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Bearbeitungszentrum Aureiner Maschine -
GENIUS BAZ 20 mit oder ohne

Kantenanleimen



Von der Oberfrﬁ' zum Bearbeitungszentrum -
das zukunftssichere Maschinenkonzept
GENIUS BAZ 20

Wer haute sine herkdmmiiche Ober-
Irase kault, kann sie spiter nicht durch
weltare Baarbaitungsaggregate aufro-
slen - sa1 83 10r Sonderbearbaitungen
cderzum Kantenanleimen. Der Grund
ierfir =gt in der Maschinenkonzspt-
of, die ain modulares Aufriisten nicht
zuiafit - ganz abgesehen vom fahlens
den Know-how in der Verleimilechnik.

e

Dia stationdre, univarsalle Verfahrens-
technik der CNC-Bearbaitung wurde
lange Zeit aularund (Frer Grike und
ihres investitionsvolumens meist ner
kel industrieller Fertigung elngesetzt,

Solche Aspekiz sind in dis Meueant-
wicklung dar Bearbailungszentran
GEMIUS BAZ 20 singeflossen

Stationar, modular, preiswert

Wit dem GEMNILS BAZ bistet Ihnen
Homag eine ausbaulanige, praiswerls
und hochst zukunissichers Lisung —
eina villig neus Dimension CHNC-
gesteverter Stationarbearbeiiung, die
baraits ab Stickzahl 1 rentabat arbeat
tet, Kurz; gine iypische Homag"
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. und jederzeit um- und
aufzuriizten

Durch die modulars Schnittstells des
GEMIUS BAZ machen Sie aus der Obear-
friasa ganz ainfach und kosienglnstig
ein Bearbaitungszentrum inklusive
Kaniananlgimen. So kinnen Sie die
Maschine problemlos den betrieb-
lichen Erfordernissen anpassan

Immer auf dem neuesten Stand
der Technik

Ein unschitzbarer Vortal ist auch, dall
das BAZ mit dam Entwicklungsstand
der Aggregaletechnlk mitwachsen kann
Sie kinnen akso jederzelt ein  Update”®
lir das BAZ arhalten; |hre Masching
oder Ihr Bsarbeitungszantrum ist stets
auf dem neuesten Stand der Technik



Eine Grundmas

Ein achweres, vardrah: und verwin-
dungssteitas Maschinenbett mit sinam
stelfen, schwinqungsdampfanden Y-
Ausleger und einer massenarmen Z-
Achse bitden die optimale Grundkon-
siruktion. Prizise, spefirel vorgespanie
te, verschleilarme Zahnstangenan-
tricbe in Varbindung mit dem hochaul-
lasanden digitalen Antriabssystam bil-
den die Basks fur gleichblaibendsa
Bearbeltungsqualitdt - atwa bel Krais-
tehrt, 80-Grad-Ecken oder hoher Zer-
spanungsieistung

Hochprizise bel schneller Bahn-
fahrt und hohem Schnittdruck
« Verfabrgeschwindigkeit bis 80 m; min,
* Bearbeltungsgeschwindigkalt bis
30 mymin.
» Warkzeugwachsel in 2-3 sac
= Wachsal ganeer Aggregate in 57 sec
* hohe Dynamik durch digitale
Artriebstechnik
s dynamische Schisppifehiar
kompensation

Einer fiir alles

Formatieran und Profifiersn, Bahren
Muten, Trarmen in allen Vananten und
- nicht zuletzt - Kantenanlsimen mit
kompletter Machbearbettung...:

Das BAZ bigtat Ihnen genau dle viel
gelligen Miglichkeiten, die Sia in Ihrer
taglichen Fertigung brauchen. Und pwar
mit allen Matarialien: Spanplatten, MDF-
Plattan, Tischlerplatien, Massivholz
Kunstetofie ate,

Reststichepifzanpuig dher Sohizwchinss Vakuwmemanner
fate bt Py petaty a5



Einzel, Pendel- odor Mehrfach-
bearbeitung

Bras BAZ ist fur unmterschiediiche Bele-
gungsarien ausgakest. Sle haben die
Waht: Einzelbeltegurg, wann nurain
Werkstuck aufgespannt und bearbeitet
wird, ader Pendelbearbaitung. Hier
wirtl wechselsaitig gearbeitst. Bai dis-
sern Ferbigungsprinzip ist die Maschine
standly im Einsatz, die Prodiktiviias ist
wesentlich hiher, Je nach Ausfihrung
kann die Maschine zur masimalen Aus-
lastung auch mehrfach belegt werden,

