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Steigern Sie die Perfomance lhres Unternehmens:
Konzepte und Losungen aus einer Hand

Systemkompetenz vom
Weltmarktfiihrer

Innovative Technik, exzellente Produk-
te, klare Strategien und eine hervorra-
gend abgestimmte Systemkompetenz
machen die HOMAG Gruppe zum welt-
weit fihrenden Anbieter von Maschi-
nen flr die holzverarbeitende Industrie.

HOMAG Maschinen, Zellen und Fabrik-
anlagen tUbernehmen und beschleuni-
gen samtliche Aufgaben bei der Holz-
bearbeitung und der Fertigung von
Mobeln- und Bauelementen: vom Zu-
schnitt Uber das Zusammensetzen und
Verpressen der Bauteile Uber die spa-
nende Bearbeitung bis zum Verpacken
der Endprodukte.

Individuelle Anlagenkonzepte fiir
lhren Erfolg

Bauelemente aus Holz- und
Holzwerkstoffen liegen im Trend. Das
breit gefacherte Maschinenprogramm
der HOMAG Gruppe bietet fir jeden
Hersteller die passende Lésung. Fur
die Herstellung von Parkett- und
LaminatfuBbdden ebenso wie fiir
Taren, Fenster oder Treppen — Wir
fuhren lhr Projekt zum Erfolg!
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VergroBern Sie lhren Vorsprung im Wettbewerb:
HOMAG Group Engineering sorgt fur optimale Ablaufe

Die Nahe zu den Herstellerwerken der HOMAG Gruppe verschafft HOMAG

Group Engineering eine erstklassige Technologiekompetenz, die wir fiir lhr
spezielles Projekt nutzen. Mit HOMAG Group Engineering steht ein System-
anbieter zur Verfiigung, der alles aus einer Hand bietet: Planung, Realisierung
und Nachbetreuung. Fiir Fertigungszellen ebenso wie fiir komplette Fabrik-
anlagen.

Bei HOMAG Group Engineering laufen die Faden zusammen. Die optimale
Koordination der Beteiligten wird durch ein kompetentes Projektmanagement
sichergestellt. Vom Erstgesprach bis zum Projektabschluss ist der Projekt-
leiter lhr persénlicher Ansprechpartner. Er macht lhnen die Leistungen des

gesamten Verbundes zuganglich — und fiihrt mit lhnen das Projekt zum Erfolg.
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Von der Fertigungszelle bis zur kompletten
Fabrikeinrichtung

Losungen mit Mehr-Wert

HOMAG bietet Innen mehr Effizienz
und Flexibilitat fur lhre Fertigung.
Unser Maschinensortiment ist modular
aufgebaut und in Preis-Leistungs-Klas-
sen unterteilt. Sie wahlen die Losung
aus, die lhrem Bedarf entspricht.

Die Projektleiter von HOMAG Group
Engineering entwickeln maBgeschnei-
derte Lésungen zur Fertigung Ihrer
Produkte. Das breitgefacherte Maschi-
nensortiment der HOMAG Gruppe und
die Zusammenarbeit mit erfahrenen
Partnern fuhrt zu optimalen Prozessen,
die wirtschaftlich voll Uberzeugen. Das
weltweite Servicenetzwerk unterstitzt
Sie bei dem Betrieb lhrer Maschinen
und Anlagen und bietet Ihnen eine
hohe Investitionssicherheit flir lange
Jahre.

Unsere Leistungen, um den opti-
malen Ablauf in allen Phasen des
Projekts sicher zu stellen

Das Projektmanagement:
e Bedarfsanalyse

e Konzeptfindung

e | eistungsabstimmung

¢ | ayoutplanung

e Risikoanalyse

e Terminplanung, -koordination
® Projektmonitoring

e Terminliberwachung

e Montage der Zelle

e Inbetriebnahme der Zelle
e Erreichen der Leistung

Unsere Mitarbeiter:

* 1 Ansprechpartner

¢ 1 Projektleiter mit Projektteam

e \erfahrensspezialisten

e | dsungskompetenz

e Weltweite Branchenkenntnisse
e Orientierung am Kundennutzen

Die Werkzeuge:

e Plichtenhefterstellung

¢ Einsatz von Simulation

¢ Begleitende Kalkulation

e Automatische Termintiberwachung
¢ Restplatzverfolgung

e MDE - Systeme

e Monitoring / Reporting
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Im immer komplexer werdenden Markt der Mobel- und Bauelemente-Herstellung reicht eine opti-

male Fertigungseinrichtung langst nicht mehr aus, um wettbewerbsfahig zu bleiben. Maschinen-

und Anlagenlieferanten von morgen miissen ihren Kunden neben optimalen Produkten und einem

guten Beziehungsmanagement auch ein breites Serviceangebot bieten — und das beginnt bei

HOMAG Group Engineering bereits bei der Planung und Beratung.

Mit uns ubertreffen Sie lhre Qualitats-
und Fertigungsziele

Qualitat vom Marktfiihrer

Systeme der HOMAG Gruppe garan-
tieren Ihnen héchste Produktivitat fur
viele Jahre: Durch unseren einheitli-
chen Maschinenbau, der samtliche
Steuerungssysteme und Schnittstellen
berlicksichtigt, kdbnnen Sie Ihre
Produktion rasch aufnehmen. Unsere
kontinuierliche Entwicklungsarbeit fiihrt
zu innovativen Technologien, die Sie
flr sich nutzen kénnen. Dank der
Systemkompetenz der HOMAG
Gruppe kénnen Sie lhre Anlage pro-
blemlos ausbauen oder erweitern. Ein
weltweit verfigbarer Kundendienst mit
sicherer Ersatzteilversorgung und eine
einheitliche Bedienerflhrung sichert die
Rund-um-die-Uhr-Produktivitat lhrer
Anlage.

Prozessanalyse und
Prozessoptimierung

Hohere Verfligbarkeit, Verbesserung
des Maschinen- bzw. Anlagenwir-
kungsgrades, optimale Anwendung der
Maschine, schnelles Erreichen einer
kontinuierlich hohen Produktivitat,
planbare und Gberschaubare Anlauf-
kosten, optimierte Abldufe, hdchste

Qualitat und die Werkzeugabklarung —
nur wer seine Prozesse standig opti-
miert, kann auch in Zukunft wirtschaft-
lich produzieren.

