
Die Zelle managt sich selbst 
Wie vermeide ich in der Möbelfertigung unnötige Materialbewegungen, zu hohe 
 Bestände oder lange Durchlaufzeiten? Die Homag Group hat auf der Holz-Handwerk 
 gezeigt, dass vernetzte Maschinen diese Fragen am besten selbst beantworten. 

V ielen Betrieben drückt der Schuh 
vor allem bei der Materiallogis-
tik. Sie lagern Platten, Beschläge 

und Zubehör ein, in Regale oder irgend-
welche Stapel. Nicht selten lehnen sie 
die Platten einfach an die Wand. Manch-
mal geraten komplette Materiallieferun-
gen in Vergessenheit. Ein leidiges The-

ma sind auch Restbestände, um die sich 
nach dem Abschluss eines Auftrags kei-
ner mehr kümmert. Offensichtliche La-
gerhüter werfen die Mitarbeiter im güns-
tigeren Fall weg, wenn sie vor Weih-
nachten mal aufräumen. Hinter den 
chaotischen Materialströmen stecken in 
der Regel auch uneffektive Arbeitswei-

sen. Die Homag Group bringt mit ihren 
Fertigungszellen und vor allem mit ihren 
Säge-Lager-Kombinationen den Arbeits- 
und Materialfluss in Einklang. Auto-
matische Stapelgeräte fahren wie ein 
Hallenkran vom Lager zu den Maschi-
nen, bewegen die Platten und buchen 
die Entnahmen aus. Softwaretools opti-

WoodCad/Cam liefert CNC-Programme, Schnitt-Profi(t) die Aufteilpläne  Das Lager steht im ständigen Dialog mit der Säge und der CNC  

Das automatische  
Lager teilt der Säge und der 
Nestingmaschine die  
Arbeit zu. Barcode-Etiketten  
organisieren alle  
anschließenden Prozesse 
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Special Möbelproduktion



Die HPP 300 für kleine und große Stückzahlen 
wird unmittelbar vom Lager instruiert 

mieren den Fertigungsfluss, erkennen 
Ladenhüter und vermeiden Verwechs-
lungen oder Zahlendreher  

Auf der Holz-Handwerk präsentierte 
die Homag Group im März eine 200 m2 
große Fertigungsinsel für die Herstellung 
von Möbelteilen aus beschichteten Plat-
ten. Theo Feldmann von Weeke hat die 
Präsentation mehrerer Homag-Töchter 
koordiniert. Er sagt: »Die Zelle löst die lo-
gistischen Probleme der Möbelherstel-
ler, optimiert ständig den Arbeitsfluss 
und spart Material ein. Das spart Zeit 
und Geld.« Je nach Größe und Komple-
xität der Werkstücke lassen sich in einer 
Arbeitsschicht bis zu 1500 Möbelteile 
herstellen. Die Zelle besteht aus dem 

Bedienpersonal. An der Säge und an der 
Nestigmaschine sind die Möbelteile von 
Hand abzustapeln. Die Dübelbohrma-
schine und die Kantenanleimmaschine 
benötigen ebenfalls einen Bediener. Das 
Tagespensum oder einen Teil davon 
kann beispielsweise der Führer der Nes-
tingmaschine während seiner Wartezei-
ten übernehmen.  

Innerhalb der Fertigungszelle hat 
das automatische Flächenlager das Sa-
gen. Es versorgt die Plattensäge und die 
Nestingmaschine mit Material. Alle Ma-
schinen greifen über einen Server auf 
denselben Datenbestand zu. Unmittel-
bar miteinander vernetzt sind jeweils 
die Säge mit dem Lager sowie die CNC 
mit dem Lager. Hier läuft der Informati-
onsfluss in beide Richtungen. Die Nes-
tingmaschine und die Säge versehen au-
tomatisch jedes Werkstück mit einem 
Barcode-Etikett mit Informationen für 
die Dübelbohr- und Eintreibmaschine. 
In der Zelle auf dem Messestand hat die 
Homag Group gezeigt, dass sich alterna-
tiv auch im Lager die Etiketten automa-
tisch anbringen lassen. Für den Bedie-
ner weisen die Etiketten Skizzen und 
Klartextinformationen aus. Unterstüt-
zung erhält der Bediener beispielsweise 
auch von der Sägensteuerung, die ihm 
sagt, auf welchem Stapel er das nächste 
Werkstück wo abzulegen hat. 

Die Maschinen sind jedoch nicht nur 
horizontal untereinander vernetzt, son-
dern auch vertikal mit der Arbeitsvorbe-
reitung. Hier empfiehlt die Homag 
Group die Software »WoodCad/Cam« von 
Homag E-Solution. Damit lassen sich 
Möbel und Inneneinrichtungen konstru-
ieren. Die Software erstellt Stück- und 
Einkaufslisten sowie alle Fertigungsun-
terlagen und CNC-Programme. Der An-
wender kann mehrere Kundenaufträge 
zu einem Fertigungsauftrag bündeln 
und optimieren. Damit sinkt der Ver-
schnitt und es fallen weniger Reststücke 
und damit auch weniger Materialbewe-
gungen an. GM 
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Der Bekanter KAL 310 mit Rückführung arbeitet mit 
Barcode und Klartextmeldungen für den Bediener 

»Die Zelle löst 
die logistischen 
Probleme, 
 optimiert den 
Arbeitsfluss und 
spart Material 
ein.« 
Theo Feldmann, Weeke

Flächenlager »TLF 210« von Bargstedt, 
der Plattensäge »HPP 300« von Holzma, 
dem Nesting-Bearbeitungszentrum »Van-
tage 200« sowie der Dübelbohr- und Ein-
treibmaschine »ABD 260« von Weeke so-
wie der Kantenanleimmaschine »KAL 310« 
von Homag mit der Werkstückrückfüh-
rung »ZHR 340« von Ligmatech. 

Eine vertikale Durchlauf-CNC wie 
die »BHX 200« von Weeke gehörte zwar 
nicht zu der auf der Messe gezeigten 
Zelle, sie ließe sich jedoch ohne Weite-
res integrieren. Die Säge eignet sich für 
kleine und große Fertigungslose. In der 
Zelle verleiht sie dem Anwender vor al-
lem Schlagkraft für große Stückzahlen, 
die sich mit Paketschnitten effizient be-
wältigen lassen. Ein hohes Maß an Fle-
xibilität und die Möglichkeit für Frei-
formteile oder besonders komplexe Auf-
teilbilder bietet die Nestingmaschine.  

Die Nestigmaschine schafft pro 
Schicht etwa 600 komplett bearbeitete 
Möbelteile, die Säge rund 800 Zuschnit-
te. Die Fertigungszelle läuft nicht ohne 

Auch die Nestingmaschine Vantage 200 für  
Freiformen und Losgröße 1 hört auf das Lager 

Die Dübelbohr- und Eintreibmaschine  
ABD 260 stellt sich nach dem Barcode ein 


