podczas wycinki
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Sukces dzięki produkcji okien drewnianych  
i drewniano-aluminiowych
W firmie Sachsenfenster z Rammenau można odczuć tęsknotę wielu klientów za estetycznym wyglądem i jakością

Od ponad 25 lat firma Sachsen-
fenster GmbH & Co. KG w Ram-
menau koło Drezna z powodze-
niem produkuje okna drewniane 
i drewniano-aluminiowe, wcze-
śniej w ramach większego kon-
cernu, dziś jako samodzielna fir-
ma. Prawie od samego początku 
firma stawia na systemy powłok 
do okien drewnianych i drew-
niano-aluminiowych firmy Tek-
nos.

Okna firmy Sachsenfenster znajdu-
ją zastosowanie nie tylko w wielu 
domach jedno- i dwurodzinnych 

w regionie Drezna. Można je również 
znaleźć w większych obiektach, takich 
jak ekskluzywne projekty budownictwa 
mieszkaniowego w Berlin-Mitte lub Lip-
sku, dziecięcej wiosce SOS w Berlinie 
lub na „Wyspie Zmysłów“ niedaleko Zgo-
rzelca, w ukończonym właśnie hotelu 
wellness nad jeziorem Berzdorf, gdzie za-
montowano efektowne, duże drzwi prze-
suwne. Nawet tak niezwykłe projekty jak 
niepowtarzalnie kolorowe okna domków 
w koronach drzew w Parku Przygody Kul-
turinsel na wyspie Einsiedel pochodzą z 
produkcji w Rammenau.

Firma została założona w 1991 roku 
przez Klausa Wolfa. Ten Ślązak z pocho-
dzenia mieszkał tu po wojnie, następnie 
przeniósł się do Południowego Tyrolu, 
gdzie pod swoją marką Wolf Fenster AG 
odniósł sukces jako producent okien. Po 
zjednoczeniu Niemiec położył w Sakso-
nii podwaliny pod kolejną działalność. 
Od listopada 2015 r. Sachsenfenster jest 
niezależną spółką pod nowym zarządem. 
„Świadomie odrzuciliśmy zwiększanie 
sprzedaży jako nasz najwyższy priory-
tet“, – wyjaśnia koncepcję firmy Andreas 
Langhammer, partner zarządzający Sach-
senfenster GmbH & Co.  KG w Ramme-
nau. „Nie koncentrujemy się na jak naj-
większej ilości, lecz na ciągłym rozwoju 
w zakresie wartości dodanej produktów, 
jakości i wysokiego poziomu zadowolenia 
klientów“.

Wyłącznie drewno lub drewno 
łączone z aluminium
Firma Sachsenfenster zatrudnia około 

70 osób i produkuje do 15 000 jednostek 
okiennych rocznie. Firma sprzedaje jedną 
trzecią tych produktów poprzez dealerów, 
głównie regionalnych stolarzy w Saksonii. 
Kolejną jedną trzecią stanowią kontakty 
biznesowe z prywatnymi firmami budow-
lanymi i ich architektami. Działalność 
kontraktowa jako trzeci filar stanowi 
również około jednej trzeciej sprzedaży. 
Sachsenfenster jest postrzegany przez 
wykonawców robót budowlanych, ich 
architektów i kierowników budowy jako 
niezawodny partner i jest zapraszany do 
współpracy przy wielu projektach budow-
lanych. Na terenie Niemiec i w krajach 
sąsiednich działają dwie własne grupy 
montażowe oraz wielu podwykonawców 
na długoterminowych kontraktach.

Firma produkuje wyłącznie okna drew-
niane i drewniano-aluminiowe oraz drzwi 
harmonijkowe, przesuwne i wejściowe. 
Asortyment okien obejmuje różne linie 
produktów o grubości ramy od 68 do 
88  mm dla konstrukcji klasycznych, za-
bytkowych i ultranowoczesnych. Coraz 
większą rolę odgrywa skuteczna ochrona 

przed ciepłem, hałasem włamaniem. Fir-
ma oferuje drzwi harmonijkowe przesuw-
ne składające się nawet z siedmiu elemen-
tów oraz drzwi podnoszono-przesuwne ze 
skrzydłami stałymi lub bez skrzydła stałe-
go. Drzwi wejściowe dostępne są w ośmiu 
różnych seriach konstrukcyjnych i w po-
nad 50 wersjach podstawowych. Okna 
Sachsenfenster oferują również wiele 
opcji wyposażenia i akcesoriów, począw-
szy od żaluzji wewnętrznych, a skończyw-
szy na siatkach przeciw owadom.