Produktionsbegleitung und
Produktionsoptimierung

Wir begleiten Ihre Maschinenbediener
und die fur die Instandhaltung lhrer
Maschine verantwortlichen Mitarbeiter
vor Ort. Mit unserem Know-how ist es
mdglich, die Bedienung weiter zu opti-
mieren und individuelle Arbeitsablaufe
gezielt zu verbessern. Dadurch I8sst
sich der Wirkungsgrad lhrer Maschinen
und Anlagen nochmals deutlich
erhdhen.

consulting

presales

@ ‘ Q
software Qq
aftersales 0

sales
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Turblattfertigung neu definiert

Die HOMAG Gruppe bietet leistungsfahige, duBerst wirtschaftliche Maschi-
nen, Anlagen und Systeme fiir die Fertigung von Tiirelementen. Bei der Pro-
duktion der Tiirblatter decken wir in jedem Fall die gesamte Prozesskette ab:
vom Zuschnitt der Rohmaterialien bis hin zum Verpacken. Hocheffiziente
Fertigungstechnik ergédnzt um ein einzigartig umfassendes Dienstleistungs-
paket - die Gewabhr fiir nachhaltige Wettbewerbsfahigkeit auf den internatio-

nalen Markten.

Mit System zum Erfolg. Dafiir steht die HOMAG Gruppe.
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Mehr als eine Anlage:
lhr individuelles Maschinenkonzept

Ganz gleich welche Tirblatter Sie in welcher Stiickzahl produzieren méchten - die HOMAG
Gruppe bietet lhnen in jedem Fall genau die Anlage, die lhren individuellen Aufgabenstellungen
exakt entspricht. Nach einer eingehenden Beratung und Anforderungsanalyse iibernehmen wir
das komplette Engineering. Dann kombinieren wir die am besten geeigneten Maschinen inklu-
sive Steuerungstechnik und Software sowie aller erforderlichen Handling-, Transport- bzw. Lo-
gistikeinrichtungen zu einem maBgeschneiderten Fertigungssystem - zu einem System, das Sie

noch erfolgreicher macht.

H( HOLZMA TORWEGGE HOMAG
Zuschnitt p_____ Turblattfertigung g _Formatbearbeitung g

Teilezuschnitt

Stationédre Schlosskastenbearbeitung Direktpostforming Rundkante



A—

Falzdruckzone Teilefluss in der Kantenbearbeitung Turstapelpuffer

Prozesskette bezieht sich auf die Herstellung eines Sandwich-Turblatts

@MAG @TFERWG @MAG @RWEGGE @MAG [H@MATECH

Kantenbearbeitung Oberflachenfinish Schloss- und Bandbearbeitung Ausschnittfrésen

-_ﬁ____‘_-‘ 4
! y | Ay ) pe—
— — —_— -':'.""'-______"/ —_—/
/

EE = =

Eine Anlage fiir alles ¢ Herstellung der Turblattrohlinge
- Fertigung der Mittellagen

- Konfektionieren

- Zuschneiden

Wir bieten lhnen die Lésung, die lhre
gesamte Prozesskette abdeckt. Der
Automatisierungsgrad richtet sich nach

den geforderten LosgroBen. Hier einige ] Lege_n
N o - - Verleimen
Beispiele zum Leistungs- und Funk- - Pressen

tionsumfang unserer Anlagen:
e Zuschnitt der Rohmaterialien
e Furnieraufbereitung

¢ Format- / Kantenbearbeitung

e Schleifen / Lackieren

e Schloss- / Bandbearbeitung

e Frasen / Ausschnitte

¢ Automatisiertes Handling an allen
Bearbeitungsstationen

e \erpacken



Diese Abbildung zeigt den Ausschnitt einer Anlage zur auftragsbezogenen vollautomatischen

Rohlingsherstellung von Tiirblattern. Diese kénnen mit unterschiedlichen Einlagen von der Papier-

wabe bis hin zur Vollplatte fiir die gesamte Bandbreite von Tiirblattern und Blenden ausgefiihrt

werden. Sowohl der Zuschnitt, als auch das Zusammenlegen der Einzelteile, erfolgt mannlos.
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Bereitstellung der Einlagenrohstapel Automatisches Legen der Riegel Deckplattenkonfektionierung
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Prozesse und Verfahren in der Turblattfertigung

GroBtmaogliche Flexibilitdt und hohe Effizienz. Anlagen der HOMAG Gruppe,
wie z. B. die unten abgebildete, fiihren samtliche Fertigungsschritte automa-
tisch aus: von der Herstellung der Rohlinge bis zum Verpacken mit einer
Leistung von bis zu 500 Tiirblattern pro Schicht, fiir kleinere ebenso wie fiir
groBere LosgroBen. Ein libergeordnetes Steuerungssystem sorgt fiir die
Datenbereitstellung und tibernimmt die Teileverfolgung wahrend der

Produktion.

Komplette Turblattverpackung im Karton Komplettbearbeitung von Sondertiren Flexible Falzkantenbearbeitung

mim|min|

E B M



Rohlingsfertigung mit anschlieBendem Verpressen Legeportal zur Zusammenfiihrung der einzelnen 4-seitige Formatbearbeitung auf Durchlauf BOF
Turlagen
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Beschickung in Portalbauweise Schloss- und Bandbearbeitung mit automatischem Schleifprozess in LackierstraBen
Béndereindrehen
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Flexible Turblattfertigung

Die HOMAG Gruppe bietet vielféltige L6sungen in allen Leistungsklassen, von 30 bis weit liber
1.000 Tiiren pro Schicht. Zum Beispiel die Komplettbearbeitung mit der Stationartechnik: Dieses
Verfahren erméglicht eine Vielzahl unterschiedlicher Frasbearbeitungen am Tiirblatt. Beginnend
bei der Formatierung und Profilierung, liber die Lichtauschnitt- und Beschlagsbearbeitung, bis
hin zur Bearbeitung auf der Flache mit tastenden Aggregaten. Die Stationdrtechnik bietet zudem

Speziallosungen fiir besondere Anwendungen wie z. B. die Falzverleimung mit Furnierkanten.

In der flexiblen Tirblattfertigung sind Sie mit Maschinen und Anlagen der HOMAG Gruppe fiir die
unterschiedlichen Prozessschritte und Leistungen, von der Rohlingsherstellung bis zum

Verpacken, bestens geriistet.