Leistung erhéhen,

Nebenzeiten reduzieren

Ein gut durchdachter Baukasten
erzchlialt naue Mbglichkattan. Zwel
unabhangige Y-Achsan mit jaweils
einer Hauptspindel und einem Wechsel-
systam fir Spanzu-Spanzeisn < £ sec,
Biese Anordnung bletet auch dle Mog-
lichket, im Paralletbetriab zwel Werk:
gilcke glgichzeitig zu bearbeiten,
Badurch doppelte Leistung

. und alles suberst sicher!
Zur Absicherung des Bearballungs:

el 4 LAY 1) ) g

— — . - bergiches dienen Trittschutzmaiien, die
/ ! | el Betreten einen sofortigen GNG-

B m. e Stopp ausltsan.

ALwguaran Fur Wad T aener
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Das Zentrum d

Bearbeitungszantren mil fest aulgebau-
len Aggregalen legen den Anwender
nicht nur -3uf sing spexfische Bastik-
kung fest - der schwere Aggregattrager
mecnt die Maschine auch erheblich
langzamer. Die Lisung von Hamag;

Einfach genial - genlal einfach
Eine Hauptspindal mit univarsatler
Schnitstalle! Im Gegensatz zu dan fest
aufgebacten Aggragatan werdan beim
BAZ ganz einfach alle Werkzeuge und
samtliche Aggragate aus ginam
Yeachgelmagezin in dig Hauptspindal
gingewechsalt

Leistung auf Abruf:

die Werkzeugwechslor

Dar 12fach-Tallerwachsier ist sine preis-
wartg Ldsung zum Bereitstallan von bis
Zu 12 Werkesugen und Aggrenaten

Die schnelleren Kettanwechstar mit 30
bzw, 70 Platzan sind mit ainem Doppel-
greifer ausgestatiet, der schon wahrend
dar lautenden Bearbeitung das nachsie
Werkzeug/ Agaregal beraithait

w Mattenwechsiar

Technik vom Feinsten,

Ergebnisse vom Feinsten

Dia Hauptspindal mul sabhr vieliElige

Auigaben adulian. Daher st sie mit

dem Bestan ausgestattal was dia

Technik haute bieten kann

= Wassarklhiung fr optimals Funktion

* Hybridiager (Keramik = ‘wamiger
REIE:H‘-Q. doppelle Lebansdausr,
hbchsta Prazision

= vigrimensicnale Schnittstelle fur alla
dankbaren Aggregatiunkionen -
rukunfissicher

= Warkzeugschnitistells HSK FE3 far
hochste statische und dynamische
Steifigkail, hahe Weachsel- und
Wiedarholgenauigkeit

Erst dig Summe all cheser Eigenschai-
ten arlaubt 50 viele, in bester Qualiat
ausgetihrie Bearbatungsvorgéngs

fielfalt: die Schnittstelle

C-Achse

C-Achse zum Drehen

Universall sinsetzbar:

die Bohraggregate

Duar 17-Spindier t ainzeln abrofbar 1or
Einzel- cder Ralhenbohrungen; ar hie-
et zusatzlich die Moglichkeil, swei
Adapteraggregate zu integrieran, 7 B,
fir honzontales Bobren odar Nulsdgea.
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4) Bindigfrasaggregat

Fseitig getastel. zum Ausgleich déar
Werkstilick- und Kanienioleranzen,
Abtastung oban, unten und seithich.
Der AnpreBdruck erfolgt mchbtwinklig
zur Werkstuckkontur. Drehzahl s
max. 12.000 1/min,

5) Nachputzeinrichiung

Iseitig getastet, 2um Ausgledch der
Werkstlick und Kamentolarane., Der
Anprafidrock edolgt rechtwinklig zur
Werkstiickkontur. Als Leimfugen- oder
Profilnachputzelnrichiung erhaliich.

Der Aggregate-Baukasten

Fir die vieiseitigsten Bearberdtungs-
aufgaben warden dia Aggregate aus
dem Werkzeugwechsslsystern wollauto-
ralisah in die Hauptspindel einge-
wechsslt, Sie lassen ioh Gber die C-
Achse von D bis 360 Grad schwenkan.
J& nach Emsatz sind ske auch mit Preuw-
matik-, Elektrik- und Elekirmlkan-
sehlissen ausgerdstet, Das System ist
zukunfissicher, es wird standig erwe-
tert und akiualisiert. Am besten, Sie
fragen uns ganz ainfach.