Badania rynku w kontenerze na 
stare okna
„To, jak rozwija się rynek, widać wyraź-

nie na przykładzie kontenera na demon-
towane okna w naszej fabryce“, wyjaśnia 
dyrektor zarządzający Falko Siegert. „Jak 
widać, jest tam dużo plastikowych okien. 
Po upadku muru berlińskiego moderniza-
cja na wschodzie została przeprowadzona 
szybko i po jak najniższych kosztach. Dzi-
siaj klienci przywiązują znacznie większą 
wagę do wyglądu i jakości. Dlatego mamy 
wiele obiektów, w których starsze okna z 
tworzyw sztucznych zastępowane są drew-
nem lub drewnem z aluminium“.

Okna drewniane stanowią ok. 40% 
sprzedaży Sachsenfenster, okna drewnia-
no-aluminiowe ok. 60%. Proporcje mogą 
się jednak różnić w zależności od typu 
obiektu. „Do domów prywatnych i no-
wych budynków używamy głównie okien 
drewniano-aluminiowych, do renowacji, a 
przede wszystkim do budynków zabytko-
wych mamy wysoki odsetek okien z same-
go drewna“, – mówi Falko Siegert.

Konstrukcje i wyposażenie okien Sach-
senfenster są dostosowane do życzeń 
klientów. „W zasadzie oferujemy wszystko, 
czego klient zapragnie“, – mówi Andreas 
Langhammer. Oznacza to obecnie przede 
wszystkim okna sięgające od podłogi do 
sufitu, a więc duże powierzchnie okien z 
jak najniższym progiem. Nierzadko spo-
tykane są elementy okienne o wysokości 
prawie 3 m i szerokości ponad 5 m.

Oddzielnym trendem jest stale rosnące 
wyposażenie ochronne. „Tam, gdzie kie-
dyś wystarczał wizjer w drzwiach, obec-

nie stosowane są kamery i elektroniczne 
systemy nadzoru“, – wyjaśnia Falko Sie-
gert. Sachsenfenster oferuje m.in. okna z 
certyfikatem RC  2 z odpowiednimi oku-
ciami i bezpiecznym przeszkleniem oraz 
umożliwia integrację czujników zamknię-
cia okna z systemem alarmowym domu 
klienta. Firma inwestuje w specjalne szko-
lenia i zatrudnia własnego elektryka, aby 
zapewnić niezbędne kompetencje w tym 
zakresie.

Wysoka jakość dzięki połączeniu 
automatyzacji i pracy ręcznej
Firma Sachsenfenster opiera się na 

nowoczesnym, modułowym zakładzie 
produkcyjnym z półautomatycznymi pro-
cesami i ręczną obróbką przez wykwali-
fikowanych stolarzy. „Dzięki połączeniu 
automatyzacji z ręczną obróbką możemy 
produkować szybko i elastycznie“, – wy-
jaśnia Falko Siegert. „Dzięki temu jeste-
śmy w stanie optymalnie spełnić różne 
wymagania, niezależnie od tego, czy są 
to okna standardowe, czy też elementy o 
specjalnych kształtach. Przezbrojenie sys-
temu jest konieczne tylko przy zmianie 
produkcji z samego drewna na drewno i 
aluminium“.

Do malowania powierzchni Sachsenfen-
ster wykorzystuje dwie instalacje natrysko-
we  oraz jeden automatyczny system typu 
Overspray z odzyskiem nadmiaru farby. W 
przypadku mniejszych partii stosowany 
jest natrysk ręczny. Jednak w tych wszyst-
kich przypadkach od ponad 20 lat firma 
opiera się prawie wyłącznie na systemach 
lakierniczych Teknos. „Te lakiery są łatwe 
w obróbce i tworzą jakość powierzchni, 
która optymalnie zaspokaja nasze wyso-

kie wymagania“, – potwierdza Falko Sie-
gert. Indywidualne życzenia kolorystycz-
ne Sachsenfenster spełnia na miejscu we 
własnej mieszalni kolorów RAL/NCS Tek-
nos. W przypadku specjalnych zamówień 
klientów i nietypowych kolorów firma 
polega na wsparciu laboratorium kolorów 
producenta w Fuldzie.