Losung fiir den perfekten Einstieg

Highlights:

* Geeignet fur die Tlrblatt- und Zargenbearbeitung

e Moglichkeit der Mehrplatz- und Pendelbearbeitung

¢ Hochflexibel durch frei bestiickbare Werkzeuge und Aggregate

® GroBe Varianz an Werkzeugwechslern, Tischausfiihrungen und Spannmitteln
e Manuelle Beschickung der Tirblatter z. B. mit Vakuumsaugheber

L6sung fiir Spezialanwendungen

Highlights:

e Geeignet fiir die flexible Turblattbearbeitung

e Einsatz in verketteten Linien oder mit automatischem Handling

e Kompakte Bauweise

e Mdoglichkeit der integrierten Werkstuckreinigung

* Automatischer Betrieb z. B. mit Barcodeidentifikation

e Moglichkeit der flexiblen Formatbearbeitung in Bezug auf MaBe und Profile
e Zusatzlich Lichtausschnittbearbeitung

Vollautomatisierte High End L6sung

Highlights:

e Bis zu 3 Frasspindeln mit HSC Technologie und 28 kW, sowie Fiinf-Achs Bearbeitung mdglich
Vollautomatische Positionierung der Sauger, angepasst an die verschiedensten Werkstlickgeometrien
Automatisiertes Handling (mannlose Fertigung)

Integrierte Werkstuickreinigungseinheit

Keine Kollissionsgefahr des Handlings mit der Maschine durch getrennten Beschick- und
Bearbeitungsbereich

6-seitige Bearbeitung durch integrierten Wender méglich

Automatische Programmgenerierung und Anbindung an ERP- bzw. Fertigungsleitsysteme
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Falzverleimung mit Furnierkante
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Formenreichtum und Fertigungsvielfalt
fur Rahmen-Fullungs-Turen

Auch die klassische Form der Massivholztiir stellt einen sehr groBen An-
spruch an Qualitat und Technik der Hersteller und ihrer Maschinen. Begin-
nend beim Rohmaterialzuschnitt, liber die Herstellung der Friese und Fiil-
lungen, bis hin zum fertig verleimten und verpacktem Tiirblatt. Die HOMAG
Gruppe bietet in der Prozesskette eine Vielzahl an Lésungen, die fiir eine
llickenlose, wirtschaftliche Produktion von Rahmen-Fiillungs-Tiiren notwen-
dig sind. Egal ob die Teile massiv, furnier- oder folienbeschichtet sind, das
Turblatt aus zwei, drei oder mehr Fiillungen besteht, ist die Vielfalt an M6g-
lichkeiten und Geometrien in der Welt der Rahmen-Fiillungs-Tiiren unbe-

grenzt und erfiillt jeden Kundenwunsch.
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Vielfalt fertigen: Rahmen-Fillungs-Tiuren mit HOMAG

Durch die groBe Varianz, die Rahmen-Fiillungs-Tiiren auszeichnet, ist es jedem Hersteller még-
lich, seinem Kunden ein individuelles Produkt anzubieten. Selbst kleinere Hersteller konnen mit
denkbar einfachen Mitteln auf diesem Markt sehr erfolgreich sein. Mit geringem Aufwand im
Produktionsprozess kann das Erscheinungsbild einer Tiir gezielt verandert werden. Die Stilvielfalt
einer Rahmen-Fiillungs-Tiir ist beinahe unerschépflich und lasst jedem Hersteller den entspre-
chenden gestalterischen Spielraum. So sind zahlreiche Designvarianten sowohl in der modernen
Richtung méglich, aber auch im klassischen Bereich der Rahmen-Fiillungs-Tiiren lassen sich indi-

viduelle Designwiinsche problemlos erfiillen.

H( HOLZMA H( HOMAG H( HOMAG H( FRIZ H( HOMAG
Endenbearbeitung mit Bohren
o — — Rahmenteile

Fullungen

Verschiedene Friesgeometrien Profilvielfalt Formfurnierte Fullung



Rahmen-Fiillungs-Tiiren

Designvielfalt von Rahmen-Fiillungs-Tiren

D{(_TI:GMATECH D@RWEGGE

Besonderheiten der verschie-
denen Ausfiihrungen:

Massive Rahmen-Fullungs-Tur

e Charakter mit sichtbar verleimten
Massivholzlamellen

¢ Eigenschaften des Naturproduktes
Holz wie Aste und Verwachsungen

e Auch runde und gebogene Formen
mdglich

3

U@)MAG @RWEGGE

Furnierte Rahmen-Fullungs-Tur

¢ Designvielfalt der Oberflachen

¢ In Kombination mit Massivanleimern
konnen alle méglichen Profilvorstel-
lungen realisiert werden

Folierte Rahmen-Fullungs-Tur

e \Jorzugsweise im Bereich der Mas-
senfertigung, deshalb glinstiges
Produkt

e Unbegrenzte Gestaltungsvielfalt

H( LIGMATECH

D> Tiirblatt zusammenbauen Beschlagsbearbeitung Montage / Verpackung



28

Prazision am laufenden Band: Rahmenteilfertigung

In der Fertigungslinie zur Herstellung von furnierten Rahmenteilen mit Softforming-Kanten geht
das Werkstiick in abgestimmten Bearbeitungsschritten seiner ,,Vollendung“ entgegen. Am Beginn
steht das automatische Beschicken der Linie mit groBformatigen Holzwerkstoffplatten, die an-
schlieBend mit einer Mehrblattsdge in Langsrichtung aufgetrennt werden. Nach der Langsbe-
kantung mit Leisten und dem nachfolgenden Kalibrieren der Rahmenteile erfolgt ein doppelsei-
tiger Beschichtungsvorgang mit den Furnierblattern. Es folgt der Profilierungs- und Softforming-

Prozess. Am Ende wird die aufgeteilte Strangware der Querbearbeitung der Friese zugefiihrt.
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Leistungsstarke Frdsaggregate flr Langs- und Automatisierter Zwischentransport Schleifprozess von oben und unten
Querbearbeitung



Teiletransport mit integriertem Wender Furnierblattmagazin Softforming-Profildruckzone
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Vielfaltige Formen bei der Zargenherstellung

Die HOMAG Gruppe bietet leistungsfahige, duBerst wirtschaftliche Maschi-
nen, Anlagen und Systeme fiir die Fertigung von Tiirelementen. Bei der Pro-
duktion von Zargen decken wir die gesamte Prozesskette ab: vom Zuschnitt
der Rohmaterialien bis hin zum Verpacken. Hocheffiziente Fertigungstechnik
erganzt um ein einzigartig umfassendes Dienstleistungspaket — die Gewahr

fur nachhaltige Wettbewerbsfahigkeit auf den internationalen Markten.

