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PASSION FOR MACHINING

WIRTSCHAFTLICHKEIT UND EFFIZIENZ

IHRE ANWENDUNG  IHRE LOSUNG

Holz und Verbundwerkstoffe
wirtschaftlich in einer
Aufspannung bearbeiten

im Bereich der
Aggregatetechnik.

Wir liefern Ihnen CNC-Aggregate BENZ CNC-Aggregate sind

zum erhaltlich in diversen
* Bohren ¢ Bauformen

* Frasen e @Grélen

* Séagen * Leistungsklassen
* Hobeln und damit fiir leichte

e Schleifen

sowie flr weitere spezielle
Applikationen.

Bearbeitungen bis hin zu
Hochleistungen im
Dauerbetrieb geeignet.

Die HOMAG Austria ist zustindig fiir den Vertrieb von BENZ-Aggregaten

fiir den Bereich Holz in Osterreich. Zusatzlich befinden sich im Schau-

raum der HOMAG Austria mehrere BENZ-Aggregate zur Begutachtung.

Eine Beratung erfolgt gern auf Anfrage.

Umfassendes Produktportfolio

IHR SERVICE

Hohe Beratungskompetenz
im Bereich Werkzeug- und
Maschinentechnik

Wir bieten eine umfassende
Beratung zu unseren

e Standardprodukten

* individuellen Lésungen
e Service-Angeboten
Kontaktieren Sie uns — wir
freuen uns auf lhre Anfrage!

HOMAG Austria GmbH
SportplatzstraBe 5
4894 Oberhofen am Irrsee

Osterreich
Telefon: +43 6213 202020
E-Mail: info-austria@homag.com

Veranstaltungen

2025

Expertentag Sage/Kante
Die Veranstaltung findet bei einem
HOMAG-Kunden statt.

Innovationstage
mit Anwendertreffen
woodWOP und smartWOP

Zu der Veranstaltung ladt HOMAG
Austria nach Oberhofen am Irrsee ein.

Anmeldung oder
unter info-austria@homag.com

HOMAG Austria SOLUTIONS | Portrét

Bild:
Blick in den Showroom von HOMAG Austria in
Oberhofen am Irrsee.

Gemeinsam
wachsen

Noch ein Jahr und die HOMAG Austria wird 40 Jahre alt. Wie man so schén sagt:
Grof3e Ereignisse werfen ihre Schatten voraus. Bis dahin gibt es noch viel zu tun.
Service Excellence zum Beispiel. Ohne die Anbindung an die HOMAG in Deutschland
hatten wir bei HOMAG Austria keine Chance, einen exzellenten Service zu gewahrleis-
ten. Entscheidend sind heute nicht zwangslaufig die Anzahl der Vor-Ort-Service-Tech-
niker, sondern die Remote-Unterstitzung. 90 % aller Serviceféllte werden inzwischen
Remote gel6st.

Hierbei unterstltzt uns das ServiceBoard, und der serviceAssist gibt Hilfe zur
Selbsthilfe. Teilweise unter Mithilfe von KI.

Unser eshop ist jetzt voll aktiv. Damit kdnnen Sie jederzeit Preise, Lagerbestéande und
Lieferzeiten online abfragen. Reparaturen lassen nun viel effizienter planen.

Aber Sie, unser Kunde, sind die wichtigste Sttitze bei der Behebung von Serviceféllen.
Je besser Sie informiert sind, desto effektiver kénnen Sie uns bei der Behebung unter-
stUtzen. Das spart lhnen Zeit und Geld.

Daher setzen wir seit einiger Zeit auf Expertentage und Innovationstage. Wir laden
Sie ein in unseren Showroom. Die ausgestellten Maschinen sind stets vorflhrbereit.
Sie kommen zum Diskutieren, Testen und Optimieren von Anwendungsféllen. Profis
unter sich. Das bringt Sie und uns weiter. Unser Trainingsteam und unsere Anwen-
dungstechniker finden fast immer die Losung.

Besuchen Sie uns. Melden Sie sich an.
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https://forms.office.com/e/DPDBqC6CgQ
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»Mit SOLUTIONS bieten
wir lhnen regelmasige und

Kooperation umfassende Informatio-
Alle Seiten profitieren .
8 nen zur HOMAG Austria.“

Firma Kamper aus Tillmitsch

Kooperation

-1 O Auf einen Streich
Firma Zamecnik aus Bruck an der Leitha

Software + AV
Denken. Planen. Bauen. -1 -1
Firma Bichler aus Schwoich

Flachenlager, Nestingzentrum

1 : 2 VVom Schachteln und von Sonderféllen
Firma Joka aus Schwanenstadt

Lager-Sage-Kombination
Hightech, Handwerk und Familie -1 5
Firma Furst aus Golling

Liebe Leserinnen und Leser,

Plattensédge, Kantenanleimmaschine unsere ,SOLUTIONS Nr. 1“ist jetzt ein Jahr alt. Es wurde Zeit, dass wir die Ausgabe 2 fertigstellen und Ihnen neue spannende und
'1 8 MaBgenschneiderte Wohnwelten fertigen interessante Kundenldsungen prasentieren.
Firma Willroider aus Villach Viele Kunden sprechen uns auf die SOLUTIONS an und bitten darum, ebenfalls ,IHRE LOSUNG* vorstellen zu diirfen. Das ist die

beste Referenz, die man sich vorstellen kann. Vielen Dank daftr.
Manchmal vielleicht nicht so spektakular, aber oft mit groBer Wirkung. Dabei entwickeln sich unsere Kunden nicht immer spektakulér,
sondern oft evolutionér, in kleinen Schritten, dass aber konsequent in der Umsetzung.

Kantenanleimmaschine mit Riickfiihrung
Einzelteilfertigung geht up to date 2 1 Ich bin immer wieder begeistert, wie viele Kunden der allgemeinen Wirtschaftslage trotzen und sich sagen: Jetzt erst recht! Antizyk-

lisch, zukunftsorientiert, mit einem motivierten und top ausgebildeten Team.
Die Basis der 6sterreichischen Wirtschaft sind die mittelstandischen Familienbetriebe, die seit Generationen Mut und Intelligenz
beweisen und dabei klug investieren, in den meisten Fallen mit privatem Kapital. Aber auch die exzellente Infrastruktur an Ausbil-

Firma hali aus Eferding

CNC-Bearbeitung + Verpackung dungsmdglichkeiten, angefangen bei der betrieblichen Ausbildungen und Berufsschulen bis zu Meisterschulungen und Héheren
24 Mobel bauen aus der Kénigin der Alpen Technischen Lehranstalten, sucht weltweit ihresgleichen.
Firma Zirbenherz aus Althofen in Karnten Trotz der aktuellen Schwierigkeiten jammert niemand, sondern schaut nach vorn. Das macht mir und meinen Mitarbeitern Mut fur

die nachsten Jahre.
Impressum

Herausgeber: ) ) ) . ) )
HOMAG Austria GmbH Holzbau So verbleibe ich mit besten Winschen und viel Spal3 beim Lesen unserer neuen SOLUTIONS.

SportplatzstraBe 5, A-4894 Oberhofen am Irrsee ) . .
Tolsforr  +43 8213 202020 Ein Konzept und seine Schilisselkomponente 2 ; lhr

E-Mail: info-austria@homag.com Firma Riederbau aus St. Jakob

Web: Www.homag.com

Editor, Design & Konzeption: Thorsten Kubatzki

Michael Hobohm, Simone Lencina

Titelfoto:
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Highlights HOMAG eShop:

Aktuell Uber 22.000 original Ersatzteile direkt verflgbar

Reparaturen bequem online beauftragen und
RUcklieferpapiere anfordern

Auf jedes reparierte Teil erhalten Sie bis zu 12 Monate
Gewabhrleistung

Rund um die Uhr bestellbar
Bestpreis-Leistungs-Versprechen: Finden Sie Ersatz-
oder VerschleiBteile bei einem anderen Anbieter gunstiger,
erstatten wir lhnen die Preisdifferenz

Versandkostenfreie Lieferung*

Modernisierungen verfugbar — z.B. Windows 10 Upgrade
Lieferzeit 1-3 Tage fUr lagerhaltige Ersatzteile (Uber 95 %)
Far 150.000 Kunden-Maschinen mit eparts Teile

identifizieren. Verflgbarkeit und Preise werden just in time
geliefert

SSHOP HOMAG eShop Reparaturen online beauftragen

° 0 Ein paar Klicks — und dann geht’s fix. Einfach. Schnell. Bequem.
Unser Reparaturservice ist einfach, schnell und professionell. Nutzen Sie unseren HOMAG eShop fUr einen unkomplizierten Das bietet lhnen eParts:
Beauftragungsprozess. Die direkt einsehbaren Festpreise und Verfligbarkeiten geben Ihnen Transparenz und e Kostenlose Nutzung der HOMAG Internet Plattform
Planungssicherheit. Profitieren Sie von bis zu 12 Monaten Gewahrleistung sowie von unserem Express-Reparatur Angebot und e Einfache und mobile Teileidentifikation durch Fotos und
beauftragen Sie alles bequem online. Auch kénnen Interessenten ausgewahlte Holzbearbeitungsmaschinen online ansehen, umfangreiche Suchwerkzeuge
Optionen auswahlen, eine erste Preisidentifikation erhalten und auf dieser Basis gezielte Anfragen an HOMAG senden. Dariber e Warenkorbfunktion mit Verflgbarkeitsanzeige
hinaus haben Sie Zugriff auf lhre aktuelle Maschinendokumentation. e FErsatzteilangebot und -bestellung via Internet
Und so geht‘s: e In Uber 20 Sprachen verfligbar
Auf shop.homag.com registrieren — Reparatur oder Hier geht’s zum eShop e  Schnelle Abwicklung lhres Ersatzteilbedarfs
Ersatzteil suchen — auswahlen und ganz einfach bestellen. eShop.homag.com e Uber 150.000 Maschinen dokumentiert in eParts

e Lizenzverwaltung fur aktuelle Software Teileidentifikation (mobil) in unserem Online Ersatzteilshop - eParts

“Fir alle Ersatzteil-Bestellungen im HOMAG eShop fiir Deutschland und Osterreich giiltig. Ausgenommen sind folgende Lieferungen: Express, Sperrgut und Gefahrgiter.


https://shop.homag.com
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Alle Seiten profitieren

Die Technologiepartnerschaft von HOMAG, Anbieter fiir die komplette
Prozesskette der Holzbearbeitung, und Heesemann, Weltmarktfiihrer bei
Holzschleifmaschinen, ist eine Win-win-win-Situation fiir alle Seiten -
insbesondere fiir die Kunden. Das zeigt das Beispiel Kamper Handwerk+Bau.

HOMAG hat sich Anfang 2022 aus
der Entwicklung und Herstellung von
Schleifmaschinen zurlickgezogen und
vertraut seitdem auf die Expertise von
Heesemann. Das strategische Ziel der
Gruppe ist die Abdeckung der gesam-
ten Prozesskette in der Holzbearbei-
tung. Um den Kunden durchgéngige
Losungen fUr das Schleifen bei hoher
Zufriedenheit zu bieten, ist Heesemann
der ideale Partner. Dafur hat das Unter-
nehmen das Schleifmaschinenportfolio
erweitert und offeriert Lésungen flr
alle Segmente: von Einstiegs- bis zu
High-End-Maschinen.

Seit fast 90 Jahren produziert Heese-
mann Schleifmaschinen fur die Indust-
rie und das Handwerk. Die Maschinen
werden eingesetzt zum Herstellen von
Mobeln, Turen, HolzfuBbdden und
Leisten, in der Plattenindustrie, im
Handwerk und im Innenausbau. Sie
eignen sich flUr das Kalibrieren und
Feinschleifen von Massivholz und Fur-
nier sowie fUr den Lack- und Folien-
schliff. Abhangig vom Maschinentyp
kénnen Flachen, Kanten und Profile
und dreidimensional geformte Werk-
stliicke geschliffen werden.