Obecnie Sachsenfenster używa „Teknol 
Aqua 1410“, „Aquaprimer 2900“, różnych 
specjalnych podkładów „Antystain Aqua“ 
oraz lakieru nawierzchniowego „Aquatop 
2600“, w zależności od rodzaju drewna i 
wymagań. W przypadku okien drewnia-
nych około 70% jest malowane farbami 
kryjącymi, przy czym znaczna ich część 
jest lakierowana na kolor biały. Nato-
miast przy elementach drewniano-alumi-
niowych udział konstrukcji malowanych 
na kolor i lazurowanych jest wyrównany. 
Szczególnie popularne są okna drewnia-
no-aluminiowe z drzewa świerkowego, 
wykończone od wewnątrz farbami bez-
barwnymi z zachowaniem naturalnego 
wyglądu.

Lista referencyjna przedsiębiorstwa po-
kazuje, że Sachsenfenster przekonuje zo-
rientowaniem na potrzeby klienta, wywa-
żoną ceną i doskonałą jakością. Również 
dobrą współpracą z partnerami. „Jako 
średniej wielkości przedsiębiorstwo nie 
posiadamy dużego działu badań i rozwo-
ju, który by stale pracował nad nowymi 
projektami“, – wyjaśnia Andreas Lang-
hammer. „Dlatego też ważni są dla nas 
innowacyjni dostawcy, z którymi możemy 
wspólnie opracowywać nowe pomysły i 
wprowadzać je w życie. Na tej zasadzie 
mieliśmy bardzo dobre doświadczenia z 
firmą Teknos, na przykład z wprowadze-
niem bezbarwnej powłoki“.

Produkcja okien

Sachsenfenster od 25 lat cieszy się bardzo dobrą reputacją.                    Zdjęcia: Jochen Krings

Dyrektorzy zarządzający Falko Siegert i Andreas Langhammer z elementami okiennymi

Widok na halę produkcyjną

Widok na obszar nakładania powłok: Sachsenfenster posiada 
dwie instalacje natryskowe ...

... oraz automatyczny system lakierniczy. W przypadku mniej-
szych partii stosuje się natrysk ręczny.
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Skuteczne odpylanie trocin i pyłu drzewnego
Wraz ze wzrostem potencjału produkcyjnego w przemyśle (drzewnym) rośnie również zapotrzebowanie na efektywną technikę odciągową

Dzisiejsze maszyny w przemyśle meblarskim i w większych zakła-
dach stolarskich są potężniejsze niż kiedykolwiek wcześniej. Procesy 
technologiczne są w dużej mierze zautomatyzowane, a wydajne ma-
szyny zapewniają ogromną przepustowość. Ale z każdym skokiem 
wydajności zwiększa się również emisja pyłu i trocin. Firma Höcker 
Polytechnik z serią filtrów „Multi Star“ z powodzeniem dotrzymuje 
kroku rozwojowi technicznemu stosowanych urządzeń. System ten 
został zaprojektowany do pracy ciągłej w przemyśle i jest już używa-
ny w ponad 1500 zakładach na całym świecie. Rozwiązania odcią-
gowe, specjalnie przystosowane do współpracy z dużymi instalacja-
mi i kompletnymi liniami produkcyjnymi, są wykorzystywane m.in. 
przez producentów mebli i aneksów kuchennych i charakteryzują 
się wysoką wydajnością odciągową przy możliwie najmniejszym zu-
życiu energii. A ponieważ odfiltrowany materiał jest odprowadzany 
w dużej mierze w sposób w pełni automatyczny, wzrost produktyw-
ności można osiągnąć na każdym etapie produkcji.

Fabryki Nobilia w Verl we Wschodniej 
Westfalii stanowią dobry przykład 
możliwych zastosowań systemów fil-

trujących. W ultranowoczesnym zakładzie 
produkcyjnym każdego roku powstaje 
ponad 630 000 aneksów kuchennych. Sto-
pień automatyzacji jest bardzo wysoki, a 
firma Höcker za pomocą kilku systemów 
filtrujących „Multi Star“ i zaawansowa-
nej koncepcji odpylania zapewnia czyste 
powietrze na stanowiskach pracy i nieza-
wodnie działające odciągi na liniach pro-
dukcyjnych.

