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kim jesteSmy?

Bester - Park Technologii Sklejki to nowoczesne centrum roz-
wojowe i wdrozeniowe, w ktérym technologia i design tgcza
sie z rzemiostem i pasjg tworzenia.

Nadajemy ksztatt pomystom, oferujac obstuge 360 stopni
- od badania potrzeb i konsultacji technologicznej poprzez
prototypowanie, testowanie i prace rozwojowe, az po wdro-
zenie i produkcje.

who are we?

Bester - Plywood Technology Park is a cutting-edge centre
of development and implementation where technology and
design meet craft and passion for creating.

We model ideas thanks to the 360° service, starting
from a needs analysis together with technological
debate through prototyping, testing and progressing
works, up to implementing the results and the
production itself.

Posiadamy szeroki wybor gatunkdw drewna i metod
wykonczenia produktu, a takze kilkaset gotowych profili ze
sklejki. Z sukcesem rozwijamy innowacje takie jak: giecie 3D,
sklejka trudnopalna i wodoodporna.

Wyrazem nieustannego rozwoju naszej firmy i naszych
mozliwosci technologicznych sg produkty konsumenckie
klasy premium, powstajace od 2018 roku w pracowni Bester
Studio.

We posses a wide selection of timber and finishing methods,
not to mention hundreds of ready-made plywood elements.
We are successfully developing our innovations such as: 3D
modeling, flame-retardant and waterproof plywood.

What greatly highlights our constant self-improving and

technological capabilities is the fact that we design premium
class products, coming from Bester Studio since 2018.

www.bester-sklejki.com



nasza wizja

Bester Sklejki jako lider w Polsce i znaczgcy podmiot w Euro-
pie w projektowaniu i wytwarzaniu wysokiej jakosci komponen-
tow gieto-klejonych.

Nasza firma, ma charakter rodzinny. Cenimy tu site ludz-
kich relacji, stad tez bardzo indywidualna obstuga, czesto
realizowana przez samych witascicieli. W Bester z pokole-
nia na pokolenie przekazujemy mitos¢ do pracy w drew-
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our vision

Bester Plywoods as a leader in Poland and a major producer
of high-end bent plywood elements in Europe

Our company is of a family nature. What we believe in, is the
strength of human relationships, hence very individual ser-
vice, often carried out by the owners themselves.

katalog ksztattow

nem. Wierzymy w rozwdj bedacy wynikiem potaczenia
pasji, dosSwiadczenia, umiejetnosci oraz szacunku do ludzi
i przyrody. Doceniamy wage ciggtych inwestycji, w techno-
logie, park maszynowy, a przede wszystkim ludzi.

Partnerskie podejscie do biznesu, przektada sie na rekomen-
dacje, wieloletnich partneréw biznesowych. Dostarczamy
nie tylko wysokiej jakosci komponenty, ale unikalng wartosc¢
dla kazdego z klientow.

At Bester, from one generation to another, we pass
down our love for woodworking. We trust in the de-
velopment resulting from the combination of passion,
experience, skills and respect for people and nature. We
appreciate the importance of steady investments, both
in technology, machinery park and, above all, in people.
A partnership approach to business translates into recom-
mendations and long-term business partners. Not only we
provide high quality components, but a unique value for
each customer as well.
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Gtowng grupe produktéw firmy stanowia:

siedziska i oparcia do krzeset szkolnych, biurowych,
audytoryjnych; sklejki  kubetkowe; podtokietniki; nogi
i ramy krzeset, inne elementy meblowe i wystroju wnetrz.

Oferujemy ksztattki sklejkowe w réznych klasach produkowa-
ne w oparciu o wzory witasne oraz ksztatty klientéw. Do pro-
dukcji wykorzystujemy zwykle drewno bukowe i brzozowe.
Mozliwe jest rowniez oklejenie ksztattek fornirem dowolnego

gatunku drewna lub laminatem. Wykonczenie powierzchni
oraz obroébka ksztattek realizujemy zgodnie z wytycznymi
klienta.