Erfolge lassen nicht auf
sich warten

Geradezu eine  Bilderbuchreferenz
ist die Kooperation von HOMAG und
Heesemann beim Kunden Kamper
Handwerk+Bau aus Tillmitsch. Kamper
ist ein international agierender Kom-
plettanbieter aus Osterreich, der sich
auf Neu-, Um- und Ausbauten erst-
klassiger Hotels und Privatresidenzen
spezialisiert hat. DarUber hinaus setzt

das Unternehmen seine langjahrigen
Erfahrungen im Baumanagement bei
ausgewahlten Projekten in Casinos,
Biros und offentlichen Gebauden so-
wie bei der Restaurierung historischer
und denkmalgeschlitzter Objekte ein.
Kamper ist seit vielen Jahren treu-
er Kunde von HOMAG Austria und
hat an seinem fast 40.000 m? groBen
Produktionsstandort in Tillmitsch ver-
schiedenste HOMAG-L&sungen im
Einsatz. Durch die gemeinsamen Be-
muihungen mit Heesemann kam nun
eine Breitbandschleifmaschine ,MFA
Impression” hinzu. Im Vorfeld war dem
verantwortlichen Sales Manager von
HOMAG Austria bei einem seiner Be-
suche bei Kamper aufgefallen, dass
eine Schleifmaschine von Heesemann
schon Uber 20 Jahre im Einsatz ist und
viele Prozesse wie das Kantenbrechen
oder das Bearbeiten von Radien und
Profile noch in Handarbeit erledigt wer-
den mussten. Kamper wurde daher
eine Ersatzinvestition angeboten, denn
die neuen Maschinengenerationen von
Heesemann sind in der Lage, all die-
se Prozesse automatisiert abzubilden.
Méglich macht dies das ,DB-S* Agg-
regat, das besonders flexibel und viel-
seitig einsetzbar ist. Die Bearbeitung
dreidimensionaler  Oberflachen  wie
Klchenfronten mit Flllungen oder Ele-
mente mit Radien an den Kanten wie
Turen, Fenster oder Tischplatten sind
mit dem Aggregat ebenso moglich wie
das Strukturieren. Das Brechen schar-
fer Werkstlckkanten erfolgt im selben
Durchgang, sodass keine zusatzliche
Handarbeit mehr nétig ist sowie Zeit
und Geld gespart werden.

15
Bild:
Kamper Handwerk+Bau

Auf ganzer Linie
uberzeugend

Bei einem gemeinsamen Termin des
Sales Managers und des Vertriebs-
leiters Stefan MUller von Heesemann
wurden die Anforderungen des Kun-
den aufgenommen und ein Angebot
unterbreitet. Heesemann machte eine
Referenzmaschine in der Néhe des
Kunden ausfindig, und bei einem ge-
meinsamen  Schleifversuch  wurden
die Musterteile des Kunden bearbeitet.
»ouper ist natlrlich, dass wir neben
unseren top ausgestatteten Vorfuhr-
rdumen viele Heesemann-Maschinen
bei Kunden in ganz Europa installiert
haben. So war die Vergleichsmaschine
in der Nahe schnell gefunden, auf der
wir gemeinsam mit Kamper Schleifver-
suche durchfiihren konnten®, so Mdller.
,Nebenbei war es mdglich, vom Kun-
den, der die Maschine bereits im Ein-
satz hat, ein Feedback Uber den Ein-
satz der Maschine im taglichen Betrieb

zu erhalten. Diese Erfahrung aus erster
Hand sind ungemein wertvoll bei der
Entscheidungsfindung.” Nachdem das
Ergebnis auf ganzer Linie Uberzeugen
konnte, entschied sich Kamper fur eine
+~MFA-Impression 4, ausgestattet mit
einem Querband, einer Langskom-
bi mit Drucklamellenband und dem
DB-S-Aggregat. Letztlich hat Kamper
die Vielseitigkeit des DB-S Uberzeugt,
das es ihm kunftig ermdoglicht, hoch-
wertige und vielféltige Oberflachen zu
bearbeiten, von Furnier Uber Lack bis
hin zu strukturierten Flachen. ,Die Pro-
zessoptimierung flr unsere Kunden
steht bei HOMAG stets im Fokus*, heif3t
es dazu von HOMAG Austria. ,Dass
der Kunde mit State-of-the-art-Tech-
nologien qualitativ hochwertigere und
gleichzeitig wirtschaftlichere Ergebnis-
se erhalt, ist unser groBBes Ziel. Kamper
ist daflr ein gutes Beispiel.”

HOMAG Austria lieferte und installiert
die Anlage, die Inbetriebnahme und

HOMAG Austria SOLUTIONS | Kooperation

Bild:

Das ,DB-S*-Tellerbirstenaggregat von Heesemann
sorgt in verschiedensten Anwendungen fUr ein
gleichmaéBiges Schleifbild. (Bild: Heesemann)

»,Die Beratung von HOMAG
in Kombination mit der
fachlichen Expertise sei-
tens Heesemann war ein-
fach unglaublich gut. Der
gesamte Prozess, von der
Beratung bis hin zur Instal-
lation, Inbetriebnahme und
Schulung héitte vorbild-
licher nicht sein kdnnen.
Ich bin top zufrieden und
gliicklich, beim Schleifen
wieder auf Heesemann
gesetzt zu haben!”

Manuel Pampel,

Produktionsleiter, Firma Kamper

“

.

Schulung wurden von Heesemann
Ubernommen. Das Ergebnis sind ein
zufriedener Kunde und die Erkenntnis,
dass man mit einem guten Teamwork
schneller und besser ans Ziel gelangt.
,Die Beratung von HOMAG in Kom-
bination mit der fachlichen Expertise
seitens Heesemann war einfach gut.
Der gesamte Prozess von der Beratung
bis hin zur Installation, Inbetriebnahme
und Schulung héatte vorbildlicher nicht
sein kdnnen“ heit es von Kamper.
Wir sind top zufrieden und glucklich,
beim Schleifen wieder auf Heesemann
gesetzt zu haben.” Eine Win-win-win-
Situation im wahrsten Sinne des Wor-
tes.

Zur Website:
Kamper
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https://www.kamper.at
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Auf einen Streich

Die ,,Solution 2023“ berichtete von der Tischlerei Zamecnik in Bruck an der Leitha und deren Einsatz einer,,CENTATEQ
E-310“ Kurz nach der Lieferung der Maschine machte sich Florian Zamecnik auf die Suche nach einer schlanken,
kostengiinstigen L6sung fiir das Ansteuern der CNC mittels Barcode. Manuel N6bauer von HOMAG Austria hat sich
dazu gut ein Jahr nach dem Beginn des Einsatzes nochmals mit Florian Zamecnik getroffen.

HOMAG Austria SOLUTIONS | Software und AV 11

Denken..
Planen. &
Bauen.

©;

N

%\ AN

Herr Zamecnik, eine Plattensédge
ist in lhrem Haus schon léanger im
Gesprach. Warum kam es bislang
noch nicht zu der Investition?
Florian Zamecnik (FZ): Ein schwie-
riges Thema, das aber vielen bekannt
sein durfte. Wir wirden lieber heute als
morgen mit einer Lager-Sage-L6sung
von HOMAG arbeiten, aber bei uns ist
der Platz einfach sehr knapp. Daher
mussen wir ein Gesamtkonzept entwi-
ckeln —und das dauert noch etwas.

Bild:

Florian Zamecnik: ,Der ,Homag Cube' ist ein
méchtiges Tool zu einem Uberschaubaren Preis.”
(Bild: Zamecnik)

Beim Zuschnitt nutzen Sie heute

»HOMAG Cube“, die Steuerungs-
box zur Verbindung des Druckers
mit dem Internet und Apps. Wie
sind Sie auf diese L6sung gekom-
men?

FZ: Wie oft in der heutigen Zeit: durch
das Internet und Youtube. Wir haben
eines der ersten Videos gesehen, und
das hat unser Interesse geweckt.
AuBerdem wird bei anderen Systemen
immer ein PC bendtigt, das wollten wir
vermeiden.

Cube lauft dagegen auf einem Ta-
blet.
FZ: Genau. Und wenn das Tablet ka-
putt ist, kostet uns der Ersatz gerade
mal 300 €. AuBerdem sind wir damit
mobil.

Werden mit der Software auch die

Reste verwaltet?
Zur Website: FZ: Ja, was sehr hilfreich ist. Die Res-
Zamecnik teverwaltung war ein Kriterium fur die
Entscheidung. So haben wir Transpa-

renz geschaffen. Mittlerweile sind fast
schon zu viele Reste im System, wes-
halb wir uns beschréanken missen. Wir
haben gemerkt: Man sollte der Emp-
fehlung des Programms folgen und re-
gelméBig aufrdumen.

Wie haben die Mitarbeiter die Um-
stellung aufgenommen?

FZ: Wie bei jeder Umstellung wurde
anfangs vieles kritisch hinterfragt.
Mittlerweile ist jeder davon begeistert.

Wie funktioniert die Etikettenge-
staltung?

FZ: Am Anfang ist Eigeninitiative erfor-
derlich, und manch einer halt das Gan-
ze fr hochkomplex. Spater ist es ganz
einfach. Ohnehin ist man mit einem Tag
Schulung fit, die auch online erfolgen
kann. Aufgrund unserer Erfahrungen
empfehle ich HOMAG, den Einsatz von
Tutorials zu forcieren, zum Beispiel via
Youtube. Das sind sehr effiziente Schu-
lungsmoglichkeiten.

Wie féllt Ihr Fazit aus?

FZ: Der HOMAG Cube ist ein mach-
tiges Tool zu einem liberschauba-
ren Preis, der uns das Leben enorm
erleichtert und Ordnung in den
Betrieb bringt. AuBerdem spart er
Ressourcen wie Zeit und Material.
Am Ende des Tages sparen wir also
reines Geld.

Herr Zamecnik, vielen Dank fiir das
Gesprach.

Die Tiroler Tischlerei Anton Bichler
in Schwoich hat heute 30 Tischler
und ist in der Hauptsache im Be-
reich Hotellerie und Gastgewerbe
unterwegs. Die Geschaftsfiihrer
und Brider Martin und Anton
Bichler haben den Betrieb von
lhrem Vater Anton iibernommen.
Die dritte Generation mit Lisa
Kronthaler und David Bichler steht
bereits jeden Tag im Betrieb.

Die Zusammenarbeit mit lokalen Archi-
tekten ist in gewissen MaBen sehr her-
ausfordert. Zwar arbeitet man seit vie-
len Jahren zusammen, aber man erhalt
lediglich Entwurfszeichnungen die nicht
maschinenlesbar sind.

DENKEN: Nun beginnt der erste Teil.
Die Ermittlung der Herstellkosten und
der Weg zu einer moglichst effizienten
Fertigung und Montage. Basis dafur
sind Erfahrungswerte die in einem ERP
Programm gespeichert sind.

»,Das war die schnellste
und effizienteste Software
Einfihrung seit der
Griindung im Jahre 1961“

Martin Bichler

PLANEN: Ist der Auftrag erst einmal
gewonnen, was wird zugekauft? Bei
welchem GroBhandler kaufe ich welche
Teile zu? Was produziere ich selbst? Die
bendtigten Teile werden ,Just in Time*
von GroBhandlern zugeliefert. ,Just in
Time"! ist auch die eigene Produktion.
Alles andere macht keinen Sinn.

BAUEN: Nun wird gebaut, zuerst digi-
tal, danach analog. Zu Beginn wird die
Entwurfszeichnung in ein CAD/CAM
System ,Ubersetzt”. Der Kollege in der
Arbeitsvorbereitung macht sich dabei
Gedanken. Was fertige ich wie und
wann auf welcher Maschine? Dabei hilft
es, wenn die Stlckliste automatisiert
vom Planungsprogramm in das ERP
System Ubertragen wird.

Bichler erledigt den letzten Teil auf
HOMAG Maschinen. Die Daten, damit
die Maschinen wissen was produziert
werden soll, kommen aus SmartWOP.
Mittels Barcode und einem entspre-
chenden Lesegerdt werden HOMAG
Maschinen in Bewegung gesetzt. Den
Bediener auf der Maschine program-
mieren zu lassen ist Verschwendung.
Der Vorteil von SmartWOP in Verbin-
dung mit HOMAG Maschinen: Inner-
halb von 1 Woche konnte der Tischler
mit SmartWOP arbeiten und produzie-
ren. Bichler nach seiner Erlebnistour mit
SmartWOP: Das war die schnellste
und effizienteste Software Einflihrung
seit der Grlindung im Jahre 1961.

Bild oben:

SmartWOP bietet Ihnen verschiedene Mdglichkei-
ten der Darstellung: Hier sehen Sie die Explosi-
onsdarstellung eines Schrankes mit Dachschréage

Einfache und schnelle Konstruktion eines
Schubladenschrankes.

Die Konstruktion gesamter Einrichtungen fir lhre
Raume mit SmartWOP leicht gemacht.

Mobelplanung mit definiertem Material

Yy Y

Video: smartWOP Link zu: smartWOP
(homag.com) (homag.com)


https://www.youtube.com/watch?v=pZ5C-eAdDbQ
https://www.tischlerei-zamecnik.at
https://www.homag.com/produktdetail/software/auftragserstellung/smartwop

Vom Schachteln und
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von Sonderfallen

Holzbearbeitung bedeutet oft, unterschiedliche Prozessschritte auf mehreren Maschinen ausfiihren zu miissen. Vor
allem die Fertigung von Einzelteilen und Kleinserien kann so zum Kostentreiber bei erh6htem Personalaufwand wer-
den. Um hier gezielt gegenzusteuern, hat sich Joka fiir eine Nestinglé6sung von HOMAG entschieden.