Bezpyłowe warunki produkcji podnoszą 
jakość przetwarzanych produktów i za-
pewniają przyjazne dla pracowników wa-
runki pracy. Nowoczesne systemy filtrów 
„Multi Star“ o przemyślanej wydajności 
energetycznej i koncepcji odpylania sta-
nowią podstawę produkcji. Firma Höcker 
Polytechnik zapewnia swoim klientom 
bogate doświadczenie swych ekspertów 
projektując rozwiązania odpylające do-
stosowane do ich indywidualnych wyma-
gań, ponieważ nie ma uniwersalnego i 

jednocześnie skutecznego systemu odcią-
gowego. Dla poszczególnych komponen-
tów systemu można zastosować szeroki 
wachlarz urządzeń i ich wariantów. Ich 
wspólną cechą jest to, że odsysanie pyłów 
i wiórów produkcyjnych w rozwiązaniach 
firmy Höcker Polytechnik odbywa się za-
wsze w procesie podciśnieniowym. „Multi 
Star“ to oficjalnie przebadany pod kątem 
uderzeń ciśnieniowych system filtrów, 
który może być rozmieszczony zarówno 
wewnątrz jak i na zewnątrz hal produk-
cyjnych. W większości przypadków prefe-
rowana jest jednak instalacja zewnętrzna, 
ponieważ takie rozwiązanie pomaga za-
oszczędzić cenny zadaszony obszar dla 
celów produkcji.

Ośrodkiem wytwarzania podciśnienia są 
wentylatory systemów filtrujących. Kon-
strukcję filtra określa się na podstawie 
powierzchni filtra wymaganej dla danego 
zastosowania, dostępnej przestrzeni i pla-
nowanego wariantu odprowadzania odfil-
trowanego materiału. Filtry „Multi Star“ w 
wersji wysokiej zadawalają się spartańską 
powierzchnią od 5 m2 i usuwają pył przy 
pomocy brykieciarki lub pojemników na 
pył. Skalowalna zasada modułowa w po-
łączeniu z konstrukcją szeregową otwiera 
szeroki wachlarz możliwości. Długie obu-
dowy filtrów montowane są zwykle przy 
ścianach hal fabrycznych i usuwają pył z 

powietrza o objętości do 600  000  m3/h 
przy pomocy filtrów o powierzchni po-
wyżej 3000 m2. Usuwanie odfiltrowanego 
materiału następuje za pomocą podłóg ru-
chomych, przenośników ślimakowych lub 
łańcuchowych do brykieciarek lub pneu-
matycznego systemu transportowego do 
silosów lub pojemników. Przybliżona re-
guła dotycząca wielkości obudów filtrów 
powiada, że im większy filtr na zewnątrz 
hali, tym obszerniejszy jest także park ma-
szynowy w hali.

Wentylatory czystego powietrza mogą 
być zamontowane dla oszczędności miej-
sca w module górnym filtra, nad obudo-
wą lub na zewnątrz filtra i są napędzane 
energooszczędnymi silnikami klasy IE3, 
co szczególnie pozytywnie uwidacznia się 
w warunkach pracy ciągłej. Eksperci firmy 
Höcker Polytechnik w przypadku każdej 
nowej instalacji podejmują wciąż na nowo 
wyzwanie maksymalnego zredukowania 
zapotrzebowania na energię przez silniki. 
W przypadku zastosowania wielu wentyla-
torów producent stosuje pracę kaskadową 

w połączeniu z przemiennikami częstotli-
wości, tzn. wentylatory są włączane lub 
wyłączane w miarę potrzeb zgodnie ze 
zmianami wielkości produkcji. Falowniki 
zapewniają również płynny rozruch silni-
ków, bezstopniową regulację wydajności 
wentylacji i chronią przed przepięciami 
szczytowymi. Nie ma więc znaczenia, czy 
na produkcji pracuje tylko jedna maszyna, 
czy 20 maszyn pracuje jednocześnie: filtr 
zawsze zapewnia niezbędną wydajność 
odciągu. Maszyny produkcyjne przesyła-
ją zapotrzebowanie do sterownika, a filtr 
automatycznie dostosowuje swoją wydaj-
ność. Dodatkowe funkcje zarządzania 
energią jeszcze bardziej zmniejszają jej 
zużycie.