Mit System zum Erfolg. Dafiir steht die HOMAG Gruppe.
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Uberlegene Leistung:
vom Plattenzuschnitt bis zum Verpacken

Fiir die Zargenherstellung bietet die HOMAG Gruppe optimale Fertigungsan-
lagen, die sehr leistungsféahig sind und duBerst wirtschaftlich arbeiten. Ob Sie
Umfassungs- oder Blockzargen produzieren moéchten, ob in kleinen, mittleren
oder groBen Stiickzahlen - wir entwickeln die passende L6sung, zugeschnit-
ten auf lhre Anforderungen. Ausgestattet mit modernster Steuerungstechnik
und einem Automatisierungsgrad, der lhrem Produktionsvolumen entspricht,
erledigen Anlagen der HOMAG Gruppe alle erforderlichen Aufgaben effizient

und zuverlassig.
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H( FRIZ H( HOLZMA H( HOLZMA H( HOLZMA H( HOMAG H( FRIZ
Platten- . Direktpostforming + Plattenaufteilung Feder und Spiegel Profilieren und
beschichtung Plattenaufteilung Nuten / Profilieren Spiegel / Feder Anleimen Ummanteln

Vorfertigung Futterteil Vorfertigung Bekleidungswinkel

“--__-._;__-— = =
Ny
Eine Anlage fiir alles ® Herstellung von Bekleidungswinkeln
.. - Leisten anleimen
Unsere Ldsungen decken lhre gesamte - Profilieren

Prozesskette flr die unterschiedlichen - Beschichten / Ummanteln der Winkel

Zargenausfiihrungen ab.
Der Leistung- und Funktionsumfang : E%@r??tglznng_vf: d%'gﬂﬁé%’gggh_
AT EEIRE e L s bearbeitung inkl. Montage

® Beschicken
e Zuschnitt der Rohmaterialien : \S/?;ngnk(/er;’alettieren

e Herstellung von Futterbrettern
- Profilieren
- Beschichten / Ummanteln
- Direktpostforming



Federanleimen Verpackung
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H( TORWEGGE H( TORWEGGE H( TORWEGGE H( TORWEGGE H( LIGMATECH
Einleimen / -stecken von - SchlieBblech .. P
Bekleidungswinkel in Futterbrett Endbsarbeitung Ausfrasung + Montage Frasen der Turbénder

Montage / Endbearbeitung Zarge

= .

2

N

R 777,

Umfassungszarge Umfassungszarge Blockzarge mit Blockzarge mit Blockzarge einseitig
2-Teilig 3-Teilig Zierbekleidungen aufgesetzter Leiste

Wir bieten einzigartige Lésungen zur Fertigung unterschiedlichster Zargentypen



Impressionen aus der Zargenendbearbeitung

Beginnend bei dem Verleimen der
Zargeneinzelteile bis hin zur fertig
verpackten Komplettzarge mit einer
Leistung von bis zu 600 Zargen pro
Schicht fiir kleine wie auch groBe
LosgréBen geeignet.
In dieser Produktionskette bilden wir
alle bendtigten Fertigungsschritte fur
die Zargenendbearbeitung ab:
e Zusammenfuhren und Verleimen der
Zargeneinzelteile

e

Lamellonutsédge

¢ \orabldngen und Kappen der U-Zar-
genstrange und der Mdglichkeit des
Ausschleusens von wiederverwend-
barem Restmaterial

e Komplette Zargenendbearbeitung
(Abléngen, Verbindungsbohrung,
Nuten)

e Zargenbearbeitung fir Bandauf-
nahmen und SchlieBbleche

e Moglichkeit der automatischen
SchlieBblechmontage und des
Dichtgummieinzuges

AbschlieBend die Prozesskette der
automatischen Zargenverpackung:
e Kartontraybeschickung

e Kartonfalten

¢ Teileeinlegen

e Kartonverschluss

e Zargenkommissionierung

I insiiain ]

Zargen ablédngen

SchlieBblechbearbeitung



Einzelteilzufithrung Giber Magazin Vorabldngsédge Zargenpaketkommissionierung

LappenschlieBblech EinlaBschlieBblech

Lappenband Einbohrband Verdeckt liegendes
Band

L TN

Dichtgummieinzug Kartontraybeschickung Kartonvorfaltung



Leistungsstarke Maschinenkonzepte fur jeden Anspruch

Wie im Bereich der Tiirblattherstellung bietet lhnen die HOMAG Gruppe fiir die Zargenproduktion
individuelle Maschinenkonzepte, die exakt auf lhren Bedarf zugeschnitten sind: angefangen bei

der Rohteileherstellung bis zum fertig verpackten Zargenelement, iiber alle Leistungsklassen mit
Stiickzahlen von 30 bis mehr als 1.000. Am Ende der Prozesskette steht dann die komplette Zar-
genendbearbeitung, die fiir alle Zargentypen weitgehend identisch ist. Sie umfasst alle notwendi-
gen Prozessschritte, vom Vorabldngen liber die Zargenenden- und Beschlagsbearbeitung bis hin
zur Beschlagsmontage und dem Dichtgummieinzug. Als Beispiel ist unten die Produkttreppe fiir

alle frasenden Bearbeitungen verschiedener Leistungsklassen abgebildet.
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Losung fiir den perfekten Einstieg

Highlights:

e Geeignet fiir die Zargen- und Turblattbearbeitung

e Mdglichkeit der Mehrplatz- und Pendelbearbeitung

* Hochflexibel durch frei bestlickbare Werkzeuge und Aggregate
* GroBe Varianz an Spannmitteln fiir unterschiedliche Zargentypen

Spezialldsung fiir die Mittelklasse

Highlights:

* Geeignet flr die flexible Zargenenden- und Beschlagsbearbeitung

e Kompakte und stabile Gantry-Bauweise

* Modulares System fir verschiedene Leistungsklassen

e Keine Werkzeugwechselzeiten

e Spezielle Spanntechnologie fur Block- und Umfassungszargen

e Komplettbearbeitung von Zargen in einer Aufspannung mit der Gutseite oben
* Ausrissfreies Umfahren der Zarge im U

Automatisierte High End L6sung

Highlights:

e Einsetzbar in vollautomatischen Zargenfertigungslinien

Automatischer Weitertransport der Teile zwischend den Bearbeitungsstationen
Hochflexibel durch zwei separate Endenbearbeitungseinheiten fur Vorder- und Hinterkante,
sowie getrennter Beschlagsbearbeitung

Effizient durch die Synchronbearbeitung von 3 Teilen an 3 Stationen

Integrierte Zargenreinigungseinheit

Komplette Larmschutzumhausung der Sagen




Gehrungsschnitt an einer Zarge

Bandbearbeitung
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Individuelle Optik und wirtschaftliche
Fertigung integriert in einer Losung

Bauherren und Renovierer von heute legen gré6Bten Wert auf die individuelle,
optisch ansprechende und zugleich funktionale Gestaltung ihrer Fenster,
Tiren und Fassaden. Sie fordern hohe Qualitdt zu einem giinstigen Preis.
Die vielfédltigen Wiinsche der Kunden sind zudem einem stéandigen Wandel
unterworfen. Die Anforderungen an die Hersteller sind entsprechend hoch
und auBerst komplex.