Das Nesten ermdglicht die effiziente Fer-
tigbearbeitung auf einer Maschine, wo-
bei exakt gefraste, gebohrte und forma-
tierte Bauteile entstehen, die bei Bedarf
bereits Uber Rickwandnute oder -falze
sowie alle Vertikalbohrungen fur Fach-
bdden oder Verbinder verfigen. Dass
zugleich der Handlingaufwand gesenkt
wird, macht das Nesten zu einem be-
sonders zeit- und ressourcenschonen-
den Fertigungsverfahren. Joka mit Sitz
in Schwanenstadt hat sich vor diesem
Hintergrund fur eine Nestingmaschine
entschieden: fir eine ,CENTATEQ
N-700" von HOMAG Austria. Bis dahin
hatte das Unternehmen noch mit einer
Plattensédge und zwei 3-Achs-Bearbei-
tungszentren gefertigt. Als dann eine
neue Maschine anstand, war der erste
Gedanke, eines der 3-Achs-Zentren
auszutauschen. Die Teileanalyse ergab
jedoch, dass eine Nestinganlage sinn-
voller ist. Denn viele beidseitige Bearbei-
tungen, die frUher erforderlich gewesen
waren, gab es nicht mehr. Das hat vor

allem damit zu tun, dass Joka von der
reinen Serienfertigung auf eine Misch-
fertigung von Serien- und Einzelteilen
umgestellt hatte. Als Produzent von
Matratzen, Betten, Liegen und Polster-
maébeln, zu dem mit der Ubernahme von
P. S. Fehrer seit 2012 auch ein groBes
Portfolio von Schlafsystemen, Betten
und Bettwaren im Naturbereich gehort,
bietet Joka ein breites Spektrum hoch-
wertiger Produkte fUr die Bereiche Woh-
nen und Schiafen.

Einseitig fertigbearbeiten

Ausgehend von der strategischen Ent-
scheidung, als Serienfertiger auch auf
die LosgroBe-1-Produktion zu gehen
und damit Serien- wie Einzelteile zu pro-
duzieren, hatte Joka den nétigen Ma-
schinenpark schon vor Jahren gezielt
umgebaut. Seither ist das Unternehmen
in der Lage, vermehrt auftragsbezogen
zu fertigen und durch variable Program-
mierung auch Sonderfalle effizient abzu-
bilden. Immerhin 30 % der Auftrage sind

das aktuell — und die Anfragen aus dem
privaten wie dem gewerblichen Kunden-
kreis steigen weiter. ,Mit der ,CENTATEQ
N-700* wird daftr ein GroBteil der Bau-
teile just in time fertigbearbeitet, sodass
wir auch unsere Lagerflache und das
gebundene Kapital massiv reduzieren
konnten. Halbfertigteile, die spater mon-
tiert werden, legen wir bis heute meist
auf Lager”, beschreibt Geschaftsfuhrer
Johannes Kapsamer die Vorgehens-
weise. Entscheidend sei jedoch das
Gros der Fertigbearbeitung und die
damit verbundenen Effekte. So spare
die Bearbeitung auf der CENTATEQ
N-700 mehrere Maschinenschritte, und
die variable Programmierung mache
eine effiziente Fertigung mdglich. ,Da-
bei flllen wir Reste einer Platte immer
mit Aufflliteilen auf, sodass wir nichts
mehr zurlckfihren oder handisch ein-
lagern mussen.” Kriterium daflr, welche
Teile Uber die Nesting gehen, ist, dass
diese fertig von der Maschine fallen.
Nur ein kleiner Rest von zweiseitigen

Bearbeitungen wird nach wie vor auf
einer 3-Achs-Maschine hergestellt. Der
N-700, die 2021 nach Schwanenstadt
gekommen war, wurde ein Jahr spater
eine Bohr- und Dubeleintreiomaschine
,DRILLTEQ D-510" zur Seite gestellt und
dabei Uber den QR-Code, der auf der
Nestinganlage appliziert wird, die Folge-
bearbeitung abgesichert.

Aus eins mach zwei

Mit Material versorgt wird die Nes-
tingmaschine von einem Flachenlager
~STORETEQ S-200% ,das wir sogar
noch vergréBern und eine weitere Ma-
schine so platzieren kdnnen, dass das
Lager kunftig zwei Maschinen bedient",
blickt Kapsamer nach vorn. ,Daflr
schwebt uns eine Plattenaufteilsége
»SSAWTEQ S-300“ vor, mit der unser
Gesamtspekirum dann sehr gut ab-
gedeckt sein wird.“ Die zuvor erfolgte
Umstellung auf das STORETEQ war
durch den Wunsch nach einer drasti-
schen Reduzierung der bisherigen La-

gerflache motiviert. Letztlich wurden so
etwa 30 % Flache frei, die sich kinftig
als Produktionsflache nutzen lassen.
LJAuBerdem sind nun der handische
Zuschnitt auf der Plattens&ge und das
Plattensuchen Geschichte”, berichtet
Produktionsleiter Markus Kostl. Dabei
blickt er auf eine umfassende Konzept-
planung von HOMAG zurlick, bei der
schon im Vorfeld auf eine Erweiterung
von Lager und S&ge in einem zweiten
Schritt geachtet wurde. Konkret wurde
zum Beispiel das Lager fUr eine Verlan-
gerung von 10 m vorbereitet, sodass
spater nur der Stahlbau erweitert wer-
den muss. ,Schon heute funktioniert die
Bestliickung der Nestinganlage super.
Und das erst recht, sobald die S-300 da
ist — denn die alte Plattensdge kommt
demné&chst raus.”

Programmierung und
Datenanbindung

Bevor Joka die Losungen bei HOMAG
AUSTRIA in Auftrag gab, hatte sich das
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»Mit der ,,CENTATEQ N-700“
wird ein GroBteil der Bau-
teile just in time fertigbear-
beitet, sodass wir auch
unsere Lagerflache und
das gebundene Kapital
massiv reduzieren konnten.”

Johannes Kapsamer, Geschéftsfuhrer Joka

Bild Seite 12:

Als Produzent von Polstermdbeln, Betten, Liegen
und Matratzen bietet Joka ein breites Spektrum an
hochwertigen Produkten fir die Bereiche Wohnen
und Schlafen.

Bild Seite 13 oben:

Die Teileanalyse bei Joka zeigte klar:

Die Bearbeitung mit einer Nestingmaschine wie
der ,CENTATEQ N-700" von HOMAG Austria
ist deutlich effizienter als die mit einem Portal-
bearbeitungszentrum.

Bild Seite 13 links:

Nahezu alle einseitigen Teile werden bei Joka
inzwischen mit der CENTATEQ N-700 fertig-
bearbeitet.

Bild Seite 13 rechts:
Mit Material versorgt wird die Nestingmaschine
von einem Flachenlager ,STORETEQ S-200*

Unternehmen bei mehreren Herstel-
lern umfassend informiert. Dass man
sich letztlich fir HOMAG entschied, hat
wesentlich ,mit der Anbindung an das
ERP-System und dem Umgang mit un-
seren Daten zu tun®, so Kostl. ,Schon
seit 2016 haben wir eine Maschine im
Einsatz, die eine variable, an unsere Be-
dirfnisse angepasste Programmierung
bietet. Dies weiterzufiihren, war ganz
entscheidend. Also haben wir die Teile
im Vorfeld durchdekliniert, ungeféahr
120.000 Stlck, und waren schlieBlich
sicher, dass die N-700 das leisten wird.”
Als der Auftrag erteilt war, begannen
relativ schnell die Schulungen, sodass
Joka die Programmumstellungen im
ERP-System und die Datenanbindung
vornehmen konnte. ,Hier wie auch ge-
nerell war die Begleitung durch HOMAG
Austria sehr gut, sowohl durch die Mon-
teure als auch die Projektverantwort-
lichen, ist Kostl mehr als zufrieden.
~Seither kommen die Teile mit den An-

passungen von der Maschine, wie wir»

13
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Hightech, Handwerk
und Familie

In der Tischlerei Fiirst Mobel in Golling versteht man sich als GroBfamilie: Alle Mitarbeiter werden als Familienmit-
glieder betrachtet, in die Vertrauen flieBt und die sich ihren Starken geméaB weiterentwickeln kénnen. Technisch
abgesichert wird dieser ,familidare“ Ansatz durch Fertigungstechnik von HOMAG Austria.

Bild:

Eine Bohr- und DUbeleintreibmaschine
L,DRILLTEQ D-510" stellt in Schwanenstadt
die Folgebearbeitung sicher.

Bild:

Manuel Nobauer, Vertriebsleiter von HOMAG
Austria, Johannes Kapsamer und Markus Kostl
(von links) arbeiten derzeit an dem erweiter-

ten Zuschnittkonzept von Joka, bei dem das
Flachenlager STORETEQ S-200 zwei Maschinen
versorgen soll.

Zur Website:
Joka

Auftrag, Programmabruf, den Rest — die
Entscheidung, welches Teil wann auf die
Nesting kommt — gibt das Lager vor.”
Nach der CENTATEQ mussen die Teile
daher nur noch abgenommen werden.
Weil der Mitarbeiter mitunter warten
muss, bis diese fertig sind, kann er zwi-
schendurch andere Arbeiten erledigen.

Marge aus dem Nest

In dieser Vorgehensweise wurden in
Schwanenstadt zuvorderst die Durch-
laufzeiten verkilrzt, ,sodass wir den
Markt schneller mit Sonderwinschen
bedienen kdnnen. Speziell die Lieferzei-
ten haben sich enorm verkUrzt, sodass
Sonderanfertigungen den Kunden nun
in der gleichen Zeit erreichen wie alle
anderen Auftrage”, berichtet Kapsamer.
Zudem brauchte man fur Sonderfélle
friher sehr gute Tischler, betont er. Weil
individuelle Mobel immer 6fter ange-
fragt wurden, wéren die Mitarbeiter aber
nicht mehr nachgekommen. ,Die Nes-
tinganlage macht diese Arbeiten heute
genauso gut, aber viel schneller. Auch
die Logistik ist viel effizienter geworden.
Und wir mussen die Teile nicht mehr zu
anderen Maschinen bringen, wobei fri-
her hin und wieder etwas beschadigt
wurde.” Dass die CENTATEQ gunstiger
fertigt als Facharbeiter, gibt Joka in-
zwischen auch an die Kunden weiter.
Ohnehin wird durch die maschinelle Fer-
tigung weniger Fachpersonal benétigt,
was den steigenden Kosten nochmals

entgegenwirkt. Unter den Kostenaspekt
fallt nicht zuletzt, dass sich die Manipu-
lationszeiten verkirzen und die internen
Transporte optimieren lieBen. Noch
mehr Potenzial liegt in den Teilen selbst.
,Daher schauen wir uns die Modelle,
die wir fertigen, immer wieder an®, sagt
Kostl. ,,So finden wir Wege, weitere Teile
auf die Maschine zu bringen. Bei Neu-
entwicklungen achten wir sowieso dar-
auf, maschinengerecht zu konstruieren,
ohne dass dies Einfluss auf das Design
hat.”

Beratung als
Schliusselaufgabe

Serien- und Sonderprodukte stellt Joka
heute in sieben Schaurdumen Uber ganz
Osterreich verteilt aus. Die Exportquote
des Unternehmens liegt bei circa 20 %,
deren GroBteil in Deutschland und
[talien gefragt ist. ,Indem in unseren
Showrooms unser eigenes Personal
arbeitet, schaffen wir spezielle Verkaufs-
flachen fir den Fachhandel®, unter-
streicht Kapsamer. ,Die Handler kon-
nen unsere Produkte bis ins kleinste
Detail begutachten und Kunden intensiv
beraten. Zumal es immer 6fter um Son-
derldsungen geht.“ Haufig landen die-
se Auftrage nur wenig spéater auf der
CENTATEQ N-700. Mit ihr als Herzstuick
der Produktion ist dann gunstigere und
schnellere LosgréBe-1-Fertigung eben-
so gewdhrleistet wie eine einfachere und
effizientere Logistik.

Herzlich
Willkommen!

Foto © Frst Mébel

Bilder:

Die Klinik Floridsdorf im 21. Wiener Gemeinde-
bezirk wurde fast vollstandig von Furst Mobel mit
Inneneinrichtungen und Mobeln ausgestattet.