1) Sdge- und Kappaggregat

Durch die gesteuerte C-Achse kannan
Format-, Nut-, Kapp- und Trennschnitte
ausgefibr sowie Ausschnitte oder
Ausklinkungen gesigt werden,

2) Sige-fBohraggregat schwenk-
bar

Fir Sdgeschnitte und Bahrungen in
edam Winkal von 0 Grad (vertikal] bis
40 Grad {horizonial]. Anweandungen:
Gehnungsschnitte, Banderbohrungen

an Turen elc,

3] Frasaggregat, 4 Spindeln
horizontal

Fiir Bohr- und Frasarbaitan wie z. B
Muten, Langlacher, Ausklinkungen und
Frasen von Kanlen in jedem beaflebigen
Winkel.



&) Bohrkopf horizontal, 3 Spindeln

Schwenkbar Ober C-Achse um 360
Grad. Das Bohrraster betragt 32 mm.

7) Bohrkopf vertikal

Flir Relhenbobrungen in jedem Winkel

mit 5 oder 7 Spindein. Yerschiedene
Raster sind moglich; 25, 30, 32 oder
50 mm.

8) Frisaggregat vertikal

mit Tastkufe

Flr Frasarbeiten in der Plattenobear-
flache oder an Profilen. Auch Bear
beitungen an Werkstickaen mit ber-
stehender Kante sind moglich.

9) Frasaggregat horizontal,

Frasspindel zum Bindigfrizen an-
geleimtar Cuerkanten an einem Soft-
oder Postformingprofil.

10) SchlioBkastenfrasaggregat
Fir das Ausfrésen eines Schiof-
kastens, z. B, bel AuBen-, Sicherheits.
oder Zimmertaren, it integrierter
Ausblasdise. Max. Werkzeugnutz-
lange: 125 mm.

11) Unterflurfrasaggregat

Fur Bohr- und leichte Frasarbeitan an
der Plattenunterseite, z. B. Verbund
von Arbeitsplatten. Spindelaustritt
sankrecht nach oben. Max. Uberstand
zur WerkstickauRBenkanta: 100 mm.

12) Abblasdiise
Zum Reinigen der gefrésten Kanten
von Staub und Spanen.
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13) Aufnahme fiir Schieifscheiben
Fiir Schieifarbeiten vorwiegend an
Massivholzkanten oder MDF-Platten.
Dig Schigifkirpar warden uber eine
DIN-Spannzangs aufgenommen und
Uber eine Abblasdise kontinuierich
miit Druckluft gereinigt.

18

14) Aggregat fiir Hobelmesserkopf
Fiir horizontale Fras- und Hobelarbeiten
auf oder in der Warkstickoberflache,
z.B. Massivholzbearbeitung, Frasen
yon geschweiften Teilen, wie Tischbeine,

15) Eckenausklinkaggregat

Zur Herstellung van rechtwinkligen,
ausrififreien, scharfkantigen Innen-
aussparungen, wie sig . B. bel
Liftungsschlitzen oder bai der
Arbeitsplattenherstellung anfalien.

16) Frasaggregat vertikal,
elektronisch getastet

Flir Frasarbeiten in der Plattencber-
flache, an Profilen und Kanten, wobe
automatisch Uber dan elektronischen
MeRtaster kontinujerlich vertikal die
Werkstick- und Aufepanntoleranzen
kompensiert werden. Der minimale
Tastdruck ermiglicht ein Bearbeiten
auch empfindlichster hochglanzendear
Oberflachen.

17) Frasaggregat vertikal

mit Tastring

Fir Frasarbeiten an Profilen cder
Muten in der Schmalfiache mit Tastung
won chen.