W katalogu prezentujemy kolekcje ksztattdw naszych wy-
prasek sklejkowych wraz z wymiarami netto oraz informacja
o0 mozliwym wariancie wykonczenia powierzchni:

lakier @ pod tapicerke % laminat (CPL, HPL)

www.bester-sklejki.com



shapes catalogue

The main group of our products consists of:

seats and backrests for chairs used in school, offices, audi-
toriums; chair shells; armrests; chair legs and frames; other
elements of furniture and interior design.

We offer moulded plywood in various classes produced
using our copyrighted designs or on the basic of our custo-
mer’s idea. We usually use beech and birch wood. It is also
possible to finish the moulded plywood witch any chosen
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wooden veneer or laminate. Surface finishing and proces-
sing is carried out according to our customer’s requirements.

In this catalogue, you are going to find a collection of our
moulded plywood design including dimensions (net) and
information about possible surface finishing option:

varnish @ for upholstery % laminate (CPL, HPL)
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l. Przygotowanie projektu 3D

Niezaleznie, czy Klient posiada gotowy wzo6r czy tylko koncepcje produk-
tu, jesteSmy z nim od poczatku tej drogi. Uzywamy programdw do parame-
trycznego modelowania tréjwymiarowego (CAD 3D) oraz oprogramowania
wspomagajacego procesy wytwarzania (CAM) na obrabiarkach sterowanych
numerycznie.

Wspoélnie z klientem podejmujemy decyzje o0 sposobie wykohczenia pro-
duktu (lakier wodny i poliuretanowy, bejca, olej, laminat, satynowa-
nie, okleina, technologia naniesienia brandingu).

Konsultujemy projekt i dopracowujemy jego zatozenia do momentu, az wy-
pracujemy perfekcyjne rozwigzanie. Wierzymy, ze najlepsze pomy-
sty powstajg w wyniku synergii, dlatego priorytetem jest dla nas przej-
rzysta komunikacja, efektywna wspotpraca oraz zaangazowanie.

Efekt: projekt 3D

z Analiza wykonalnosci projektu

Kolejnym etapem jest analiza wykonalnosci projektu, za ktérg odpo-
wiada Dziat technologiczny wraz z Laboratorium technologicznym.
Pozytywna ocena przegladu dokumentacji projektowej pozwala na
przystapienie do sporzadzenia specyfikacji techniczno - jakosciowej, tj.
okreslenia kluczowych parametrow wytrzymatosciowych i jakosciowych.

Efekt: wstepna dokumentacja produktu

3 Opracowanie technologii produkcji
Majac projekt konstrukcyjny, Dziat technologiczny opracowuje technologie
produkcji, czyli opisuje metody, narzedzia i przyrzady niezbedne do powstania

produktu. Na tym etapie, wspotpracujemy 5cisle z projektantem lub dziatem
technicznym Klienta w celu doprecyzowania szczegotow projektu.

Efekt: opis sposobu wytwarzania

www.bester-sklejki.com



l Preparation of a 3D project

Whether a customer has a finished model or they have only a concept of the
product, we shall assist from the very beginning of the road. We use technical
software for displaying the 3D modeling (CAD 3D) and Computer Aided Manu-
facturing processes (CAM) on numerically controlled machines.

Together with the customer we make decisions on how to finish the
product (water paint and polyurethane, wood stain, oil laminate,
satining, sliced veneer finish, pellet branding).

The project is being consulted, developed and improved until we receive
a perfect solution. We believe that the best ideas are created as
a result of synergies, therefore the top priorities for us are clear
communication, effective cooperation and involvement.

The result: a 3D project

z Viability analysis

The next step includes the analysis of the viability of the project. Our Tech-
nological Department together with Tech Laboratory take part in this very
important matter. A positive assessment review of design documentation
serves as a green light for drawing up technical-qualitative specifications
i.e. an identification of key parameters in endurance and quality.