Der 3. Juni 2019 war fr die Klinik Flo-
ridsdorf in Wien ein geschichtstrachti-
ger Tag: An diesem Montag wurde im
Haus die erste Patientin behandelt. Zu-
vor war die Klinik mit Gber 800 Betten
in drei Jahren neu gebaut worden. Um
den stationaren Aufenthalt fir Patienten
S0 angenehm wie moglich zu gestalten,
gibt es in Floridsdorf nur Ein- und Zwei-
bettzimmer. Sie bieten Ruhe und Atmo-
sphére, zumal sie alle zu einem Park hin
ausgerichtet sind. Mit Mébeln wurde
die Klinik nahezu vollstandig von Furst
Mo&bel ausgestattet: mit samtlichen
Einrichtungen der Patienten-, Schwes-
tern- und Arztezimmer, auch mit Tee-
kUchen und an die 80 Pulten. Allein die
raumhohen Wandverkleidungen sowie
die Innenelementfassaden erstreckten
sich Uber eine Lange von jeweils etwa
2500 km.

sJedes unserer Moébel ist
ein Einzelstiick“

~Wir bewegen uns zwischen Projekten
wie der Klinik Floridsdorf und dem ein-
zelnen Schrank fUr Privatkunden®, er-
z&hlt Martina Furst, geschéaftsfihrende
Gesellschafterin - von First Mobel.
,Das ist ein Spannungsfeld, das sich
zwar in seinen Anteilen immer wieder
verschiebt, der Punkt ist jedoch: Wir
mochten beides abdecken. Und so
produzieren wir jeden Tag etwas An-
deres, oft in LosgréBe 1, immer nach
MaB.” Angefangen hatte die Tischlerei,
die 1875 gegrindet wurde, mit Privat-

kunden. In den 1980er Jahren wurde
das Spektrum dann erweitert und der
Betrieb stieg in die Objekteinrichtung
ein, darunter der Gesundheitssektor.
»Heute bedienen wir vornehmlich ge-
werbliche Bereiche. Neben dem Ge-
sundheitssegment sind das der Bil-
dungsbereich, Hotels, der Laden- und
der Sonderbau. Zum Beispiel haben
wir Campusse eingerichtet — Schul-
zentren mit Kindergarten, Volks- und
Mittelschule, meist auch mit einer Mu-
sikschule, einmal mit einer sonderpad-
agogischen Einrichtung.* Demgegen-
Uber sei der Umsatz im Privatsektor
zwar gering, .er ist uns aber wichtig,
weil wir von dort kommen.* Und so
richtet Furst Mobel fur die Kundschaft
alles ein, von der Klche Ubers Bad bis
hin zu ganzen Villen. Auch Outdoor-
klchen stellt die Tischlerei mittlerweile
her. ,Wir decken alles ab“ so Furst. ,Vor
allem fiir Kunden in Osterreich, ab und
an sind wir auch in Nachbarlandern wie
Deutschland und der Schweiz aktiv.”

Ein Teil schiebt
Fertigungstechnik an

Dass Furst Mobel in mehrere Maschi-
nen von HOMAG Austria investierte,
hatte auch mit der Klinik Floridsdorf zu
tun: Ein geschwungenes Bauteil muss-
te hier in gréBeren Stlckzahlen herge-
stellt werden. ,Zuerst wollten wir dieses
Teil zukaufen®, berichtet Alois Sterkl,
gewerberechtlicher  Geschéaftsflhrer.
,Dann aber analysierten wir, welche»


https://www.joka.at
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Bild links:

In hoher Gite wird in Golling bei groBer Variabilitat
mit zwei ,EDGETEQ S-500" von HOMAG Austria
bekantet.

Bild mitte:

Die ,BMG 512 profiLine” (CENTATEQ P-510) mit
Bekantungsaggregat hat Flrst zur Fertigung eines
Formteils flr die Klinik Floridsdorf gekauft. Seither
hat die 5-Achs-Maschine die Bandbreite der
Tischlerei massiv erweitert.

Bild rechts:

Das Portalbearbeitungszentrum ,CENTATEQ
P-310* erlaubt den Pendelbetrieb ohne feste
Feldeinteilung, bei dem auf der einen Maschinen-
seite lange Teile und auf der anderen immer noch
ein kurzes Teil aufgelegt werden kénnen.

Mit Material versorgt wird die Nestingmaschine von
einem Flachenlager ,STORETEQ S-200*.

Bild unten:

Tufteln gemeinsam, bis es lauft: Alois Sterkl,
Produktionsleiter Andreas Hametner, Martina Flrst
und Wolfgang Hackl (von links).

»Im Prinzip ist die

5-Achs-Bearbeitung ja heute
fir nahezu jeden Schrank
erforderlich, fur jeden Emp-
fang in einer Arztpraxis, je-
den Schriftzug, jedes runde
Teil. Anders geht es nicht
mehr. Daher haben wir uns
mit der 5-Achs-Technologie
neue Wege geoffnet und
kénnen Dinge umsetzen, die
vorher nicht moglich waren.
Eine Technologie, mit der
wir hochzufrieden sind.*

Alois Sterkl, GeschéaftsfUhrer Flrst Mobel

Logistik dies mit sich bringen wurde.
Damit wurde klar: Wir bekommen eine
5-Achs-Maschine quasi geschenkt,
wenn wir das Teil selbst herstellen.”
Der Kauf einer ,CENTATEQ P-510" von
HOMAG Austria war somit ausge-
machte Sache. ,Die Effekte, die dar-
aus resultierten, konnten wir zu dem
Zeitpunkt noch gar nicht absehen®,
bekennt Sterkl. ,Im Prinzip ist die
5-Achs-Bearbeitung ja heute fir nahe-
zu jeden Schrank erforderlich, flr je-
den Empfang in einer Arztpraxis, jeden
Schriftzug, jedes runde Teil. Anders
geht es nicht mehr. Daher haben wir
uns mit der 5-Achs-Technologie neue
Wege gedffnet und kdnnen Dinge um-
setzen, die vorher nicht maglich waren.
Eine Technologie, mit der wir hochzu-
frieden sind. Zumal sie auch flr den
Mann an der Maschine sehr bequem
sei. ,Sie funktioniert immer, was ihn
entstresst.” Gekauft worden war die
P-510 mit einem Bekantungsaggregat,
das einen Quantensprung in der Pro-
duktivitat und der Vielfalt der Einsatz-
mdglichkeiten mit sich brachte.

Hightech trifft Handwerk

Neben der 5-Achs-Bearbeitung ein-
schlieBlich der Bekantung von Form-
teilen begrinden sich die jlngsten
Investitionen von Furst auch aus der
Bekantung gerader Bauteile. ,Unser
Produktionsumfang steigt standig”,

geht Sterkl darauf ein. ,Um die néti-
gen Durchsatze generieren zu konnen,
brauchten wir eine weitere Kanten-
anleimmaschine.” Mit einer ,EDGETEQ
S-500“ erzeugt die Tischlerei mittler-
weile die gewulnscht hohen Kanten-
gUten und beherrscht — bei einer Viel-
zahl von Farben und Dekoren — eine
groBe Variabilitdt. ,So produzieren wir
an einem Tag beschichtete Mdbel, am
n&chsten furnierte und am Ubernéchs-
ten Mdbel aus Massivholz." Um zu ge-
wabhrleisten, dass dies ohne Ausfallzei-
ten geschieht, ist jeder Prozessschritt
in Golling mit mindestens einer zweiten
Maschine abgesichert. Das gilt auch
fUr die Bekantung, wo mit einer zwei-
ten EDGETEQ S-500 gearbeitet wird.
~WVir wollen gewappnet sein, sollte eine
Maschine ausfallen®, begrindet Sterkl.
»Denn Stillstand in der Produktion kén-
nen wir uns nicht leisten.”

Sortierung als Challenge

Der individuelle Auftrag gibt in Golling
die Steuerung der Fertigung vor -
spezifisch, ohne Standard. Weil nicht
nur beschichtete Platten geschnitten
werden, sondern auch rohe, die dann
eine Beschichtung erhalten, kennt der
Fertigungsdurchlauf auf Stand-alone-
Maschinen verschiedene Szenarien:
Entweder laufen die Teile nach dem Zu-
schnitt direkt zur Kante oder zu einer
Presse und danach Uber einen Dop-
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pelendprofiler. Von hier geht es zur
Kante, bevor alle Teile schlieBlich Uber
die Bearbeitungszentren laufen. Neben
der CENTATEQ P-510 sind das ein wei-
teres Portalbearbeitungszentrum, eine
LCENTATEQ P-310“ sowie eine verti-
kale Bohr-, Fras- und Dubeleintreiboma-
schine ,DRILLTEQ V-500¢.

»Aus Kapazitatsgrinden wollen wir
kunftig auch eine zweite Sége instal-
lieren”, kommt Sterkl auf den Zuschnitt
zurtick. ,Seit zwdlf Jahren nutzen wir
eine spezielle Lager-Sage-Kombina-
tion. Diese Kombination kdnnen wir
nicht einfach tauschen, weil dies vier
Wochen Stillstand bedeuten wurde.”
Als Ubergangslésung ist daher auf der
anderen Seite des Lagers eine alter-
native Sage geplant. So soll die neue
Plattensdge ohne Produktionsunter-
brechung in Betrieb genommen wer-
den. ,Wie hier die Abstapelung genau
realisiert wird, wissen wir allerdings
noch nicht. Denn das Problem der Sor-
tierung ist bislang nicht geldst, verrat
der Geschéftsfuhrer. ,Um hier zu einer
L6sung zu kommen, werden wir wahr-
scheinlich mit einem Roboter arbeiten.
Die aktuelle Losung beinhaltet aber nur
vier Abstapelplatze, wir wollen jedoch
16. Dies in einem vorgegebenen finan-
ziellen Rahmen zu 16sen, ist fur uns mit
HOMAG die Challenge der nachsten
zwei Jahre.“ Motiviert ist die Investition
insbesondere auch durch die prekare

Fachkréaftesituation. ,,AuBerdem wollen
wir unseren Mitarbeitern nicht mehr
zumuten, taglich Hunderte Platten von
der Sége zu nehmen.”

Entscheidendes Kapital

Flrst Mébel beschéaftigt derzeit rund
85 Mitarbeiter. Auch mehrere Lehrlinge
werden jedes Jahr in Golling ausgebil-
det. In den letzten 150 Jahren erhiel-
ten so immerhin 400 junge Menschen
ihre Ausbildung und zwei Drittel der
heutigen FUhrungskrafte starteten mit
einer Lehre bei Furst. ,Hierbei versu-
chen wir, den jungen Leuten vom ers-
ten Tag an das Furst-Gen mitzugeben:
im Verhalten, in der Denkweise, in der
Kompetenz“, so die Geschaftsfiihre-
rin. Um junge Menschen zu gewinnen,
sei man friher verstérkt in die Schulen
gegangen. Heute ist Nachfolger Lukas
Furst erfolgreich beim Finden junger
interessierter, intelligenter Leute einer-
seits Uber Social Media, andererseits
Uber die Prasenz auf Bildungsmessen,
wo Schuler und deren Eltern erreicht
werden kénnen. Dass die Wege der
Ausbildung durchaus unkonventionell
sein konnen. ,zeigt das Beispiel einer
jungen Frau, die mit 17 als Schulab-
brecherin zu uns kam, die aber genau
wusste: ,Ich will Tischlerin werden.', er-
zahlt Furst. ,Sie hat dieses Furst-Gen.
Jetzt macht sie gerade ihren Meister.”
Fest steht: FUr die Umsetzung der

weitlaufigen Produktpalette von Furst
braucht es den interessierten, pfiffi-
gen Mitarbeiter. ,Denn jedes Produkt
ist anders. Und der zugehorige Fer-
tigungsansatz kommt nicht von der
Stange”, betont Sterkl. ,Daher passt
die Standardmaschine auch nicht auf
jeden Bearbeitungsfall. Im Gegenteil:
Ob manuell, mit Handkreissdge oder
5-Achs-Maschine - jeder Kunden-
wunsch muss individuell umgesetzt
werden. Zur Philosophie des Unter-
nehmens gehdrt es ebenso, dass lang-
jahrige, gegenseitig wertschatzende
Partnerschaften zu Unternehmen ge-
pflegt werden, was als Grundstein
fir den Erfolg angesehen wird. So ist
auch die Zusammenarbeit mit HOMAG
hierfir ein wichtiger Garant, betont
Wolfgang Hackl, Verantwortlicher Sa-
les Central and Southern Europe bei
HOMAG Austria: ,FUrst liefert die Ideen,
wie wir etwas umsetzen kénnten. Wir
prifen, ob es so machbar ist. Dann tuf-
teln wir gemeinsam, bis es lauft.”