18) Frasaggregat mit Uberset-
zungsgetriebe

Zurmn Frasen von Nuten oder Gravuren
mit klginen Werkzeugdurchmessarn.
Durch ein integriertes Ubersetzungs-
getrizbe kann eing masximale Drahzahl
won 30,000 1/min emeicht werden. Das
ermaglicht bej klainen Werkzeugen
eine hihere Schnittgeschwindighkeit
und somit hdhere Vorschibe bai
besserar Frasqualitat,

18] Frasaggregat vertikal

mit Tastglocke

Fiir Mut- und Gravurarbeiten in der
Plattenoberfidche mit Tastung auf der
Fliche. Tastglocke mit integrieder
Abblasvorrichiung,



Verleimteil daZLE- fertig ist das komplette
Bearbeitungszentrum

Die Maschinenkanzeptien des GENILS
BAZ 20 arlaubt jedarzeit die Kamplet-
terung dar Oberfriése zum Bearbetungs-
Tentrum. Sie-bandtigen daflr lediglich
das Verleimagoragal, das unabhéngig
viar dar Schinittstalle montiert wird,

Direkt verleimen, optimal verleimen
Cas Besondare am Homag-Vertemie|
ist, daf es mil direkiem Leimauftrag
arbeitet - und somit wesentlich schnal-
ler-als mit worbeschichteten Kanten.
Dia kanta wird optirmal verlaimi, weil
elats frscher Lam zugsiuhrl wird. Lnd
Sie gind nicht daraut angewissen, vor
beschichtetes Kantenmatenal auf

Lager zu halten



Verleimtechnik, wie sie nur von

Homag kommit

= Quickmal-Autzchmelzainheit, die
sich schon bel den Hochlaisiungs-
kamtenanisimmaschinen bawahr hat

« direkter Schmelzklebereimaufirag
mil bis ou 20 m/rmin. Vorschab

= Anprad- und gestauarta Nachprab-
ralie mit konstamtem Anprefidrock
das Kantenrmatarial

+ Workappstation zum Abléngen der
Kanta

Zur Verarbeitung gignen sich Fumier-

kantan bis ca. 2 mm Dicks - und

Kunststatfkantan bis 3 mm Dicke,

optional sogar bis 4 mm.

Aundum - volle 380 Grad

Dar 360-GradVerlzimkopt armaglich
Ihnen gine perfakle Rundumyvarias
mung. Dabel wardan beide Enden der
Kante 30 exakl gestaBan, dall nur noch
alng feine Haarfuge sichibar blesbt.

Auflen oder innen
Safbstverstandiich meistan der
Vereimkop! auch Innenradian ganz
hervorragend (kis zu R=20 mm)

Einfach oder mehrfach

Arstetle dickar Massivikanten kinnen
mehrars Furnierkanten doerainander
verleimt und anschiieBend profifier
werden.

wDie Schnittstelle” fiir das

Verleimaggregat

1. Einfacha Wartung und Reirrgung
Kurze Wechsalzail (meax 1 Minute)

2. Einsatz von weiteran Aggregatan wie
rum Baspial Stagkantanvartsimte]
oder Hellprageagureqat

3. Austasschbarksi! dar Aggraegats,
weann melrens Maschinen im Einsatz
sind




So ist die Arbeiggchnell ,vom
Tisch” - die Tischvarianten der
Baureihe GENIUS BAZ 20

Konsolentisch

Dar Konsolentisch wird haufiy bei groB-
flachigen Teilen baw. Teilen mit klarer
Geometrie aingesatr. Er ermdglcht
ein einfaches und schnelles Verstellan
der Auflagen in ¥ und ¥-Bichtung.
Optional ist aing Spane- und Aest-
stlickentsorgung Uber eln integriertes
Spéaneband migiich, Die Vakuumspan-
ner fur gle Werkstlcke lazsen sich, da
sig schiauchios arbeiten, hesonders
gintach und schnall verstelien. Dia var-
windungsfreie Konstniktion vartragt
auch seitliche Andruckkrafte, wie sla
bei schwaren Frasarbeiten oder beim
Kantenverleimean aultreten konnen.

Tandemtisch
Der zweigateite Aufzpanntisch arlaubt
eing wechselssitige Bearbeitung von
Werksticken. Zum Baschicken odar
Abnehmen féhrt jeder der Tische aus
dem Gefahrenbergich der Maschine.
Fir besseran Larmschutz ist diese
Maschinemariante flr eina Vollkapza-
lung varbareitet

Gut aufgelegt’ —
die Aufspanntechnik

Das Werkstlex wird ainfach aulgelagt
und mittels (im Tisch versenkbaren)
Seiten- und Langsanschlagen |ustien.
Frai positionierbare Vakuumspann-
glamante halten as sicher fest, wahrand
es bearbeitet wird, Aut diese Weise
wardean sehr kurze Rastzeilan arzielt

12
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Geschlossener, glatter Tisch

Der Tisch besteht aus einer giatten
Multiplexplatte und G0 die Positio-
nigrung der Vakuumsauger an jeder =-
balisbigen Stalle 2u. Eing hochilexible
Lisung, die besonders bsi komplizier-
ten Formen von Vortell ist.