Właścicielom starszych układów fil-
trujących może się opłacić przeliczenie 
bieżącego zużycia energii. Zmniejszenie 
poboru energii elektrycznej tylko o 1 kW 
zmniejsza koszty energii elektrycznej w 
ciągu roku o niemałą czterocyfrową war-
tość. Aktualizacja techniki może napraw-
dę szybko się zamortyzować.

Powietrze zawierające pył transportowa-
ne jest przez worki filtrujące. Zgodnie z 
prawami fizyki pył osadza się na materiale 
filtracyjnym, a straty ciśnienia powiększa-
ją się. Dlatego przy zdefiniowanych spad-
kach ciśnienia worki filtrujące muszą być 
czyszczone regularnie i w sposób ciągły. 
W przypadku czyszczenia strumieniowe-
go lub ciśnieniowego worki filtrujące są 
oczyszczane krótkim, mocnym podmu-
chem powietrza, w przypadku metody 
wibracyjnej pył jest wytrząsany z worków, 
a w metodzie przewiewania strumień po-
wietrza przedmuchuje worki filtrujące. 
Wybór właściwej metody oczyszczania za-

leży w dużej mierze od ilości zanieczysz-
czeń, wielkości cząstek, właściwości pyłu 
i rodzaju produkcji.

W dolnej części systemów filtrujących 
dzieje się najwięcej. Grawitacja wspomaga 
technikę filtracji i odfiltrowany materiał gro-
madzi się na dnie filtra. Materiał ten musi 
zostać usunięty z filtra. W zależności od 
objętości i składu pyłu lub konstrukcji filtra, 
metody opróżniania również się różnią.

Śluzy celkowe, zbliżone zasadą budowy 
do drzwi obrotowych, transportują pył i 
wióry poza obudowę filtra. Hermetycznie 
uszczelniają wnętrze filtra, są przetestowa-
ne pod kątem uderzeń ciśnienia i często 
są montowane w połączeniu z innymi wa-
riantami odprowadzania pyłu. Mieszadła 

z jednym lub dwoma ramionami wypro-
wadzają materiał z filtrów o powierzchni 
do 6 m x 6 m i przesuwają go do punktu 
zrzutu. Hydrauliczne podłogi przesuwane 
działają podobnie jak w automatach do 
gry na monety na jarmarkach z tą różnicą, 
że do otworu wylotowego zamiast bardzo 
niewielu monet trafia stała ilość wiórów 
i pyłu. Przenośniki ślimakowe o średnicy 
500  mm i długości do 10  m nieprzerwa-
nie transportują duże ilości materiału do 
punktu wysypu. W większych instalacjach 
filtracyjnych o długości 20  m i większej 
stosuje się zazwyczaj przenośniki łańcu-
chowe. Przenoszą one odfiltrowany mate-
riał na duże odległości.

W przypadku odfiltrowywania mniej-
szych ilości materiału można go prze-
chowywać w pojemnikach na pył lub w 
workach typu big-bag. Opróżnianie filtra 

odbywa się wówczas ręcznie. Natomiast 
większe ilości pyłu transportowane są 
pneumatycznie do silosów lub kontene-
rów.

Dzięki brykietowaniu odpadów drzew-
nych przedsiębiorstwa tworzą sobie nowe 
źródła dochodów i nowe perspektywy. Od-
pady drzewne w postaci brykietów osiąga-
ją dobre ceny na rynku lub w przypadku 
wykorzystywania w postaci opału stano-
wią samowystarczalne i opłacalne źródło 
energii dla przedsiębiorstwa w chłodniej-
szych miesiącach.

Dzięki połączeniu kilku pras brykietują-
cych „Brik Star“ można w zautomatyzo-
wany sposób przetwarzać nawet większe 
ilości materiału, transportować je przeno-
śnikami i wygodnie przechowywać. Bry-
kietowanie jest opłacalne dla użytkownika 
w zdecydowanej większości przypadków.

Technika odciągowa

Transport odfiltrowanego materiału do 
silosa przy wykorzystaniu śluzy celkowej i 
systemu transportu pneumatycznego

Oczyszczanie filtrów przy pomocy sprężo-
nego powietrza

Instalacja odpylania w firmie Nobilia składa się z pięciu filtrów mieszalnikowych z 
oczyszczaniem strumieniowym i nasadowym filtrem silosowym.