Zur Website:
Fiirst


https://www.fuerst-moebel.at/de
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MaBBgeschneiderte
Wohnwelten fertigen

Die Tischlerei Willroider mit Sitz in Villach ist eine willkommene Adresse, wenn es um individuelle Arbeiten fiir Pri-
vat- und Gewerbekunden geht. Dabei wird sie zum patenten Partner fiir Mébelgestaltung bis hin zum Innenausbau.
Das Riickgrat der modernen Werkstattausstattung bilden Maschinen von HOMAG Austria.

Als 1827 die heutige Stadtbaumeister
Josef Willroider GmbH als Holzbaufirma
gegrundet wurde, geschah dies in einer
Zeit, die durch eine strenge Zunftordnung
mit Stadtzimmermeistern, Stadtbéckern
und eben Stadtbaumeistern gekenn-
zeichnet war. Bevor es ab 1848 mit den
europaweiten burgerlichen Revolutionen
zu grundlegenden Veranderungen kam,
charakterisierte der Begriff Stadtbau-
meister eine hohere leitende Person in
der Bauplanung, -ausfihrung und -Uber-
wachung. ,Heute sind wir in K&rnten das
einzige Unternehmen, das als gewerbli-
cher Baumeister auftritt und den Begriff
seit beinahe zweihundert Jahren im Na-
men trégt. In dieser Zeit ist viel passiert,
sagt Geschéaftsfuhrer Josef Willroider.
Geschaftliche Schwerpunkte seien auf-
und wieder zugesperrt worden, hatten
sich wiederholt auch verlagert. ,Aktuell
sehen wir uns fest im offentlichen und im
privaten Bereich etabliert.”

Schliisselfertige
Gesamtleistungen

Als Bautrager und Auftragnehmer steht
die Firma Willroider zu zwei Dritteln ihres
Umsatzes fur weitreichende Bauleistun-
gen, insbesondere fur Wohnungsbauten
und das schlUsselfertige Einfamilienhaus.
So kaufen wir Liegenschaften und ent-
wickeln das gesamte Bautrégerprojekt.
Hinzu kommen eine Zimmerei und eine
Tischlerei, die sich in etwa mit einem Dirit-
tel bis zur Halfte am Gesamtumsatz betei-
ligen. Die Zimmerei setzt den klassischen
Holzbau vom Carport bis hin zum vorge-
fertigten Wand- und Dachelement um.
»In diesem Jahr planen wir eine wesent-
liche Erweiterung der Zimmerei, um den
Vorfertigungsgrad erhéhen zu kdnnen®,
stellt Willroider in Aussicht. ,Damit sind
wir vor allem im gewerblichen Bereich
tatig: fir Hallen, Hotels, Supermarkte,
Zu- oder Ausbauten, Aufstockungen mit
Fertigwanden. Schlussendlich bauen wir

fOr den Privatkunden auch das schlUs-
selfertige Holzhaus.*

Bautragerobjekte realisie-
ren und mit ilbergeben

Die Tischlerei von Willroider bewegt sich
zunadchst einmal im Bereich der Bautisch-
lerei. ,So Ubernehmen wir fir Wohnungs-
eingangs- und -innenttren bis hin zu Au-
Ben- und technischen Turen vor allem die
Abwicklung und Montage, fertigen aber
auch selbst Turen®, berichtet Willroider.
Die Mobeltischlerei hingegen Uber-
nimmt Auftrdge zum Innenausbau und
zur Méblierung bis hin zur GroBserie.
»,In den letzten Jahren gehdren vermehrt
Privatkunden zu unserer Klientel. Wir
streben an, Bautrdgerobjekte wie Ki-
chen, Schlafzimmer oder Vorzimmer zu
realisieren, um sie dann als Bautrager
mit zu Ubergeben”, unterscheidet der
Geschaftsfuhrer. ,Andere Bautrager ma-
chen eine Ubergabe, erst dann kommt
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Bild Seite 18:
Blick auf die Stadtbaumeister Josef Willroider
GmbH in Villach.

Bild Seite 19 oben:
Zugeschnitten wird in Villach mit einer Plattenauf-
teilsége ,HPP 200 von HOMAG.

Bild Seite 19 unten:

Die Bekantung erfolgt auf einer einseitigen
Kantenanleimmaschine ,KDF 1670, die mit einer
Ruckfuhrung ,LOOPTEQ O-200" arbeitet und
insbesondere fur kleine, schmale und mittelgroBe
Bauteile ausgelegt ist.

»Andere Bautrager ma-
chen eine Ubergabe, erst
dann kommt der Tischler

und baut ein. Wir bieten

den One-Stop-Shop, mit
dem der Kunde von der
von der Entwurfs- und
Einreichplanung bis zu
den Leistungen der Bau-
abteilung, der Zimmerei
und der Tischlerei alles
erhalt

Josef Willroider,

Geschaftsfuhrer, Willroider GmbH

der Tischler und baut ein. Wir bieten den
One-Stop-Shop, mit dem der Kunde
von der Entwurfs- und Einreichplanung
bis zu den Leistungen der Bauabteilung,
der Zimmerei und der Tischlerei alles
erhalt. Viel wird nicht zuletzt fir Miet-
wohnanlagen gefertigt, die gern komplett
ausgestattet werden. Aktiv ist Willroider
vornehmlich in Osterreich und  strebt
hier eine gemischte Kundenstruktur an.
,Das ist natlrlich der Privatkunde, das
kann aber auch ein Mobelhandler sein,
der Produkte flir seine Ausstellungen be-
kommt. Wir arbeiten auch schon mal mit
dem GroBhandel zusammen, aber das
ist nicht unser priméres Anliegen. Letzt-
lich ist es eine Vielzahl von Kunden mit je
ganz eigenen Vorstellungen.”

Auftragsbezogen ab
LosgroBe 1 fertigen

Das Ausgangsmaterial fir diese Produk-
te, die Platten, werden von der Tischlerei

kommissionsweise zugekauft, in Aus-
nahmen auch palettenweise. So liegen
die Stlcklisten gleich vor und lassen sich
in die Produktion Ubergeben. Weitere
fertigungsrelevante Daten werden, aus-
gehend von einem CAD-Programm, an
die Maschinen gespielt. Hier in der Fer-
tigung sind die Maschinen digital verket-
tet, sodass die Fertigungsdaten jeweils
weitergegeben werden konnen, begin-
nend bei der Plattensége bis zur CNC.
In der auftragsbezogenen Fertigung ab
LosgroBe 1 lassen sich so Auftrage je-
derzeit tagesaktuell verfolgen.

FUr den Zuschnitt wird in Villach eine
Plattenaufteilsége ,HPP 200“ eingesetzt,
die —fUr das Handwerk und den Kleinseri-
enzuschnitt konzipiert — mit einem Séage-
blatttiberstand von 60 mm arbeitet und
eine Schnittlinge von 3.200 mm bietet.
Prézise Zuschnitte gewahrleistet die HPP
200 durch eine zentrale Winkelandrick-
vorrichtung und drei zweifingrige Spann-»



20 HOMAG Austria SOLUTIONS | Plattensége, Kantenanleimmaschine mit Ruckflihrung, Bearbeitungszentrum

Bilder von oben nach unten:

Die automatische Ansteuerung einer flinfachsigen
LCENTATEQ P-110" hat die Teilebearbeitung bei
Willroider deutlich effizienter gemacht.

Walter Oberrauner und Ernst Krainer (rechts).

Zur Website:
Willroider

zangen. Die Steuerung erfolgt Uber eine
»,CADmatic“. An die HPP 200 schlieBt
sich eine ,KDF 1670 mit einer RUckflh-
rung ,LOOPTEQ O-200“ an, die insbe-
sondere fUr kleine, schmale und mittel-
groBe Bauteile ausgelegt ist. Zudem ist
die einseitige Kantenanleimmaschine mit
»<airfeq“-Technologie ausgestattet, ,die
wir fir Fronten, Hochglanz oder Tiefmatt
nutzen. Das Gros der Teile fahren wir al-
lerdings mit PU", berichtet Tischlermeis-
ter Walter Oberrauner. ,Wenn ich mir die
Teile anschaue, haben wir Qualitat pur.”
Zugleich sei das Potenzial beim Durch-
satz so groB3, dass es noch lange nicht
ausgeschopft sei. Im Fertigungsdurch-
lauf folgt als Nachstes eine ,CENTATEQ
P-110% die als 5-Achs-Maschine mit
Konsolentisch vor allem Einzelteile be-
arbeitet, grundséatzlich aber alles, was
mit Barcode durch die Fertigung lauft.
,ndem wir automatisch steuern, ohne
extra programmieren zu mussen, ist die
Bearbeitung deutlich effizienter gewor-
den®, bilanziert Oberrauner.

Logik fur die Mitarbeiter

Seit das Unternehmen mit der ersten
HOMAG-Maschine arbeitet, schatzt Will-
roider die verschiedenen Softwaresyste-
me aus Oberhofen. ,Ob das die Platten-
s&ge ist, die Kantenanleimmaschine oder
die CNC: Das sind logische Maschinen —
sowohl bei der Programmierung, der Be-
arbeitung als auch der Bedienung. Das
Zieht sich durch alle Systeme. Ich sage
immer: Logik fur die Mitarbeiter am Bild-
schirm”, so Oberrauner. So zufrieden,
wie er sich hier zeigt, ist er auch mit dem
Service: ,Der ist perfekt. HOMAG hat
richtig gute Techniker, die ihr Handwerk
verstehen und die sich Zeit fir uns neh-
men. Das haben wir in den ersten beiden
Jahren, als die CNC neu war, gemn in
Anspruch genommen. Mittlerweile l&sst
sich der Bedarf an einer Hand abzahlen.
Sollte aber doch mal etwas sein, lauft die
UnterstUtzung per Fernwartung ohnehin
reibungslos.*

One-Stop-Shop

furs MaBgeschneiderte
Blickt man von der Tischlerei in den Be-
reich Holzbau, hat Willroider Technik im
Einsatz, die inzwischen circa 20 Jahre
alt ist. Konkret handelt es sich um einen
Schmetterlingstisch ohne BAZ. ,Hier
wollen wir schon bald eine neue Ferti-
gung von Dach-, Decken-, Wand- und
Fassadenelementen samt vorgelager-
tem Zuschnitt etablieren. Flr diese Ele-
mentierung wird WEINMANN sicherlich
einer der ersten Ansprechpartner sein®,
prognostiziert Projektleiter Emst Krainer.
,Hintergrund dieser Ausbaustufe ist auch
der Trend zum vermehrten An- und Holz-
bau. Das gilt in gleicher Weise flr Villach,
wo Aufstockungen immer mehr zuneh-
men. Und dafur ist der Holzbau nun ein-
mal pradestiniert. Zugleich forcieren wir
— anders als der reine Fertighausbauer —
die Einzelfertigung.” Als One-Stop-Shop
will sich Stadtbaumeister Josef Willroider
dann auch in diesem Segment mit dem
schlUsselfertigen Haus samt Bautrager-
objekten vom Wettbewerb abheben. Ba-
sis dafur wird die automatisierte Elemen-
tefertigung sein, die gleichermaBen der
angespannten Fachkréftesituation ent-
gegenwirkt wie eine ergonomische und
wirtschaftliche Produktion ermdglicht.
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Einzelteilfertigung
geht up to date

hali setzt auf Qualitdt und Effizienz aus einer Hand und betreibt seinen Produktionsstandort im &sterreichischen
Eferding. Auf einer Produktionsfliche von 25.000 Quadratmetern — einem beeindruckenden Areal, das den hohen
Anspriichen an Prézision und Qualitat in der Fertigung gerecht wird - stellt das Unternehmen seine breite Palette
an Biiromobeln her. Mit aktuell etwa 240 Mitarbeitern bildet hali ein starkes Team, das sich durch Fachkompetenz,
Engagement und die Leidenschaft fiir kosteneffiziente Biiroeinrichtungslésungen auszeichnet. Diese Kombination aus
hochmoderner Fertigungstechnologie wie der Kantenanleimmaschine ,EDGETEQ S-810“ mit Riickfiihrung ,,LOOPTEQ
C-500“ und dem engagierten Einsatz des Personals ermdglicht es hali, sich als ein fiihrender Biiromdbelhersteller in
Osterreich zu behaupten und seine Position weiter zu stirken. Zugleich unterstiitzt das Unternehmen als verldngerte
Werkbank Tischler und Einrichter mit Zuschnittteilen bis hin zu gesamten Mdbeln fiir den Objektbereich. Gefertigt
wird dieses Spektrum mit zwei Linien fiir Serien- und Einzelteile. Nun wurde die Einzelteilfertigung, die seit 2009 mit
HOMAG-Technologie arbeitet, auf ,,neu” gestelit.