Wir kennen und verstehen lhre Anforderungen - und bieten flexible, wirt-
schaftliche Fertigungslésungen, mit denen Sie lhre Wettbewerbsposition

im internationalen Wettbewerb nachhaltig verbessern. Bestes Beispiel dafiir:

die Bearbeitungszentren Venture 9, Venture 12 und B700 powerProfiler.






Integrierte Prozesse, sinkende Kosten

Die Funktionen von Fenstern sind vielféltiger denn je. Neben einer anspre-
chenden Optik liegen die aktuellen Schwerpunkte in den Bereichen Thermo-
isolierung, Schallschutz und Einbruchsicherheit. Ganz gleich, vor welche
Herausforderungen Sie morgen gestellt werden und welche Neuerungen

der Markt verlangt — Bearbeitungszentren Venture 9, Venture 12 und B700
powerProfiler geben lhnen die Flexibilitat, um auch in Zukunft jeden Auftrag
effizient und zuverldassig abzuwickeln. Und sind damit eine sichere Investition

in den dauerhaften Erfolg Ihres Unternehmens.
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Prozesskette ab der Rahmenmontage ist ein Beispielablauf und kann je nach
Anforderung wesentlich abweichen.



Beispiele Fensterrahmeneinheiten Beispiel fur angefréste
Glasleiste

H( LIGMATECH H( BUTFERING H( LIGMATECH
q Beschlags- Verpacken /

& = W[ 0

Prozessintegration fiir mehr 8. Oberflache
Wirtschaftlichkeit -50 % weniger 9. Beschlagspositionierung
Handlingkosten 10. Beschlagsmontage
Tradition: 11. Verglasung

1. Zuschnitt Integration:

2. Hobeln 1. Zuschnitt

3. Profilierung langs / quer 2. Hobeln

4. Dubel bohren 3. Komplettbearbeitung
5. Oberflachenschleifen (Einzelteile) 4. Rahmenmontage

6. Umfélzen 5. Oberflache

7. Olivenbohrung 6. Beschlagmontage



Die Beschickstation des B700 powerProfiler kann mit Teilen von einer Teile-

lange bis zu 6 m bestiickt werden. Flexibilitat fiir den Maschinenbediener

durch die Pufferzone der Beschickstation.
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Beschicktraverse mit Greiferpaar Austransport powerProfiler multiChain Kettenwechsler mit 144 Platzen



Venture 12 - Prazision bis ins Detail

Die Venture 12 Bearbeitungszentren sind mit ihrer hochsteifen Maschinenkon-
struktion und der starken Frasspindel speziell fiir schwere Frasbearbeitungen
konstruiert. Die Ausstattungen sind exakt auf die Anforderungen des Fenster-

und Treppenbaus zugeschnitten.

Schneller Kettenwechsler mit 30 Plétzen Hochsteife 3-Stufenspanner mit Einlegehilfen



Prozessverdichtung

6 statt 11 Fertigungsschritte.
Ca. 50 % Einsparung bei Transport
und Handling

Integration 3 Tradition

Zuschnitt e e Zuschnitt

S
2
: =
HOMAG BOF / Hobeln e £ 2  ° Hobeln
I~
Rahmenmontage e '§ %,  Profilierung langs / quer
Oberflache e 3§ = e Dlbelbohren
o =
Beschlagmontage » 3, ?  « Rahmenmontage
Verglasung ‘é S e+ Umfélzen
© g}‘  Olivenbohrung
& e+ Oberflache
S

« Beschlagpositionierung
* Beschlagmontage
« Verglasung

¢ Hohe Vorschiibe durch Hauptspindel
mit 15 kW

e Schneller Werkzeugwechsel ohne
manuelles Umristen durch 30-fach
Kettenwechsler

e Bohrbearbeitung mit dem High-
Speed-Bohrkopf

o FLEX5 Aggregat mit automatischer
Winkeleinstellung (patentiert) zum
Frasen und Bohren, z. B. flr Schift-
schnitte

e Hochsteife Spannelemente fiir die
Einzelteil-Komplettbearbeitung von
Fensterteilen ohne Umfélzen

e Schnelle, automatische Konsolen-
positionierung inkl. Optimierung der
Bearbeitungsbereiche

e Mannarmer Betrieb durch Komplett-
belegung der Arbeitsbereiche, optio-
nal mit zweiter Spannreihe



Fertigungszelle zur automatisierten
Komplettbearbeitung

Komplettbearbeitung samtlicher Fensterteile und Fertigung von Rundbégen -
das sind die Spezialgebiete der B700 powerProfiler. Mit modularer Aggegate-
technik, vielseitigen Bestiickungsmaéglichkeiten, zwei unabhangigen Bearbei-
tungstischen und bis zu drei Bearbeitungseinheiten setzt diese High-End-Ferti-
gungszelle neue MaBstabe bei Produktivitat und Qualitat. Ausgestattet mit der
passenden Software iiberschreiten diese Bearbeitungszentren alle bisherigen

Limits.

Integrierte Kappsédge Zwei unabhdngige Bearbeitungseinheiten DRIVE5+ Fiinf-Achs-Spindel



Mit dieser Maschine sind Sie fur ein
breites Spektrum von Fertigungsauf-
gaben bestens gerustet: von Fenstern
(gerade / gerundet) Uber Tiren und
Pfosten- bis zu Riegelkonstruktionen.

Besonderheiten powerProfiler:

e Integrierte Kappsage

e Portalmaschine mit zwei unabhén-
gigen Bearbeitungseinheiten

¢ DRIVE5+ Funf-Achs-Spindel

e multiChain Kettenwechsler

e Zelle erweiterbar mit integrierter
Impréagniereinheit

Ihr Werkzeugspeicher fasst bis zu
432 Werkzeuge und ermdglicht unter-
schiedlichste Produktvarianten. Mit
automatischem Werksttckhandling
und Parallelbearbeitung von bis zu
drei Werkstlcken setzt sie Bestmar-
ken in Sachen Produktivitat. Sie ist
problemlos in FertigungsstraBen inte-
grierbar. Und spart zudem noch
Energie bei der Produktion.