Również firma Homag AG, jeden z wiodących producentów maszyn i urządzeń do 
przemysłu drzewnego wykorzystuje instalacje „Multi Star” – na zdjęciu instalacja o po-
wierzchni filtracyjnej 1243 m2 z oczyszczaniem wibracyjnym i wyprowadzeniem mate-
riału przy pomocy przenośnika łańcuchowego.

Instalacja odpylania o długości 15 m z oczyszczaniem przewiewowym i przenośnikiem 
łańcuchowym.

Skoncentrowana moc filtrów w fabryce aneksów kuchennych Nobilia w Verl             Zdjęcia: Höcker Polytechnik
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Obsługa materiałów długich w magazynie
Groen & Janssen w dwóch nowych lokalizacjach stawia na efektywne rozwiązania transportowe przez firmę Hubtex

Długie, ciężkie i łatwe do uszkodzenia towary wymagają szczególnej 
staranności w zakresie bezpiecznej logistyki transportu. W warun-
kach ograniczonej przestrzeni magazynowej z wąskimi korytarzami 
zwykłe czołowe wózki widłowe szybko stają się bezużyteczne. Dla-
tego przedsiębiorstwo Groen & Janssen zainwestował w ciągu za-
ledwie dwóch lat w cztery wielokierunkowe wózki widłowe boczne 
Hubtex, by zoptymalizować przepływ materiałów.

Firma Groen & Janssen z siedzibą 
w Georgsheil w północnych Niem-
czech została założona w 1962 roku 

jako firma zajmująca się handlem drew-
nem i zatrudnia obecnie około 200 osób. 
W 1991 roku opracowano nowy model 
biznesowy, przewidujący podział średniej 
wielkości przedsiębiorstwa na oddziały 
dystrybucji drewna i tworzyw sztucznych. 
Oba oddziały pracują pod szyldem firmy 
macierzystej Groen & Janssen. Przedsię-
biorstwo Groen & Janssen GmbH Kunst-
stoffvertrieb jest jednym z wiodących nie-
mieckich dostawców wyrobów z tworzyw 
sztucznych i materiałów kompozytowych 
dla domu i ogrodu. Firma dostarcza swo-
je produkty do sklepów rzemieślniczych i 
sieci budowlanych w Niemczech i sąsied-
nich krajach europejskich. Asortyment 
obejmuje elementy ogrodowe, takie jak 
deski tarasowe, osłony wiatrowe i wizu-
alne, a także rolety i żaluzje zewnętrzne, 
profile dachowe i ścienne oraz materiały 
do budowy domów i elewacji.

Przedsiębiorstwo Groen & Janssen 
GmbH Holz-Türen-Platten prowadzi dzia-
łalność jako hurtownik i detalista drewna 
w północnych Niemczech i zaopatruje 
rzemiosło i handel w materiały budowla-
ne, produkty do wykańczania wnętrz, jak 
również działa w obszarze klasycznego 
handlu drewnem. Paleta produktów sięga 
od drzwi wewnętrznych i wykładzin pod-
łogowych po materiały panelowe i tarcicę.

Wychodząc naprzeciw wymaganiom 

nowoczesnego podejścia do prezentacji 
produktów i wysokojakościowego maga-
zynowania w branży materiałów drew-
nianych, firma Groen & Janssen GmbH 
Holz-Türen-Platten zdecydowała w 2014 
roku o budowie nowej lokalizacji wysta-
wienniczej z klimatyzowanym magazy-
nem w Leer, około 40 km od Georgsheil. 
Ze względu na ograniczoną powierzch-
nię budynku, inwestor postawił na system 
regałów o wysokości 7,50 m. Przy opra-
cowywaniu planów magazynu uwzględ-
niono więc nową strategię logistyczną: 
aby zwiększyć pojemność magazynową w 
nowej hali, firma zdecydowała się na za-
stosowanie wielokierunkowych wózków 
widłowych bocznych zamiast wcześniej 
stosowanych wózków czołowych. „We-
dług naszej nowej koncepcji logistycznej 
potrzebowaliśmy pojazdów, które mogły-
by niezawodnie transportować długie i 
ciężkie ładunki nawet w wąskich kory-
tarzach i składować je na nowych rega-
łach na wysokości do 7,50 m zamiast na 
wysokości 4  m“, mówi Renko Schoon, 
kierownik projektu w Groen & Janssen 
Holz-Türen-Platten. „Wybraliśmy wielo-
kierunkowe wózki widłowe firmy Hubtex 
ze względu na krótki czas ich dostawy 
oraz wszechstronne doradztwo i wspar-
cie ze strony producenta“.