hali ist seit der Grindung vor 82 Jah-
ren im Bulromobelgeschaft tatig. Seit
2018 gehdrt das Unternehmen zur BGO
Holding, zu der auch bene und neu-
doerfler zahlen. ,2023 haben wir einen
Umsatz von 63,5 Milionen Euro erzielt.
Einem ahnlich erfolgreichen Kurs fuh-
ren wir auch im letzten Jahr, bilanziert
CTO und COO Mario Helfenschneider.
Kernmarkt von hali ist bis heute Oster-
reich, wo das Unternehmen mit sieben
Vertriebsniederlassungen vertreten ist;

circa 15 % der Buromdbel gehen in
den Export. ,Zusétzlich zu unserem
Kerngeschaft, der Herstellung und dem
Vertrieb von BlUromdbeln, haben wir in
den letzten Jahren zwei weitere Ge-
schéftsfelder etabliert. Zum einen unter-
stutzen wir Tischler und Objekteinrichter
mit  Zuschnittteilen beziehungsweise
Korpusmdbeln — bei einem hohen Ser-
vicegrad von der Planung, Konstruktion
und Fertigung bis zur Auslieferung und
Montage.“ Mit diesem Bereich ist hali

als Zulieferant in Krankenhausern und
Pflegeheimen ebenso prasent wie in
Hoteleinrichtungen,  Studentenheimen
und dem Wohnbau. ,Das zweite Feld
ist das Onlinegeschéft, in dem wir Mo-
bel firs Homeoffice an Privatkunden
und Kleinunternehmen vertreiben. Die
Mdébel wurden fur Flat Packs konstru-
iert und werden von den Kund*lnnen
selbst aufgebaut.“ so Helfenschneider.
So wurde das Unternehmen im Online-
bereich auch von der Osterreichischen»


https://www.willroider.at/tischlerei/
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Bilder von links oben nach rechts unten:
Mit einer neuen Kantenanleimmaschine
,EDGETEQ S-810" samt der Ruckflhrung
L,LOOPTEQ C-500" stellt hali in der Einzelteilfer-
tigung die hochwertige Bekantung eines stark
erweiterten Teilespektrums sicher.

Bei der Bekantung setzt hali auf Polyolefin-Techno-
logie und halt sich mit ,airTec* zugleich technologi-
sche Perspektiven offen.

Nach der Bekantung Ubernimmt ein vertikales
CNC-BAZ ,DRILLTEQ V-310 das Bohren, Frasen
und Nuten in der Einzelteilfertigung.

Zwei 5-Achs-BAZ ,CENTATEQ E-510" sind auch
mit einem Bekantungsaggregat ausgerdstet, mit
dem Kompaktplatten fir den Tisch- und Outdoor-
bereich sowie Freiformteile gefahren werden.

Fur das Kommissionieren der LosgréBe 1 in
Montagereihenfolge nutzt hali ein Lager mit funf
Gassen und funf Regalbediengeraten.

Wolfgang Hackl, verantwortlicher Verkaufsleiter
bei HOMAG Austria, Philip Poppenreiter und
Mario Helfenschneider (von links) blicken schon
wieder auf das nachste Projekt:

eine Montagelinie mit Korpuspresse.

Foto © hali, Elmar Konrad

,HOMAG hat die Umset-
zung des Fertigungskon-
zeptes generalstabs-
maBig organisiert und
unsere Wiinsche umfas-
send bericksichtigt.”

Mario Helfenschneider,

CTO/COO hali

1
I
|

Gesellschaft  flr Verbraucherstudien
zum Preis-Leistungs-Sieger gekdrt.

Ein Fertigungsprinzip

wird abgelost

Bis 2009 agierte hali noch als reiner Se-
rienfertiger, der dafir in Eferding eine
Produktion von Halbfertigteilen etab-
liert hatte. In dieser Fertigung wurde die
Endauspragung der Varianten relativ
spat umgesetzt. 2009 begann dann die
Umstellung von der Serien- auf die auf-
tragsbezogene LosgroBe-1-Fertigung.
Die Vision: eine Fertigung, mit der sich
ohne menschlichen Eingriff in 15 Ar-
beitstagen 48 Millionen Varianten her-
stellen lassen. Im ersten Schritt setzte
dies die ERP-Umstellung voraus, der
umfassende Investitionen in den Ma-
schinenpark folgten. Hierbei entschied
sich hali, das LosgréBe-1-Konzept mit
HOMAG AUSTRIA auszuarbeiten. Er-
richtet wurde eine vollverkettete Pro-
duktion, die vom Plattenlager Uber eine
Winkelsage, einen Entkopplungspuffer,
zwei einseitige, im O aufgestellte Kan-
tenanleimmaschinen, ein Kommissio-
nierlager, das Uber funf Gassen und eine
Kapazitdt von 9.000 Halbfertigteilen

verflgt, bis zu zwei BohrstraBen reicht.
Danach werden die fertig ausgepragten
Teile ausgelagert.

Zwei Linien, ein Produkt-
spektrum

wInnerhalb von drei Jahren hat HOMAG
die Umsetzung dieses Fertigungskon-
zeptes generalstabsmaBig organisiert,
wobei unsere Wunsche umfassend
berUcksichtigt wurden, etwa, was soft-
waretechnische Anpassungen betrifft",
betont Helfenschneider. ,So wurde zum
Beispiel sichergestellt, dass die Para-
metrierung aus unserem ERP-System
bis an die Maschinen weitergegeben
wird. Eine Besonderheit ist auBerdem,
dass unsere Teile auf dem Maschinen-
park etikettenlos gefertigt, also rein digi-
tal verfolgt werden.” Mit der Anlage, die
bis heute sehr gut laufe, geht man mit
mechanischen wie softwaretechnischen
Retrofitthemen inzwischen die n&chsten
Schritte und halt sie somit auf dem neu-
esten Stand. Das schlieBt bei der ein
oder anderen Maschine Ersatzinvestiti-
onen ein.

LWir haben heute eine mechanisch und
digital vollverkettete LosgroBe-1-Ferti-

gung, Uber die wir drei Viertel unserer
Teile fertigen. Mit einer derartigen An-
lage lasst sich aber nicht das gesamte
Produktspektrum abdecken®, kommt
der CTO auf einen weiteren Punkt. ,Er-
forderlich ist auch eine Einzelfertigungs-
linie, mit der wir das verbleibende Viertel
fertigen. Wahrend in die erste Katego-
rie reine Zuschnittteile und GréBen von
300 x 300 mm bis 1.000 x 2.800 mm
fallen, wird alles andere Uber die Ein-
zelfertigungsschiene gefertigt.” Beide
Linien sind parallel angeordnet und
werden von einem gemeinsamen Plat-
tenlager versorgt — einem Portallager
auf zwei Ebenen, das eine Kapazitat
von circa 4.500 Halbformatplatten bietet
und Uber chaotische und Starklaufer-
platze verfugt. In der Einzelfertigungs-
linie werden Kleinteile erst auf einer
Plattensdge mit manueller Bedienung
zugeschnitten, wo hali aufgrund der
Inselfertigung noch etikettiert. Von der
S&ge gehen die Teile dann an eine altere
Kantenanleimmaschine oder eine neue
,LEDGETEQ S-810“ samt einer Ruck-
flhrung ,LOOPTEQ C-500“ mit der
sich auch Kleinteile bekanten lassen.
Es folgen eine horizontale ,DRILLTEQ
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V-310“ sowie zwei 5-Achs-Bearbei-
tungszentren ,CENTATEQ E-510“ Fur
die Bekantung von Freiformteilen sowie
von Kompaktplatten fur den Tisch- und
Outdoorbereich sind beide CENTATEQs
mit Kantenanleimaggregaten ausgerus-
tet und nutzen die ,airTec"-Technologie.

Bekanten in LosgroBe 1

Der Startschuss zur Integration der neu-
en LosgroBe-1-Kantenanleimmaschine
fiel im September 2022. Im selben Zuge
kamen die Maschinen des CNC-Be-
reichs ins Haus. Generell zielte hali mit
der EDGETEQ S-810 darauf ab, die Ef-
fizienz und Flexibilitat in der Produktion
zu erhohen. Im Besonderen sollten die
Qualitdt des Kantenbildes verbessert
und das Teilespektrum erweitert wer-
den, das nicht zuletzt durch den Ein-
stieg in die Mdbelteileproduktion groBer
geworden war. ,Aufgrund des erhdh-
ten Durchsatzes auf der S-810 sparen
wir heute pro Bauteil 30 % Strom ein®,
nennt Philip Poppenreiter, Betriebsleiter
Produktion, ein erstes Ergebnis. ,AuBBer-
dem laufen die Teile, die wir frGher vier-
mal handisch aufgeben und abstapeln
mussten, auf der LOOPTEQ nun auto-

110))))1000)0))

matisch um.” Auf der alten Anlage hatte
hali noch mit Drehkegel gearbeitet, so-
dass sich die aufgezogenen Rustlicken
nicht wieder zusammenfahren lieBen.
Dank der LOOPTEQ wurde diese Rus-
tlicke um Einiges verkUrzt. ,AuBerdem
haben wir uns mit der EDGETEQ die
Option zur Laserbekantung freigehal-
ten”, so Poppenreiter.

Und schon geht es weiter
EDGETEQ S-810, LOOPTEQ C-500,
DRILLTEQ V-310, CENTATEQ P-510 ...,
der Prozess der Ertlichtigung der Einzel-
teilfertung geht in Eferding ungebrochen
weiter. ,Erst neulich wieder haben wir
bei HOMAG AUSTRIA eine Assemblie-
rungslinie mit Korpuspresse beauftragt”,
berichtet CTO Helfenschneider. Nach
der Presse soll auch der erste Roboter
zum Einsatz kommen. Realisierung Mit-
te 2024.

Zur Website:
hali


http://hali.at
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Mobel bauen aus
der Konigin der Alpen

Die Zirbenherz Manufaktur aus Althofen in Karnten hat sich auf den Bau von Mébeln aus Zirbenholz spezialisiert. Vor allem
Schlafzimmermébel werden aus dieser Holzart hergestellt. Umfassend hat Zirbenherz jiingst in neue Fertigungstechnik
von HOMAG Austria investiert und treibt im gleichen Zuge die Digitalisierung ambitioniert voran. Den gesamten Prozess
vom Maschinenkonzept bis zur Inbetriebnahme der Maschinen wurde vom Vertriebs- und Serviceteam von Schacher-
mayer umgesetzt. Vertriebsleiter Franz Luger und Gebietsverkaufer Harald Selmeister haben den Prozess eng begleitet.

Mir sind nahe den Nockbergen ange-
siedelt”, beschreibt Geschéftsfuhrerin
Michaela Gruber die Lage des Unter-
nehmens. ,Damit befinden wir uns im
groBten zusammenhangenden Gebiet
von Zirbenwaldern. Diesen regionalen
Rohstoff wollen wir konsequent nutzen
und fertigen daher unsere Mobel aus-
schlielich aus Zirbe.” Botanisch zur Fa-
milie der Kiefern gehdrend, reicht deren
Verbreitungsgrenze von 1.500 m Héhe
in den Ostalpen bis auf 2.680 m in den
Westalpen. Wahrend die Zirbe hier im
Durchschnitt 200 bis 400 Jahre alt wird,
kann sie freistehend mehr als 1.000
Jahre erreichen. Dabei wachst sie sehr

langsam und weist zahlreiche Aste auf.
Sprichwértlich ist freilich ihre Robustheit.
Und so schatzen die Einheimischen ihr
Holz seit Jahrhunderten fur Betten, M&-
bel, Wandverkleidungen bis hin zu den
bekannten Zirbenstuben.

Wertschopfung aus der
Region

Die Zirbenherz Manufaktur konzent-
riert sich bei der Verarbeitung von Zirbe
vor allem auf Schlafzimmer: auf Betten,
Kommoden, Nachtkéstchen, Schranke.
Wir liefern auch ganze Schlafsysteme®,
umreift die Geschéftsflhrerin. ,Dabei
streben wir eine hohe Wertschdpfung

genauso an wie die Fertigung in Oster-
reich, speziell in Karnten.” Produziert wird
kundenspezifisch nach Auftragseingang.
Gleichzeitig erlauben die Strukturen des
Betriebes die flexible Umsetzung von
Sonderwlnschen. ,Der Hauptmarkt fOr
unsere Produkte ist Deutschland, wo
Zirbe gerade einen regelrechten Boom
erfahrt”, sagt Gruber. ,Daflir unterhalten
wir dort sieben Filialen, in Osterreich sind
es eine in Wien und eine am Standort
Althofen.” Neben der regionalen Wert-
schopfung ist das Produkt- und Fer-
tigungskonzept in Althofen durch und
durch nachhaltig. ,Das betrifft erst ein-
mal das Holz an sich. Wir verwenden
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aber auch Naturlatex fir die Matratzen
sowie Biobaum- und Schafschurwolle
fUr die Bezugsstoffe. Auf das Beschich-
ten kénnen wir aufgrund der dtherischen
Ole und des hohen Harzanteils ohnehin
verzichten. Die atherischen Ole kommen
uns allerdings noch an anderer Stelle
zugute®, verrat Gruber. Indem Zirben-
herz die patentierten Eckverbindungen
schlieBlich auch metallfrei ausfiihrt, bietet
das Unternehmen dem Kunden letztlich
ein stimmiges Gesamtsystem.