The result: an initial product documentation

Development of production
technology

Having a complete project design, the Technological Department develops
production technology, i.e. describes methods, tools and instruments
necessary for the product. At this stage, we are working closely with the
designer or even the customer’s Technical Department in order to refine the
details of the project.

The result: a description of producing methods

katalog ksztattow
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Kompletacja dokumentacji
konstrukcyjnej i technologicznej

Dziat konstrukcyjny wraz z Dziatem technologicznym przygotowuje petng do-
kumentacje produktu, projektuje formy, potrzebne oprzyrzadowanie oraz pro-
gramy do obrébki CNC.

Efekt: petna dokumentacja produktu w formie rysunku wraz z parametrami
konstrukcyjnymi i charakterystykami technologicznymi

5 Przygotowanie analizy jakoSciowej

Na podstawie dokumentacji konstrukcyjnej i technologicznej Dziat Za-
pewnienia  Jakosci  przygotowuje opracowanie  wytycznych  kontro-
li oraz specyfikuje przyrzady i metody pomiaru. Przeprowadzamy anali-
ze ryzyka potencjalnych zagrozen jakosciowych dla wyrobdw, poczgwszy
od dokumentacji poprzez oprzyrzadowanie, szablony, formy, tech-
nologie i uzyte materiaty do produkcji.

Efekt: strategia kontroli jakosci

6 Przygotowanie produkcji

Na tym etapie Dziat przygotowania produkcji wykonuje formy w oparciu o do-
kumentacje konstrukcyjng i technologiczna. Dziat technologiczny przygotowuje
takze wszelkie przyrzady i dodatkowe materiaty potrzebne do zrealizowania
projektu.

Efekt: wykonanie form i oprzyrzagdowania obrébczego

www.bester-sklejki.com



Assembling the design and
technology documentation

The departments of Construction and Technology prepare a full product doc-
umentation, they design forms, tools and software required for the CNC pro-
cessing.

The result: a complete product documentation in the form of a drawing, com-
bined with the parameters of the design and the characteristics of the tech-
nology

5 Preparation of quality analysis

On the basis of the technical documentation and the Quality Assurance
Department prepares the development of control guidelines and speci-
fy instruments together with measurement methods. We carry out a Risk
Analysis of the products’ quality, starting from the documentation by instru-
ments, templates, forms, technology and materials used for the production.

The result: QA strategy

6 Preparation of production

Afterward, a proper department prepares specific forms, depending on the
construction and technological documentation. Then, the Technological
Department develops all instruments and additional materials needed to com-
plete the project.

The result: an execution of molds and processing instrumentation

katalog ksztattow
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7 Prototypowanie i kontrola jakosci

Dziat przygotowania produkcji tworzy prototyp, scisle odtwarzajacy petny za-
kres funkcjonalny i estetyczny wyrobu. Dzieki temu, jesteSmy w stanie zwe-
ryfikowac zatozenia konstrukcji, jakos¢ wykonczenia i wytrzymatos¢ zgodnie
z opracowang strategiag kontroli jakosci, jak rowniez mie€ pewnosg, ze produkt
spetnia oczekiwania Klienta. W przypadku jakichkolwiek niezgodnosci, analizo-
wane sg przyczyny oraz sg wprowadzane poprawki w odpowiednich sektorach
procesu, az do momentu uzyskania efektu satysfakcjonujacego klienta.

Efekt: Prototyp, raport jakosci oraz uruchomienie pierwszej partii

B Wdrozenie do produkcji seryjnej

Nasz Park maszynowy to kompleksowe centrum produkcyjne, zaopa-
trzone w najwyzszej klasy oprzyrzadowanie. Zanim zaczniemy praco-
wac w gotowym materiale, najpierw selekcjonujemy i przygotowujemy
surowiec (doty parzelniane, linia tuszczarska, suszarnia).