W celu zmaksymalizowania dostępno-
ści urządzeń, producent wózków z Fuldy 
(Niemcy) oferuje specjalny zakres usług, w 
którym prace serwisowe i konserwacyjne, 

naprawy przy użyciu oryginalnych części 
zamiennych oraz coroczne przeglądy bez-
pieczeństwa są częścią pakietu serwisowe-
go. Jednym z najważniejszych kryteriów 
jakości obsługi jest szybka i kompetentna 
realizacja zadań. „Wózki widłowe są zwy-
kle kluczowym wyposażeniem zakładu. 
Jeśli zawiodą, pociąga to za sobą często 
przestój całego przedsiębiorstwa“, wyja-
śnia Fred Raske, kierownik oddziału Nord 
w Hubtex. „Dlatego od 35 lat Hubtex jest 
synonimem szybkiego i niezawodnego ser-
wisu“.

Bezpieczny transport towarów 
specjalnych
W magazynie o powierzchni 2500 m2 w 

Leer znajduje się około 11  500 różnych 
artykułów, w tym duże i ciężkie płyty wió-
rowe, tarcica jak i łatwe do uszkodzenia 
drzwi ze świetlikami. Z miejsca składo-
wania na wysokich regałach można je 
prawidłowo i profesjonalnie zestawiać do 
wysyłki przy użyciu wielokierunkowych 
wózków widłowych bocznych z napędem 
elektrycznym.

Hubtex produkuje swoje wyroby w za-
kładzie w Fuldzie, również takie podze-
społy jak maszt wózka. „Własne zakłady 
produkcyjne umożliwiają nam spełnienie 
indywidualnych wymagań klienta, na 
przykład w przypadku szczególnie dużych 
wysokości podnoszenia i udźwigu reszt-
kowego“, wyjaśnia Raske. Firma Groen 
& Janssen używa między innymi wielo-
kierunkowego wózka bocznego „MQ 40“ 
(seria 2130). Szerokość użytkowa wyno-
si 2,20  m, co umożliwia bezproblemo-
wy transport płyt o wymiarach do 5 m x 
2,10  m. Dzięki udźwigowi 4  t i wysoko-
ści podnoszenia do 7,20 m wózek może 
optymalnie składować ciężkie pakiety na 
dużych wysokościach.

Ponadto pracuje tu mniejszy, używany 
wózek „MQ 35“ (seria 2 125) o szerokości 
roboczej 1,40  m, który zajmuje się skła-
dowaniem i pobieraniem palet i pakietów 
drewna o wymiarach 1,20 x 1,20 m i dłu-
gości do 6 m. „W codziennym użytkowa-
niu trudno odróżnić używane urządzenie 
od nowego. Aby obniżyć koszty całej inwe-
stycji, zdecydowaliśmy się na takie rozwią-
zanie i nigdy tego nie żałowaliśmy“ – pod-
sumowuje Schoon.

Nowa strategia logistyczna obejmowała 
również rozplanowanie transportu pro-
duktów z tworzyw sztucznych w nowo 
wybudowanych halach produkcyjnych 
Groen & Janssen GmbH Kunststoffver-
trieb w Georgsheil. Transport przejął tu 
napędzany elektrycznie czterokierunko-
wy wózek widłowy Hubtex „DQ  30E“ 
(seria 3120): z wysokością podnoszenia 
4,50 m i udźwigiem 3 t z łatwością obsłu-
guje zlecenia komisjonowania towarów z 
wysokich regałów. Wyposażony w koła z 

pełnej gumy nadaje się również do pracy 
na zewnątrz. Od początku 2016 roku w 
nowych halach Groen & Janssen Kunst-
stoffvertrieb pracuje także kolejny wózek 
widłowy: wielokierunkowy wózek widło-
wy boczny „MQ  30“ (seria 2121), który 
dzięki szczególnie wąskiej konstrukcji na-
daje się do najwęższych korytarzy trans-
portowych.

Zintegrowany system ochrony zapewnia 
bezpieczeństwo w magazynie: system wy-
korzystuje skaner laserowy do wykrywa-
nia osób znajdujących się w korytarzach. 
W chwili wykrycia osób wózek zatrzymu-
je się automatycznie, aż do momentu, gdy 
korytarz zostanie zwolniony. 