Hohe Fertigungstiefe

Die Wertschopfung startet in Althofen mit
der schonenden Lufttrocknung des Hol-
zes. ,Daflr kaufen wir Rundholz direkt
beim Bauern. Damit sind wir unabhan-
gig von Lieferanten, haben eine gewisse
Planungssicherheit beztglich der Preise
und bestimmen die Qualitat selbst.” Um
das Material effizient weiterverarbeiten
zu koénnen, hat Zirbenherz in juingster
Zeit umfassend in den Maschinenpark
investiert. Zugleich treibt das Unterneh-
men die digitale Vernetzung voran, was
ein wesentlicher Grund dafir war, sich
flr Systeme von HOMAG Austria zu ent-
scheiden. ,Die Digitalisierung ermdglicht
es uns, effizienter zu arbeiten, Fehler zu
minimieren und die Arbeitsplatze unse-
rer Mitarbeiter attraktiver zu gestalten.
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Gleichzeitig ist eine bessere interne Kom-
munikation moglich”, beschreibt die Ge-
schéaftsflhrerin die Motivation. Vor allem
auch werde mit der Digitalisierung die
Verfolgbarkeit in der Produktion gewahr-
leistet, was eine effiziente Qualitatssiche-
rung garantiere. Erst Anfang 2024 wurde
daflr mit einer neuen Plattensdge auch
die Etikettierung etabliert. Die Transpa-
renz bei der Maschinenauslastung und
dem Produktdurchlauf ermoglicht die di-
rekte Steuerung der Fertigung.

Durchgéngigkeit ist ein Hauptargument

Die erste Maschine von HOMAG, ein
Bearbeitungszentrum, hatte Zirbenherz
2019 gekauft. ,Mit diesem BAZ sind wir
sehr zufrieden®, betont Gruber. ,Daher
lag es nahe, die Zusammenarbeit fortzu-
fihren. Und so stammen heute fast alle
Maschinen von HOMAG. Das hat natur-
lich Vorteile. Zum Beispiel bei der Maschi-
nenbedienung und der Softwaredurch-
gangigkeit, aber auch beim Service. Gibt
es ein Problem, haben wir Ansprechpart-
ner, die sich schnell kimmern.“ Kompe-
tente Beratung im Vorfeld, Durchgan-
gigkeit des Maschinenparks und der
Software bis hin zum After Sales seien
daher ausschlaggebend fur die Investiti-
onsentscheidung gewesen, die schlieB-

lich eine Plattenséage ,SAWTEQ S-200°»

Bilder von links nach rechts:
Die Kénigin der Alpen wird luftgetrocknet.

Blick in die Fertigung, die Zirbenherz derzeit mit
groBen Ambitionen digitalisiert.

Eine ,DRILLTEQ V-500¢ die von einer ,SAWTEQ
S-200" mit Teilen in Fertigschnittqualitat versorgt
wird, bohrt diese Teile und dubelt sie mit WeiBleim.

Bild unten:
Geschaftsflihrerin Manuela Gruber.

»Die Digitalisierung er-

maoglicht es uns, effizi-
enter zu arbeiten, Fehler
zu minimieren und die
Arbeitsplatze unserer
Mitarbeiter attraktiver zu
gestalten. Gleichzeitig ist
eine bessere interne Kom-
munikation méglich.*

Manuela Gruber,

Geschaftsfuhrerin, Zirbenherz GmbH
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Bild:

Mit den Kartonzuschnitten einer ,PAQTEQ C-250“
werden die Zirbenholzbetten, -kommoden,
-nachtkéstchen und -schrénke maBgeschneidert
verpackt.

ein vertikales BAZ ,DRILLTEQ V-500¢
sowie eine Kartonschneidemaschine
LPAQTEQ C-250“ umfasste. Seit Mai
letzten Jahres wurde eine Maschine nach
der anderen geliefert und in Betrieb ge-
nommen. Parallel dazu wurde geschult.
Ob kinftig auch mit einem ERP-System
gearbeitet wird, ist derzeit noch in der
Schwebe. ,In jedem Fall wird es so
sein, dass der Kunde seine Vorstellun-
gen auBert, und zum Beispiel sein Bett
im modularen System konfiguriert wird.
Mit diesen Daten wird dann automatisch
weitergearbeitet’, beschreibt die Ge-
schéftsfuhrerin. ,Wenn Uberhaupt, muss
in die Fertigung nur noch wenig einge-
griffen werden. Das Bett lauft per Code
ins Programm und von da aus direkt an
die Maschine.” Mit anderen Worten: Der
Kunde wahilt in einer der Filialen oder im
Katalog die GroBe, das Design und die
Ausstattung. Im Hintergrund werden die
Daten generiert, an die Maschinen ge-
schickt und das Bett schlieflich gefertigt.
Sonderkonstruktionen sind mit einem
zusétzlichen Schritt Uber das CAD-Sys-
tem jederzeit moglich.

Nachhaltigkeit zieht sich
durch ...

Anders als friher, als mit der alten Plat-
tensédge auch Pfosten zugeschnitten
wurden, Ubernimmt die SAWTEQ S-200
seit Anfang des Jahres allein den Zu-
schnitt von Massiv- und Sperrholz. Da-
bei wurde ihre GroBe so gewahlt, dass
sich spater auch noch ein liegendes La-
ger installieren 1asst. Die zugeschnittenen
Teile durchlaufen mit Etikettierung alle
nachfolgenden Stationen und muUssen
hier nur noch abgescannt werden. Weil
die Bauteile mittlerweile in Fertigschnitt-
qualitat aufgeteilt werden, gehen sie von
der Plattenséage direkt auf die DRILLTEQ
V-500. Friher mussten die Platten vor-
geschnitten und anschlieBend auf der
liegenden CNC formatiert werden. Auf
der DRILLTEQ erfolgt heute das Bohren
und Dubeln der Teile, ,wobei uns der
Einsatz von WeiBleim wichtig war®, un-
terstreicht Michaela Gruber. ,So kdnnen
dem Kunden nachhaltig erstellte Verbin-
dungen geboten werden.” Die DRILLTEQ
hat bei Zirbenherz schon kurze Zeit nach
ihrer Installation fir eine massive Ent-
spannung in den Arbeitsabldufen und
eine Erhéhung der Effektivitdt gesorgt.
Wie auf der S&ge steht auch hier die res-
sourcenschonende Bearbeitung im Vor-

dergrund. Nach der Bearbeitung auf der
V-500 wird kommissioniert, dann gehen
Kommoden und Nachtkastchen in die
Montage und schlieBlich alle Produkte in
die Verpackung zur PAQTEQ C-250.

... bis zur Verpackung, die
zum Produkt passt

LWVir haben uns fur eine Kartonschnei-
demaschine entschieden, weil wir fur
das Einpacken unserer Produkte viele
unterschiedlich groBe Kartons benéti-
gen®, ordnet Gruber ein. ,Friher haben
wir die Kartons, die auf ein gewisses
MaB zugeschnitten waren, extern bezo-
gen. Da wir nicht alle GroBen auf Lager
legen konnten, mussten sie zum Teil
angepasst werden. So haben wir zum
Beispiel die Verpackungen fir Schranke
und Kommoden immer aus Kartonplat-
ten zusammengebaut.“ Solche Arbeiten
sollten ebenso reduziert werden wie der
Verbrauch von Verpackungsmaterial.
Und Zirbenherz wollte flexibler werden.
»Friher mussten wir immer bestimmte
GroBen vorbestellen, heute konnen wir
beliebige MaBe selbst erstellen und spa-
ren uns den Bestellvorgang. Ich hoffe
auch, dass wir den Packschaum, den
wir bislang beigeben, kinftig kaum noch
bendtigen, so die Geschéftsflhrerin.
Schon jetzt ist Klar, dass das Handling
viel einfacher und der Aufwand geringer
geworden ist: ,Wir tippen einfach die
gewlnschten MaBe an der Maschine
ein, und der Karton kommt fertig raus.”
Kommoden und Nachtkastchen werden
so als Korpusse verpackt, Betten und
Schrénke als Flat Packs. Die Vorteile die-
ser Vorgehensweise reichen inzwischen
bis zum Endkunden, der die Verpa-
ckung und das Branding als Wiederer-
kennungseffekt honoriert. Insbesondere
betrifft das die Nachhaltigkeit. Und so
passt auch die Verpackung ins Gesamt-
konzept von Zirbenherz sowie speziell
zu den Produkten aus der Konigin der
Alpen.

Zur Website:
Zirbenherz

Ein Konzept und seine
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Schlusselkomponente

Riederbau - Holztechnik versteht sich als Systembauer. Indem das Unternehmen den Holzbau systematisiert und stan-
dardisiert hat, soll das Bauen erschwinglich bleiben. Zugleich soll Holzbau so flexibel sein, dass er den individuellen Kun-
denwiinschen entsprechen kann. Schliisselteil fiir das Gesamtkonzept ist eine WALLTEQ M-120.

I ““ll

Die Monteure von Riederbau — Holz-
technik versetzen an einem Tag auf der
Baustelle schon mal bis zu 450 m? Ele-
mentflache. GroBe Wohneinheiten, die
Fassadenflachen von 1200 m? aufweisen
konnen, arbeiten sie so in gut einer Wo-
che ab. Von den Elementen, die bei ho-
hem Vorfertigungsgrad Ublicherweise die
Geschosse abdecken und eine La&nge
von 7 m aufweisen, werden nicht selten
20 bis 30 Stuck an einem Tag verbaut.
Dass der Nachschub der Elemente ga-
rantiert ist, stellt in St. Jakob in Haus seit
letztem Herbst eine Multifunktionsbriicke
WALLTEQ M-120 von WEINMANN samt
Montagetisch ,BUILDTEQ A-550" und
Nehmertisch ,BUILDTEQ R-530“ sicher.

Standardisierung

als zentraler Ansatz

2021 war Riederbau — Holztechnik in
die Firma Riederbau integriert worden,
die — oft als General- und Totalunterneh-
mer — die volle Bandbreite des Bauens

abdeckt: angefangen bei der Grund-
stlicksakquise Uber die Entwurfs- und
Ausflhrungsplanung sowie den Bau bis
hin zur Schlissellbergabe. Mit der Uber-
nahme eines Holzbauunternehmens war
2021 der Plan verbunden, ein Konzept
zu entwickeln, mit dem sich Holzbauele-
mente effizienter produzieren lassen
und so gunstig mit Holz gebaut werden
kann. Entscheidend flr dieses Vorhaben
war die Standardisierung — vom Bauteil
Uber die Schnittstellen bis hin zu den
Ablaufen und die Arbeit der eingesetz-
ten Mitarbeiter. ,Das gesamte Konzept
haben wir dann in zwei Jahren erarbeitet
und in einen Planungsleitfaden gegos-
sen, um im Herbst 2023 die Fertigung zu
starten. Zentrale Komponente ist hier die
Multifunktionsbriicke WALLTEQ M-120
von WEINMANNY, berichtet Teamleiter
Andreas Embacher.

Als Holzbauzweig von Riederbau deckt
Riederbau — Holztechnik heute das ge-
samte Feld des Wohn- und Objektbaus

ab. Dazu gehdren der gemeinnitzige
Wohnbau und der Wohnbau fur Trager
ab fUnf Einheiten aufwarts. Ein kleinerer
Geschaftszweig ist zudem gewerblich
und zielt auf den Bau von Buiros bis hin zu
Industriehallen. Die restlichen Ressour-
cen werden schlieBlich fir den Bau von
Holzfassaden genutzt. ,Wir produzieren
hauptsachlich AuBenwande*, ordnet Em-
bacher ein. ,Hinzu kommen vorgefertigte
Dachelemente sowie Ein- oder Mehr-
familienhduser als reine Holzhduser.”
Das Holzbausystem richtet sich hierbei
schwerpunktmaBig auf den Hybridbau.
,S0 vereinen wir das Beste aus beiden
Welten Riederbau und Riederbau — Holz-
technik®, meint Embacher. ,Geht es zum
Beispiel um Aufstockungen bestehender
Gebaude, um Nachverdichtung, ist der
Holzbau klar im Vorteil - besonders, was
die Vorfertigung und die Montage betrifft.
Die Projekte sind einfach schneller fer-
tig, die Niederschlagseinflisse werden
geringgehalten, und weil Holzbau viel
leichter als Massivbau ist, lasst er sich
statisch auch besser optimieren.” Beim
Hybridbau, den Riederbau gern im groB3-
volumigen Wohnbau anwendet, werden
den Skelettbauten somit die thermisch
gedammten Holzrahmenbauwande vor-
gesetzt.