Durchlauftisch

Er besteht aus zwel Langskonsolen mit
manualien Transportrollanschienan fur
den seitlichen Ein- und Austransport
der Werkstiicke, Dia arste Traverse st
fest installiert, die zweite [36E zich in
Y-Richiurg varstallan.

Option: automatischer Trangport der
Werkstocke Gber Riemen und automa-
tische Verstellung der Konsolen und
Vakuumspanser ubar Achaan,

Automatische Fertigungszelle

Die rationaliste und wirlschallichsta
Art der Fertigung. Cras Ran-Werkstick
wird der Maschina zugefihrt und ver-
a5t diege wieder als montagefertige
Einhait. Fir die Sensnproduktion gibl
as aulomatischa Beschick- und
Abstapeisinrichtungen. Der Bedianer
mul nur noch fir BEindeht und Kontrolk-

1' funktionen zur Verfigung stehen,

13



Homatic und W&HWOP:
Highlights in Hard und Soft

Homatic, dia slakironische Stausrung
der Homag-Gruppe, wurde spaziall flr
die Holzbearbaitung entwickslt. hra
ofiene Strukiur arlaubt hachkomplaxe
Anweandungan bei sinfrchster Bedis-
nung. Dee grafischen Elamente, Onling
Hilfen und die sichers Bedisnerfihning
des Bearbeliungsprogrammes
WoodWOF untarstitzen Sie akiiv bel
der Programmiseung.

Die Vorteile der Homatic:

+ Grofle Speicherkapazitit
durch intagrierten Rechner mit. Fast-
platte. So ist die standige Verfligbar
kil allar NC-Programme aul der
Maschinenstevenung gewahrleistet.

+ Online-Verbindung
mit einem Av-Arbaiisplatz - 1l sich
dber Metzwerk [EtherNat, ARCNet)
problemios realisieran.

* Optimale Werfigbarkeit
durch inlegrierie Diagnosa
{Maschinenschaubild, Kontakiplan-
und Talefondiagnase) 2ur schnglien
Erkennung vion Stdrungaursachen,

* Barcode
oder Listensteuarung zum Sichern
oder Automatisieren van Fartigungs-
ablaufen,

* Hohe Betriebssicherheit
durch Datenubertragung mittels
Lichtwellanteitern wearden alektroma-
gnetische Sthreinfilsse varmieden.

* Hohe Konturgenauvigkeit
Durch digitale Antriabe mit Sarcos-
Schnittstalle und optimierter CHNG-
Softwara.

* Schneller Service
dank Faldbustechnik und reduziar-
tem Verdrahtungsautwand flr de-
rantrale Elr-/Ausgéngs.

Wy
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Positionierung der Spannelemente

Verschiedena Ogtionen zum Einrlchten

der Vakuumzaugar stehan zur

Verfligung:

* LaserFadenkreuz

# Laser-Projektion

* Positionierung tber Malstabausdruck
var WoodWOP-Daten
(beim Konsalantisch)

+ automatische Varstellung uber NC-
Achsen

» aputomatische Saugearpasitionierung
Uber die Hauptspinded

Selbstverstandiich kinnen Sle die Spanm-
slemante auch manusl mit Hilfe von
gimfachen Markiarungen positioniaren.

» Saugerpositionierung und -anzeige
For die Pozsitionlerung won Saugern
und Auflagen steht thnen ebanfalls
ein Makre zur Verflgung. Der Bild-
schirm zeigh grafisch die Sauger mit
deny Kollislonsharsich an. Laseran-
zeigegerate helan Ihnen dann bel der
raschen Positlonlerung der Sauger.