Podsumowanie

Dzięki przeorientowaniu się z wózków 
czołowych na wózki wielokierunkowe bocz-
ne, Groen & Janssen był w stanie zaprojek-
tować w dwóch nowych magazynach szcze-
gólnie wąskie korytarze i wysokie półki, co 
pozwoliło zmaksymalizować stopień wyko-
rzystania przestrzeni bez obniżania jakości 
składowania. W rezultacie firma odnotowuje 
sukcesy dzięki zastosowaniu wielokierunko-
wych wózków bocznych Hubtex, ponieważ 
zaawansowana strategia logistyczna zapew-
nia optymalny przepływ materiału, obniża 
koszty inwestycji i zapewnia bezpieczne skła-
dowanie wysokojakościowych produktów.

Logistyka

Oprócz „MQ 40“ z „MQ 35“ Groen & Janssen posiada również używany wózek (na 
zdjęciu w tle). Do tej pory nie udało się wykryć różnic w codziennej pracy.

Wózki widłowe w obydwóch magazy-
nach firmy Groen & Janssen
Rodzaj  wielokierunkowe wózki boczne
Zadania  Składowanie i komisjonowanie płyt drewnianych, drzwi, pakietów 

drewna, elementów z tworzyw sztucznych i materiałów kompozyto-
wych

Typy  Hubtex  „MQ 40“ (seria 2130) – wielokierunkowy z fotelem  
 poprzecznym, 4 t

  „MQ 35“ (seria 2125) – wielokierunkowy z fotelem  
 poprzecznym, 3,5 t

  „DQ 30E“ (seria 3120) – trzykołowy z fotelem  
 poprzecznym, 3 t

  „MQ 30“ (seria 2121) – wielokierunkowy z fotelem  
 poprzecznym, 3 t

Napęd  elektryczny
Ogumienie  poliuretan, elastik

PRZEGLĄD

Za pomocą Hubtex „MQ 40“ operator pobiera wrażliwe na uszkodzenia panele z magazynu wysokiego składowania.

Groen & Janssen magazynuje w Leer produkty z drewna, takie jak panele i tarcicę.

Dzięki wysokości podnoszenia 7,20 m Hubtex „MQ 40“ może optymalnie pobierać 
towary z wysokich regałów. Dzięki nośności 4 t z łatwością transportuje nawet ciężkie 
pakiety drewna.



Maszyny:
Ayen automat do kołków Ho-
rivert 2-46 z wiertłem; Brandt/
Homag automat do krawędzi KE 
20/200; Haffner SL 100ZT; auto-
mat do gniazd pod zamki; Hess 
Hydro prasa ramowa 1 wiel-
kość robocza 3550 x 2250 mm;  
Hombak strugarka 610 mm 4 
wały z nożami, tłumienie dźwię-
ków; Josting gilotyna do forniru 
EFS 2800; Leitz narzędzia okien-
ne 78 mm izolacja akustyczna; 
SCM R9 frezarka górnowrzecio-
nowa i narzędziami.
Zapytania prosimy kierować pod 
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E-mail:  info@heindl.or.at 
Internet:  www.heindl.or.at

Kopiarka i tokarka do 
obróbki poprzecznej i 

Palpator 1600 
z wieloma specjalnymi 

B+Z wózek do sortowania i reduktor 
korzeni, trak ramowy Fa. Linck z 
re u ac  szeroko ci i rzedci ciem, 
obrzynarka-automat Paul, haker z 
systemami rzeno nikówymi it .
Kontakt: zimmermann-1921@web.de

Techniczne – sprzedaż

Mobilna korowark,  
Typ Doll Klosterreichenbach
Ciągnik: MAN F 10, 6x6,  
dźwig Epsilon 18.88

Pojazd niskopodwoziowy:  
pojazd czteroosiowy, wirnik Linck 
90 cm, dźwig Epsilon 18.88

Gotowy do eksploatacji, 60.000,-- € 
doliczając VAT.

Weiß GmbH Holzentrindung 
Harlachweg 15, D-72229 Rohrdorf 
Tel. +49 7452/93080  
Faks +49 7452/93082 
weiss@weissholzentrindung.de

Ihr Hobelmesser-Spezialist
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