Okologisch bauen

FUr die Realisierung solcher Projekte hat
Riederbau — Holztechnik vier standar-
disierte Bauteile entwickelt, mit denen
die Firma heute arbeitet. Die Aufbauten
wurden in den Planungsleitfaden ein-
gearbeitet, sodass stets klar ist, bis zu

welcher Gebadudeklasse ein Element»

27


https://www.zirbenherz-bett.com

28

HOMAG Austria SOLUTIONS | Holzbau

flr tragende Zwecke einsetzbar ist und
in welchen Klassen es keine tragenden
Zwecke erflllen kann. ,Beton- und Holz-
bau mUssen sich nicht ausschlieBen®,
unterstreicht der Teamleiter nochmals.
~Wir haben sie in unserem System ver-
eint und setzen die Baustoffe dort ein,
wo sie am besten geeignet sind.“ Dabei
arbeiten die Holzbauer am liebsten mit
stehenden, vorvergrauten Fassaden. So
geben sie ihnen gleich eine Patina, die
modern ist — aber auch die Farbe, die
das Geb&ude ohnehin annehmen wiirde.
Die Fassaden bestehen also immer aus
Holz und sind be- und entltftet. Im Auf-
bau folgen eine horizontale und eine verti-
kale Lattung sowie — je nach Brand- oder
Schallschutzanforderungen — Gipsfaser-,
brandbesténdige oder diffusionsoffene
Holzwerkstoffplatten. ,Gedammt  wird
von uns am liebsten mit Zellulose, die
Okologisch und preislich fir unsere Kun-
den interessant ist. Und uns als Holzbau-
er, die ohnehin dkologisch bauen, sind
derartige Baustoffe aus Nachhaltigkeits-
grinden ein Anliegen. Grund genug also,
dies auch bei der DAmmung zu tun.®
Im Wandaufbau innen folgen schlieBlich
als luftdichte Ebene und Aussteifung
OSB-Platten. Der weitere Aufbau richtet
sich nach dem Kundenwunsch und ist
auf der Baustelle nachristbar.

Elemente mit hohem
Vorfertigungsgrad

Hergestellt wurden solche Elemente
friher mit hohem manuellen Aufwand.
Dabei war die Vorfertigung relativ schnell
abgeschlossen: In der Wand gab es zum
Beispiel keine Fensterelemente oder ferti-
ge innere Beplankungslagen. Die wurden
erst auf der Baustelle ein- und angebaut.
Heute wird das Riegelwerk auf einem
BUILDTEQ A-550 zusammengebaut
und mit den ersten Beplankungslagen
versehen. ,FUr die Mitarbeiter haben wir
hier besonders auf Ergonomie geachtet
und so die Attraktivitat der Arbeitsplatze
erhoht", betont Embacher. ,So gibt es ei-
nen Briickenkran — schon allein deshalb,
weil sich Pakete von Riegeln so leicht
auf den Tisch bringen lassen. AuBer-
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dem werden die Beplankungslagen per
Saulenschwenkkran und Vakuumheber
aufgebracht.“ Ist die erste Beplankungs-
lage auf dem Bauteil, folgt die automati-
sche Bearbeitung durch die Portalanlage
M-120, die Offnungen flir Fenster, Tiren,
Elektroinstallationen bis hin zu Nachstro-
melementen frast. AuBerdem wird die
AuBenkontur gefertigt, und das Element
wird vollautomatisch abgeklammert.

»oind wir am ersten Tisch fertig — mit-
unter schon mit einer zweiten Beplan-
kungslage —, kommt es zum Schmet-
terlingswendeeffekt auf den BUILDTEQ
R-530. Hier wird in das noch offene
Gefach die Dammung eingebracht — je
nach Brandschutzanforderung entwe-
der mit Holzwolle, Einblas- oder mine-
ralischer Dadmmung, wovon wir mehr
und mehr Abstand nehmen wollen.
SchlieBlich gibt es Einblasddmmungen,
die auch flr hdhere Brandschutzklassen
zugelassen sind.“ Die Wand wird nun
mit diffusionsoffenen Platten von auBen
verschlossen, die geméB Brand- und
Schallschutzanforderung wiederum spe-
ziell ausgelegt sind. Das Element, das
jetzt beidseitig verschlossen, gedammt,
abgeklammert und gefrast ist, wird auf-
gerichtet und ab sofort stehend bearbei-
tet: Nach dem Einbau der Fenster und
dem Auforingen der Fassade ist das
Element bereit fir die Baustelle. Es folgt
das Verladen auf eine Wechselbricke.

Bilder von oben rechts nach unten links:
Riederbau — Holztechnik ist im Hybridbau zu
Hause, wo Skelettbauten thermisch gedammte
Holzrahmenbauwénde vorgesetzt werden.

Hoher Vorfertigungsgrad: Mit einer
Multifunktionsbriicke ,WALLTEQ M-120%, und
einem Schmetterlingswender (Montagetisch
,BUILDTEQ A-550“ und einem Nehmertisch
L,BUILDTEQ R-530) von WEINMANN

hat Riederbau — Holztechnik ein neues
Holzbaukonzept technisch verwirklicht.

Vier standardisierte Bauteile hat Riederbau
— Holztechnik entwickelt und in einen
Planungsleitfaden einflieBen lassen.

Teamleiter Andreas Embacher steht stellvertretend
fur die Umsetzung des neuen Holzbaukonzeptes.

Zur Website:
Riederbau
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Bauen wird wieder
erschwinglich

Mit der Fertigung der WALLTEQ M-120
und den Tischen wurde der Vorferti-
gungsgrad in St. Jakob in Haus massiv
erhoht. Zugleich — und auch das ist zen-
tral — lieB sich der Durchsatz um etwa
30 % steigern. Ausgehend von der Stan-
dardisierung und dem hohen Vorferti-
gungsgrad wurden zudem die Arbeiten
auf der Baustelle deutlich verringert.
Nicht zuletzt lieB sich in der gesamten
Fertigungskette die Zahl der Arbeitskraf-
te senken. Und nicht mehr an jeder Stelle
muss ein gelernter Zimmerer eingesetzt
werden. ,Alles in allem sind wir dem
Bauen, das sich Menschen leisten kén-
nen, wieder ein Stlck nahergebracht’,
resUmiert Embacher. ,Wo wir hier genau
stehen, werden die nachsten gréBeren
Projekten zeigen.” Schon bald startet ein
solches in Going, gerade mal 20 km von
St. Jakob in Haus entfernt. Hier soll im
Hybridbau mit dem Riederbau-Holzbau-
system eine Wohnanlage mit 36 Wohnein-
heiten entstehen. Schon Mitte Mai wer-
den daflr die ersten Wande gestellt.
~Weitere Projekte sichern uns fur 2024
schon jetzt eine Auslastung von 70 %",
berichtet Embacher. ,Damit blicken wir
zuversichtlich in das laufende Jahr — trotz
der herausfordernden Zeiten.”

Geriistet fir neue Markte
»Holzbau ist modern und salonfahig®, re-
sUmiert der Teamleiter. ,Wir sind gerUstet
flr die Markte, die sich dem kleinstruk-
turierten Holzbau der Region auftun. Die
Umstrukturierung und die Investitionen
waren daflr erforderlich. Denn weil das
Klientel des klassischen H&auslebauers
wegbricht, brauchen wir gréBere Projek-
te. Dieser Weg in neue Markte asst sich
aber nur mit dem Systemgedanken um-
setzen. Mit unserem alten Konzept héat-
ten wir hier nicht FuB fassen kénnen. Die
maschinelle Fertigung mit hohem Vorfer-
tigungsgrad bringt nun aber die nétigen
PS auf die StraBe. Mit der WEINMANN-
Anlage als Kernkomponente.*
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Mitarbeiterp

F

Rainer Hemedinger

Alter:

Beruflicher Werdegang:
2004 - heute
2000 - 2004
1998 - 2000

1997

1995 - 1997

1990 - 1994

48 Jahre

Serviceleiter Homag Austria
Trainer Woodwop
Arbeitsvorbereitung bei
Leitner Fenster (St. Lambrecht)
Arbeitsvorbereitung und
CNC-Programmierung bei
Thennemayr (HUrm)
Arbeitsvorbereitung und
CNC-Programmierung bei
MPG (Micheldorf)

HTBLA fur Tischlerei Hallstatt

H: HOMAG

Bild:
Rainer Hemedinger

Bei HOMAG Austria seit: 2000

Funktionsbeschreibung:

Die Arbeiten im After Sales sind sehr vielféltig. Das Tagesge-
schéft sind die Erarbeitung von Losungen fur den Kunden im
Problemfall von der Ersatzteilversorgung, Servicetechnikerein-
sétzen, Umbauten bis hin zu Softwareldsungen.

Was begeistert mich an meiner Arbeit?
Mit meinem Team fUr den Kunden zu arbeiten.

Was ist das Spannendste, das beruflich als Nachstes auf
mich zukommt?

Die weitere Digitalisierung im After Sales auszubauen, aber den
personlichen Kundenkontakt nicht zu verlieren.

ir sind fur Sie da.

Unsere Vertriebs- und Serviceorganisation auf einen Blick.

Vertrieb HOMAG Austria

Vertriebsleitung

Manuel N6ébauer

Tel.: +43 676 843624 250
manuel.noebauer@homag.com

KMU Westosterreich

Rainer Fischerleitner

Tel.: +43 676 843624 230
rainer.fischerleither@homag.com

KMU Norddosterreich
Manuel N6bauer

Tel.: +43 676 843624 250
manuel.noebauer@homag.com

Industrie

Wolfgang Hackl

Tel.: +43 676 843624 210
wolfgang.hackl@homag.com

KMU Siidosterreich
David Sageder

Tel.: +43 676 843 624 390
david.sageder@homag.com

HOMAG Academy
Christian Lettner

Tel.: +43 676 843624 440
christian.lettner@homag.com

Stand Dezember 2024

Kaufmannische Leitung
Susanne Petermann

Tel.: +43 6213 20202-7639
process192@homag.com

Innendienst Vertrieb
Ramona Prossinger

Tel.: +43 6213 20202-7620
process192@homag.com

HOMAG Academy

Wolfgang Reisenzein

Tel.: +43 676 843624 320
wolfgang.reisenzein@homag.com

He LIFE CYCLE SERVICES

Leitung: Rainer Hemedinger

Ersatzteile

Sven Weissbrodt
Tel.: +43 6213 20202-7628
parts192@homag.com

Markus Ebner
Tel.: +43 6213 20202-7627
parts192@homag.com

Christian Kanopka
Tel.: +43 6213 20202-7613
parts192@homag.com

Montag bis Donnerstag
07:00 - 12:00 Uhr, 12:30 - 17:00 Uhr

Freitag
07:00 - 15:00 Uhr

Montageplanung Vorort-Service

Christian Presimayr
Tel.: +43 6213 20202-7633
christian.preslmayr@homag.com

Michael Emeder
Tel.: +43 6213 20202-7632
michael.emeder@homag.com

Telefon Zentrale
+43 6213 20202-0

Info Mail:
info-austria@homag.com

Remote Service

Harald Rosner CNC
Tel.: +43 6231 20202-7634
harald.rosner@homag.com

Andreas Hoéller EDGE
Tel.: +43 6213 20202 - 7635
andreas.hoeller@homag.com

Fritz Humer Lagertechnik
Tel.: +43 6231 20202-7630
fritz.humer@homag.com

Telefon Fernservice
+49 7443 13 60 00

*10 -stellige
Maschinennummer
bereithalten
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Tel:+43 6213 20202-0
Tel:+49 7443 13 60 00
https://shop.homag.com

DRILLTEQ

Der nachste Schritt der vertikalen CNC-Bearbeitung.

Maximale Korpusbearbeitung. Minimaler Platzbedarf. Ein Raumwunder mit nur 11 m? Aufstellflache.
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- Der Weg zu
HOMAG Austria GmbH e o
Sportplatzstr. 5, A-4894 Oberhofen am Irrsee

www.homag.com
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