Nasza ekologiczna kottownia posiadajaca filtry powietrza, pomiar emisji CO2
oraz tlenu, utrzymuje statg temperature 9S00 stopni na palenisku, przez
co dbamy o ekologie. Elektroniczne sterowanie zapewnia stabilnos¢ pro-
cesu parzenia drewna, suszenia i klejenia na prasach. Posiadamy ich az
20 i wykorzystujemy w ich pracy zarébwno wode, jak i prad o wysokiej
czestotliwosci. Cztery 5-osiowe centra obrdbcze Pade Spin sterowa-
ne numerycznie pozwalajg przygotowac najbardziej skomplikowane pro-
file i uzyskaC 100-procentowg powtarzalnos¢ wyrobu. Szlifowanie okle-
in nawet tak cienkich jak 0,6 mm nie stanowi najmniejszego problemu
dzieki specjalistycznej szlifierce szerokotaSmowej. Zaawansowana technologia
w rekach utalentowanych rzemiesinikoéw i pasjonatow to ten moment, w ktérym
niemozliwe staje sie mozliwe.

Efekt: produkt gotowy do wykonczenia

www.bester-sklejki.com



7 Prototyping and quality control

The Production Preparation Department creates a prototype, closely simulating
the full functional and aesthetic range of product. So we are able to determine
the assumptions of a given design, finishing quality and strength in accordance
with the developed quality control strategy as well as to ensure that the prod-
uct meets the expectations of the client. In the event of any inconsistency, we
analyze the causes and we implement every possible amendments in the rele-
vant process sectors until satisfactory results.

The result: a prototype, quality report and the launch of the first batch

Implementation to series
production

Our machinery park is a comprehensive production center with the highest class
instrumentation. Before we start a work in the finished material, first we select and
prepare a raw material (steam pits, veneering line, drier).

Our eco-boiler rooms equipped with air filters and systems responsible for CO2 and
oxygen measurement maintain a constant temperature at 900 degrees on the
hearth, all that make us environmentally friendly. Owing to the electronic control
we are certain of the stability of the wood brewing process, drying and bonding on
presses. With a total number 20 of these, we can apply both water and high frequen-
cies in their work. Four 5-axial, numerically controlled Pade Spin machining centers
are prepared for the most complex profiles and allow us to receive the 100-per-
cent repeatability of the product. Sanding sliced veneers even as thin as 0.6 mm is
a breeze with our wide belt polisher. Advanced technology in the hands of talent-
ed craftsmen and enthusiasts is the point where the impossible becomes possible.

The result: a product ready to finishing touches

katalog ksztattow




Zindywidualizowane
wykanczanie wyrobow

Proces wdrozeniowy zamyka indywidualizacja, w ramach kt6-
rej oferujemy mozliwos¢ wykonczenia wyrobu zgodnie z prefe-
rencjami klienta. Obejmuje ona m.in. wybor: lakierobw wodnych
i poliuretanowych, bejc, olejow, laminatéw, patynowania, oklein
i technologii znakowania. Na tym etapie zapada takze decy-
zja dotyczgca rozwoju produktu np. poprzez stworzenie innych
wersji produktu na tym samym oprzyrzadowaniu lub stworzenie
rodziny produktow.

Efekt: produkt klasy premium

Personalized finishing
of products

The process of deployment is closed with the individualization
within which we offer the opportunity to finish the product in
accordance with the client’'s preferences. This includes a selec-
tion between: aqueous and polyurethane paint, wood stains,
oils, laminates, patination, veneers and marking technology.
This stage also includes the decision concerning the product's
development e.g. through creating another version of the prod-
uct while using the same equipment or the creation of a whole
product family.

The result: a premium class product
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zapraszamy do kontaktu

BESTER SKLEJKI sp. z 0.0. sp.k.

ul. Kolejowa 5A, 37-100 tancut, Polska
tel./fax: +48 17 225 24 60

tel. +48 17 225 86 90
bester@bester-sklejki.com
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