MaBgeschneiderte Systeme fur lhren Bedarf

Unabhéangig davon fiir welche Maschine oder welches System Sie sich ent-
scheiden: mit dem Kauf einer HOMAG Ldsung profitieren Sie in Zukunft.
Durch unsere innovativen Komplettldsungen mit iiberragender Technik erzie-
len Sie eine dauerhaft hohe Produktivitdt. Mit umfassender Kompetenz und

liickenlosen Serviceleistungen stellen wir lhren Produktionserfolg sicher.
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Leistungsmerkmale

Venture 9XXL | ¢ Bis zu 20 Fenstereinheiten pro Schicht

o Verstérkte Konsolen flir den Gebrauch im Massivholzbereich

¢ 15 kW Spindel fur hohe Zerspanungsleistung bei der Massivholzbearbeitung

o 2 Tellerwechsler mit 10 bzw. 18 Platzen fir Werkzeuge und Aggregate

¢ Optional: Platzoptimierung, dadurch komplette Tischbelegungen und héherer Output

* Mannarme Fertigung (ca. 50 % der Bearbeitungszeit lauft die Maschine ohne Bediener)
e Flexible Einstiegsldsung fiir die Massivholzbearbeitung

Leistungsmerkmale

Venture 12XXL| e Uber 20 Fenstereinheiten pro Schicht
® Bearbeitungsléngen bis zu 6.000 mm
o Verstérkte Konsolen mit automatischer Positionierung fir die Fensterbearbeitung
¢ 15 kW Spindel fir hohe Zerspanungsleistung bei der Massivholzbearbeitung
¢ 30 fach Kettenwechsler (mit Umsetzer) fir mehr WZ-Plétze und kirzere WZ-Wechselzeiten
¢ Optional: Platzoptimierung, dadurch komplette Tischbelegungen und héherer Output
* Mannarme Fertigung (ca. 50 % der Bearbeitungszeit |auft die Maschine ohne Bediener)
* Bestens gerUstet fur zukiinftige Anforderungen im Fensterbau z. B. Profilstarken
von bis zu 150 mm
* Bewahrtes Konzept, auf das Uber 200 zufriedene Fensterbauer vertrauen

Leistungsmerkmale

powerProfiler| ¢ Varianten fir 4.000 mm oder 6.000 mm Bearbeitungslangen

* Hohe Leistung durch mehrere unabhéngige Bearbeitungseinheiten

* GroBtmagliche Flexibilitat (TUrrohlingbearbeitung, Rundbogenbearbeitung,
Plattenbearbeitung)

e multiChain WZW fir bis zu 216 Werkzeugplétze pro Bearbeitungseinheit

* Optional auch mit 5-Achs-Frésspindel z. B. fiir Schifterschnitte im Wintergartenbau

* Anlage erweiterbar, z. B. mit: vorgelagerter Hobelmaschine, automatische Beschickung
direkt aus dem Kantelwagen, integrierte Impragniereinheit im Kantelauslauf




Rundbogenbearbeitung mit 3-Stufenspanner

]
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Die Treppe als ,,Designerstuck®

Uber den funktionalen Aspekt hinaus iibernehmen Treppen heute zunehmend
Aufgaben im Bereich der Innenarchitektur. Durch den Einsatz moderner Ferti-
gungsverfahren sind individuelle Gestaltungs- und Kombinationsmoglichkeiten

von Formen und Materialien méglich. Was denkbar ist, wird jetzt machbar.






Treppenbau fiir alle Stufen

Mit modernster Maschinentechnik von HOMAG produzieren Sie erstklassige
Qualitat. Dabei sind die Losungen so individuell und umfassend, wie Sie sie
brauchen. Von Pfosten, Stufen und Handlaufen bis hin zu Wangen - wir bieten

perfekte Losungen fiir jeden Prozess.
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Interpolierende C-Achse 360° Aufspannung Treppenstufen

H( HOMAG H( BUTFERING
Bohren hori- (Hand-) (Hand-)
1-‘—-.._‘_{_
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H( BARGSTEDT H( LIGMATECH

Prozessintegration fiir mehr
Wirtschaftlichkeit und weniger
Handlingskosten

Tradition: Integration:

1. Zuschnitt 1. Zuschnitt

2. Hobeln 2. Hobeln

3. Format sdgen 3. Komplettbearbeitung
4. Format frésen, Ausfrasung 4. Oberflache

Tritt- und Setzstufen
Profil frasen
Bohrungen vertikal
Bohrungen horizontal
Oberflache

QN oo



Umfassende Losungskompetenz fiir die Praxis: HOMAG Maschinen und Anla-

gen, von der flexiblen Einzelmaschine bis hin zur automatisierten Fertigungs-

zelle mit mehreren integriert arbeitenden Maschinen.



|; e

Pendelbearbeitung

T

Bearbeitung Treppenwangen

Nesting Treppenstufen
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Maschinen nach MaB, genau fir lhren Bedarf

Im HOMAG Maschinen-Programm fiir den Treppenbau wéhlen Sie lhre Anlage
bedarfsgerecht aus: vom vielseitigen Einstiegsmodell mit 4-Achs-Technik bis

hin zur Portalmaschine und 5-Achs-Technik.

Treppen pro Schicht

B200 / 300 3 Stiick viertelgewendelte Treppen bestehend aus:

2 Wandwangen, 2 Freiwangen (Innenwangen),
15 Stufen, 2 Handlaufe, 3 Pfosten

Treppen pro Schicht

B700 3 Stiick viertelgewendelte Treppen bestehend aus:

2 Wandwangen, 2 Freiwangen (Innenwangen),
15 Stufen, 2 Handlaufe, 3 Pfosten




Bearbeitung Handlauf

Spanneinheit
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5-Achs Bearbeitung eines Krimmlings




Perfektion in Vollendung:
unabhangig vom Material

Produkte fiir jeden Geschmack. Das HOMAG Anlagenprogramm bietet nahe-
zu unbegrenzte Bearbeitungsmaéglichkeiten unterschiedlicher Werkstoffe.
Und das in den vielfaltigsten Abmessungen und Formaten von Schmalteilen

bis zu Breitformaten.