* Datenibernahme Uber
Standardschnittstellen
Die Komnvertisrungsprogramme for
DXF- und FM¥-Daten (VOMA-Ferti-
gungsdaten-Format) sowie die Offen-
legung des Homag-Dateiformats sor-
gen fir Kompatioilitdt zu-den ganglg-
sten CADSCAM-Systernen der Holz-
bearbelung.
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Die Vorteile von WoodWOP:

+ Komfortable
Konturzugprogrammierung
Mit zahlreichen Zeichenfunkiionen
kanman Sia sehr schnall und komior-
tabal die Geomatne |hrar Werksticke
aingeben

* Volistandige
Makroprogrammierung
Fir die Bearbedung stehen [hran
Makros rur Verfogung. Diese legen
Sie ginfach an die zuvor gezeichnete
kKontur das ferfigen Werksluoks an.
Cptimierie Ar- und Abfahrroutinen
werden automansch aingafugr,

+ Zeitoptimierte NC-Generierung
Passend rur Werkiraun- und Agaregat-
bestickung erzsung! der Maschingn-
postprozessor ain oplimiigrtes NG
Programm fir das Warkstick

* Variantenprogrammiesrung
Sie konnen die Koordinalen und
Technologieparameater nicht nur Ober
Werte, sondarm auch Gbar Vanablan
tind Formeln singeben. WoodWOR
erzeugl sekundenschnell die
Vanantenorogramrre

Mit WoodWOP programmieren Sie
lhren Erfolg

WoodWOR ist ein praxisgerechies werk-
statlonantierios Programimiersystem
(WOR) pptimiert fdr dis Baarbailung
plattenfrmiger Werksiiicke der Holz-
ung Mobakbwrancha WoodWOP 51 lauf-
fahig unter MS-Windows und auf der
Maschinanstausiung. So kbnmen Pro-
gramme 0 dar AV geschrieben und
danf an der Maschine mit WoodWOR
oplirmiart warden,

i



Technische Daten

e i = i R

x_mnmﬂ,m _oder Typ_/2/_mat mmmmmnm

Typ BAZ 20/_j_/1 Maschine mit einer Hauptspnoel rechis am Ausleger sutgetiaut und Pickup-Piatz fir einwechselbares Versmagaregat an rechier

Auclagerssits,
Typ BAZ 20/_/_/2 Maschine mummmlm linke und rechts am Avsieger autgebsut |Doppelspindeitachnik) und Plekup-Ratz fir sinwechesibasas.
Varsimaggregat an rechier Auslegerseite,
Typ BAZ 20/_/_/V Maschine mit siner Hauptepinde! links am Ausleger aufoebaut und seperat angebautem Verlaimagoreaat an rechier Auslegerselte.

Technische Daten und Folos nicht in allen Emzelheiten verbindlich, Anderungen im Zuge der Witarentwicklung vorbehaiten,



Es zahlt sich aug
bei Homag Kunde zu sein

Gleiche Teile, einfaches Handling
Viele Taile, Steverungselemeants und
Saugruppen sind bei den Maschinen
und Anlagen der Homag-Gruppe |den-
tisch. Dies erleichtert die Badienung,
=enkt die Kosten, verginfacht die Er-
satzeilhaliung und beschleunigt die
Wartung und den Sarvice — um nur
ginige wanige Beispiglz zu nennen,

IE:ﬂITIE

Weltweite Ferndiagnose

Alle NC-Maschinen sind ab Werk mit
pinem Modem ausgestattet, das eine
Ferndiagnoss ermoglichl In dar
Homag-Service-Zentrale werden dann
migliche Fehler gesucht, singegrenzt
und oft sogar gleich am Teleton beho-
en.

Sorgfaltige Wartung

Eine planmaBiga, tachgerechts Instand-
haltung sankl die Kosten und arhoht
die Produktivital und Standzeiten der
Maschinen und Anlagen.

Homag ist dberall

Das gul ausgebaute Service-. Vertriebs-
und Handlernstz bedeutet i Sie kurze
Wege, rasche Aktivitaten und intensive
Kundennahe - In der ganzen Welt.

Praxisgerechte Schulung
Homag-Produkte sind »war einfach zu
bedienen, doch eine grindliche Schu-
lung verkirzt die Inbetriebnahmeazeiten,
erspart unnotige Versuche, erhoht die
Fertigkeit der Bedienar und steigert dia
Effizienz

Ausgezeichnete Qualitat

Die Homag-Gruppe ist nach DIN EN
IS0 8001 zertifiziert (TUV CERT). Daf
dig Maschinen der CE-Narm entspre-
chin, ist flir uns eine Selostverstand-
lichksit. Sie haben damit die Sicherheit
gleichbleibender Qualitat.



Die Homag-Gruppe
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