Von der Einzelmaschine bis zur Komplettlosung:
Technologie der Extraklasse

Als Technologiefiihrer leistet HOMAG hier Pionierarbeit nicht nur im Bereich
der FuBbodenbearbeitung. Die Doppelendprofiler der HOMAG sind durch
zahlreiche Neuentwicklungen mit hoher Innovationskraft stets dafiir geeignet,

lhnen den entscheidenden Vorteil zu liefern.
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HOMAG H( HOMAG H( HOMAG

> Zuschnit g Profilieren Fase lackieren




Ausrichtstation

Faselackiereinheit

H( LIGMATECH

Die enge Zusammenarbeit der HOMAG
Gruppenmitglieder sowie ein ausge-
prégter Wissenstransfer sichern die
optimale Auswahl, Konfiguration und
Verkettung von Einzelmaschinen und
Materialfluss. Die Ubergeordnete Koor-
dination durch HOMAG Group Engi-
neering und weltweite, jahrelange Er-
fahrung in der Anlagenplanung und
Realisierung sichert hdchsten Quali-
tatsstandard und einen reibungslosen
Bearbeitungsablauf.

Alle Anwendungen aus einer
Hand:

e Beschicken

e Sagen

e \Vereinzeln

e Profilieren mit Faselackieren
e \ersiegeln

e Trittschallanbringen

® Reinigen

e Kontrollieren

e \lerpacken

e Palettieren

" e e
Roboterabstapelung

H( LIGMATECH

_____g Trittschallbeschichten g Verpacken __g _______ Schrumpfen _____4 Palettieren

und vieles mehr — alle Bearbeitungs-
schritte erfolgen vollautomatisch und

sind exakt aufeinander abgestimmt.
Fir eine Komplettbearbeitung der
Extraklasse in HOMAG-Qualitat.

61



e o

HOMAG bietet mit seinem Doppelendprofiler-Programm maBgeschneiderte Losungen, die es er-
maoglichen, die Produktion hin zu einer flexiblen Massenherstellung von ,jindividuellen“ Produkten
zu gestalten. Neben unterschiedlichen Dekoren bzw. Oberflacheneigenschaften und Formaten
lassen sich auch die Anlagen durch Erweiterungen wie Trittschallapplikationen, Fase lackieren

und nicht zuletzt die Verpackungen der Produkte nach Kundenwunsch gestalten.



Portal-Beschickeinheit Wenden und beschleunigen Querprofilierung









Losungen passend fur lhren Bedarf

Ob Einsteigermodelle fiir Fertigungsvolumen von 1.000.000 m2 oder komplet-
te powerLine Fertigungsstrassen und -anlagen von 10.000.000 m2 jahrlich:

Wir bieten fiir jeden Bedarf eine Lésung. Effizient, wirtschaftlich und inno-
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vationssicher.

Optimat FPR 225 / 226 Doppelte Kettenbahn [ Eine Kettenbahn
Geschwindigkeit langs / quer max. 60 (80) / max. 32 m/min.
Werkstiickdicke 6 -15 mm
Werkstiicklange 600 - 1500 mm
Werkstiickbreite (VerlegemaB) 180 - 400 mm | 90 - 220 mm

Max. Taktleistung

45 (65) Teile/min.
1.200 x 190 mm

profiLine FPR 525 / 526 Doppelte Kettenbahn [ Eine Kettenbahn
Geschwindigkeit langs / quer max. 80 (130) / max. 40 m/min.
Werkstiickdicke 6 -15 mm
Werkstiicklange 600 - 1500 mm
Werkstiickbreite (VerlegemaB) 180 - 400 mm | 90 - 220 mm

Max. Taktleistung

60 (100) Teile/min.
1.200 x 190 mm

powerLine FPL 625 / 626 Doppelte Kettenbahn Eine Kettenbahn
Geschwindigkeit langs max. 200 (300) m/min. max. 200 m/min.
Geschwindigkeit quer max. 45 (65) m/min.
Werkstiickdicke 6-15mm
Werkstiicklange 600 - 1500 mm
Werkstiickbreite (Verlegemas) 190 - 400 mm | 90 - 220 mm

Max. Taktleistung

150 (200) Teile/min.
1.200 x 190 mm




Winkeltibergabe nach Quersédge Transport-Kurvenband
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Flexiblere Fertigung durch neue Losung

Modulares Anlagenkonzept fiir abnehmende LosgroBen. Bestehend aus
Ségeinsel, Profilierinsel und einer Verpackungsinsel. Damit ist es ebenfalls
maoglich, Lose in ein Zwischenlager zu fahren. Vorhandene Produktionslinien

kénnen nachtréglich entsprechend modifiziert werden.




e Hohere Flexibilitat flir kommissions-
weise Fertigung

e Hohere Verfligbarkeit der
Anlagenteile

e Schnellere Lieferung, da aus den
einzelnen Zwischenlagern gefahren
werden kann

e Zwischenprodukte kdnnen in klrzes-
ter Zeit kommissioniert (eingepackt)
werden. Aufwendiges Umpacken
von Ware in eine andere Verpackung
entfallt

¢ Jeder Anlagenteil kann mit der vollen
Kapazitat arbeiten, so sind bei meh-
reren Linien z. B. weniger Sagelinien
als Profilierlinien notwendig

® Reduzierung der Umristzeiten, da
z. B. bei der Profilierung Anlagen im
Teilbetrieb betrieben werden kénnen
und jede Profilierung auf ein bestim-
mtes Profil / Format eingestellt blei-
ben kann

® Reduzierung der Investitionskosten
durch partiellen Austausch
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Hochste Prazision fir groBe Flachen

HOMAG bietet lhnen maBgeschneiderte und innovative L6sungen

fir die Bearbeitung von Parkettbéden.






Automatisierte Parkettprodukion aus einer Hand
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Ty

Die Uibergeordnete Koordination durch HOMAG Group Engineering und welt-
weite, jahrelange Erfahrung in der Anlagenplanung und Realisierung sichert

héchsten Qualitatsstandard und einen reibungslosen Bearbeitungsablauf.

Wir koordinieren gruppeninterne und gruppenexterne Partner je nach Projekt-

anforderung mit dem Ziel den groBtmaoglichen Kundennutzen zu realisieren.

H( BUTFERING H( HOMAG

Kalibrieren Lackieren Profilieren —

?&M - —a .wr.f : r nl r




Produktbeispiele Parkett

H( HOMAG

Fase lackieren

Die enge Zusammenarbeit der HOMAG
Gruppenmitglieder sowie ein ausge-
prégter Wissenstransfer sichern die
optimale Auswahl, Konfiguration und
Verkettung von Einzelmaschinen und
Materialfluss. Die Ubergeordnete Koor-
dination durch HOMAG Group Engi-
neering und weltweite, jahrelange Er-
fahrung in der Anlagenplanung und
Realisierung sichert hdchsten Quali-
tatsstandard und einen reibungslosen
Bearbeitungsablauf.

Winkeltibergabe

H( LIGMATECH

Schrumpfen Palettieren

Alle Anwendungen aus einer
Hand:

e Beschicken

e Kalibrieren

e | ackieren

e Profilieren mit Faselackieren
e \ersiegeln

e Trittschallanbringen
® Reinigen

e Kontrollieren

e \lerpacken

e Palettieren

° uvm.

H( LIGMATECH

Alle Bearbeitungsschritte erfolgen voll-
automatisch und sind exakt aufein-
ander abgestimmt. Fur eine Komplett-
bearbeitung der Extraklasse in
HOMAG-Qualitat.
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Hochwertige FuBbodenbeldge in kiirzesten Produktionszeiten: HOMAG

Anlagen zur Herstellung von 2-Schicht Parkett, 3-Schicht Parkett und

Massivholz-Beldgen.



Beschickeinheit Sternwender Magazin und Querbearbeitung



Effiziente Losungen fir jeden Anspruch

Ob Einsteigermodelle fiir Fertigungsvolumen von 500.000 m?2 oder komplette
powerLine FertigungsstraBen und -anlagen von 4.500.000 m2 jahrlich: Wir bie-

ten fiir jeden Bedarf eine Lésung. Effizient, wirtschaftlich und innovationssicher.
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Optimat FPR 225 / 226

Schmale Kette
doppelseitig

Einfache Kette

Geschwindigkeit langs / quer
Werkstiickdicke
Werkstiicklange
Werkstiickbreite (VerlegemaB)
Max. Taktleistung

max. 50 (80) / max. 32 m/min.
10 - 25 mm
400 - 2.500 mm

57 - 250 mm
120 Teile/min.
(490 x 70 mm)

90 - 250 mm
60 (80) Teile/min.
(900 x 90 mm)

powerLine FPR 625 / 626

Schmale Kette
doppelseitig

Einfache Kette

Geschwindigkeit langs / quer
Werkstiickdicke
Werkstiicklange
Werkstiickbreite (Verlegemas)
Max. Taktleistung

max. 130 / max. 40 m/min.

10-2

5 mm

400 - 2.500 mm

57 - 250 mm
220 Teile/min.
(490 x 70 mm)

90 - 250 mm
130 Teile/min.
(900 x 90 mm)

profiLine FPR 525 / 526

Schmale Kette
doppelseitig

Einfache Kette

Geschwindigkeit ldngs / quer
Werkstiickdicke
Werkstiicklange
Werkstiickbreite (Verlegemas)
Max. Taktleistung

max. 80 (130) /

max. 40 m/min.

10 - 25 mm
400 - 2.500 mm
57 - 250 mm 90 - 250 mm
130 Teile/min. 60 (130) Teile/min.

(490 x 70 mm)

(900 x 90 mm)




Endprodukt Parkett
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Flexibilitat durch innovative Technologie

Als Kunde der HOMAG Gruppe erhalten Sie ein Gesamtsystem, bei dem alle

Komponenten optimal aufeinander abgestimmt sind: Maschinen, Bedienung,
Datenverbund, Informationstechnik und Logistik. Dank dieser System-
kompetenz arbeitet lhre Produktion immer hocheffizient - von der ersten

Sekunde an.



Optimierte Prozesse durch Echtzeitsimulation

Wesentliche Maschinen- und Produktionsdaten werden automatisch analy-
siert, so lassen sich mogliche Prozessdnderungen und deren Ergebnisse
rasch liberpriifen und bewerten. Effiziente L6sungen kdnnen ausgearbeitet
werden. Die Vorteile: Neben einer optimalen Qualitdtssicherung erreichen
Sie mehr Transparenz der Abldufe und eine Verbesserung der Maschinen-

Verfiigbarkeit.
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Animiertes Anlagemodel

T

Kontroll- und Anlagenleitstelle




sintelligente®“ Produktion mit automatischer
Werkstuckverfolgung

Eine integrierte Barcodesteuerung iibernimmt die Synchronisation zwischen
dem Teile- und dem Datenfluss. Die Fertigungsreihenfolge muss nicht mehr
manuell eingegeben werden. Teil fir Teil wird automatisch und direkt an der

Maschine erfasst.

Mit der RFID-Technologie stellt HOMAG ein neuartiges Verfahren der Werk-
stiickverfolgung zur Verfiigung, mit dem noch flexibler produziert werden
kann. Lediglich zwei Komponenten, ein RFID-Transponder und ein -Reader
(Lesegerat), sind notwendig und die Daten kénnen kontaktlos liber Funkwel-

len lGibertragen werden.






Qualitative Daten fur effiziente Fertigung

Leistungsfahigkeit und Effizienz von Fertigungssystemen werden in zuneh-
mendem MaB von Organisation und Gestaltung der Informationsfliisse be-
stimmt. Dies gilt sowohl fiir automatisierte Maschinen, als auch fiir manuelle
Arbeitsplatze. Das SCHULER-MOS ist ein Fertigungsleitsystem, das auf die

spezifischen Anforderungen der Holz- und Mébelindustrie zugeschnitten ist.
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Im Stammdaten-Manager werden alle
relevanten Maschinendaten erfasst und
Ubersichtlich dargestellt.
Schnittoptimierungs- und Nesting-Werk-
zeuge lassen sich softwaretechnisch
ebenso integrieren wie Stapelverfol-
gung, Termin- oder Kapazitatsplanung.
Das erleichtert z. B. die vorbeugende
Wartung und erméglicht eine detaillier-
te Erfassung von Auftragsdaten.
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Zufall als Optimierungsstrategie



Optimale Nutzung von Lagerflachen und Fahrtwegen - die fertig gestellten

Werkstiicke werden nach Abmessungen und Stiickgewichten in einem
automatischen Lager nach einem flexiblen Ordnungssystem abgelegt. Die
Lagerplatze werden dabei zufallsgesteuert verteilt, um die erforderlichen

Fahrtwege zu optimieren.



Die HOMAG Gruppe weltweit

Weltweit vor Ort — mit eigenen Vertriebsgesellschaften und kompetenten Ver-
triebspartnern. Wir sind fiir Sie da. Ob es um Beratung, Verkauf oder schnel-
len Vor-Ort-Service geht, bei der HOMAG Gruppe erhalten sie jederzeit kom-

petente Unterstiitzung und sind bestens aufgehoben - auf allen Kontinenten.
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DEUTSCHLAND

Tel. +49744313-0

Fax +49 7443 13-2300
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