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Wirtschaftliche Kantenbearbeitun
fur Handwerk und Industrie




Pariner des Handwerks - Spezialist fir die
Formieile-Bearbeitung

Wir zahlen heute zu den weltweit flihren-
den Herstellern von kleinen und mittel-
groBen Kantenanleimmaschinen sowie
von Maschinen fir die Formteilebearbei-
tung. Unsere rasche Aufwartsentwick-
lung gliedert sich in 2 Phasen:

In der ersten Phase entstand seit Anfang
der 60er Jahre aus kleinsten Anfangen
ein Maschinenprogramm mit Schwer-
punkt fir die Mobel- und Tlrenindustrie,
eine Reihe von richtungsweisenden
Entwicklungen erfolgte in diesem Zeit-
raum. Erwahnt sei hier nur das HeiBluft-
reaktivierverfahren, welches heute noch
breiteste Anwendung findet.

Die zweite Phase begann im Jahre 1976

mit der Mehrheitsbeteiligung der Firma
HOMAG, dem Marktfuhrer auf dem
Gebiet der Format- und Kantenbearbei-
tungsmaschinen. Ziel dieser Beteiligung
war die Abrundung des HOMAG-Pro-
grammes nach unten sowie die Ergan-
zung durch Maschinen zur Formteile-
bearbeitung.

Die Entwicklung des neuen Programmes
fir den Bereich Handwerk und Innen-
ausbau wurde von Anfang an konse-
quent betrieben mit dem Ergebnis, daB
wir heute — nach nur 12 Jahren - ein
umfassendes und duBerst leistungs-
fahiges Programm fiir den gesamten
Handwerksbereich anbieten kénnen,
welches in seiner Geschlossenheit ohne
Beispiel ist. Ob Kleingeréat fir DM 1500,-

oder leistungsfahige, mehrstufige Durch-
laufmaschine, ob Schmelzkleberver-
fahren mit und ohne Vorbeschichtung
oder PVAC-WeiBleimverfahren, ob
Massivkantenverleimung oder Softfor-
ming — wir bieten dem Endverbraucher
die fur seinen spezifischen Bedarf rich-
tige L6sung sowie unserem Partner, dem
Fachhandel, ein wettbewerbsfahiges und
lickenloses Maschinenprogramm.

Neben der Neuentwicklung des Hand-
werksprogrammes erfolgten Weiterent-
wicklung und Ausbau der Formteilema-
schinen. Vom einfachen Tischgeréat tber
die bewahrte Rundlaufmaschine bis zur
Durchlaufmaschine fiir Formteile und
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Maschinen mit elektronischer Steuerung
reicht die Produktpalette.

Ein weiterer Meilenstein in unserer Fir-
mengeschichte war die Entwicklung
einer stationaren Postformingmaschine

im Jahre 1985, fur die weltweit ein breiter

Markt vorhanden ist, sowie 1987 die
neuen Dibellochbohrmaschinen.

Neben der Entwicklung des Fertigungs-
programmes gelang es, auch die Vor-

aussetzungen fir eine erfolgreiche Ver-
marktung dieses Programmes zu schaf-
fen. Eine stirmische Umsatzentwicklung
seit Beginn der HOMAG-Beteiligung war
die Folge: von 4,7 Mio. im Jahre 1976
stieg der Umsatz auf knapp 42 Mio. in

1988. Fur 1989 wird ein Gesamtumsaiz
von Uber 47 Mio. erwartet — Ausdruck
der Leistungsstarke unseres Unter-
nehmens und seiner Mitarbeiter.

Der aufgezeigten Entwicklung wurde
1980 durch die Erstellung eines neuen
Betriebes Rechnung getragen, beste-
hend aus einer 4000 m? groBen Ferti-

gungshalle sowie einem modernen Ver-

waltungsgebéude. Bereits in 1985 war
eine erste Erweiterung von 1350 m?
erforderlich, in 1986 erfolgte schon die

zweite Erweiterung um nochmals 1750 m?,
womit insgesamt 7100 m? Produktions-
flache zur Verfligung stehen. Die Gesamt-
grundstiicksflache von 40000 m? bietet
genligend Moglichkeiten flr weitere
Expansion.

Der Personalstand hat sich in den letzten
12 Jahren von 74 auf Uber 180 Mitarbeiter
erhoht, hervorzuheben ist der tiberdurch-
schnittlich hohe Anteil an Auszubilden-
den.

In gleichem Umfang, wie wir auf das
Erreichte stolz sind, ist uns die

Zukunftssicherung unseres Unterneh-
mens Verpflichtung. Einen hohen Stel-
lenwert nimmt in unserer Strategie die
Entwicklung neuer marktgerechter Pro-
dukte sowie Verfahrenstechnologien ein.
Nicht minder hoch bewerten wir den
Ausbau eines weltweiten Vertriebs- und
Servicenetzes und die Kommunikation
mit unseren Vertriebspartnern.
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Modernste Produktionsanlagen ermdg-

lichen hohe Fertigungsgenauigkeit und

sichern uns den nétigen Leistungs- und
Qualitatsvorteil im harten Wettbewerb —

heute und in der Zukunft.




Die unentbehrlichen Helfer in jedem Betrieb

Tisch-Kantenanleimgerite

KTV 11: Mit diesem neuentwickelten Tischgerat haben wir die
Programm-Abrundung nach unten abgeschlossen. Das
Ergebnis ist ein exirem preiswertes, handliches und trotzdem
solides Gerat fur anspruchsvolle Hobbywerker, Kleinbetriebe
im Handwerk, Reparaturen und Sonderbau im Industrie-
betrieb.

Neben geraden Kanten
kénnen mit der KTV 11
auch Formteile mit Innen-
und AuBenradien beleimt
werden.
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KTV 12: Ebenfalls eine Neuentwicklung, bietet die KTV 12 viel
Leistung auf kleinem Raum: automatische Kantenzufiihrung —
elektromagnetische, fuBschalterbetatigte Rollentrenneinrich-
tung - thermostatisch regelbare HeiBlufttemperatur — moto-
risch angetriebene Andruckrollen — Rotationsmesser-Biindig-
schneidaggregat.

Zur Bearbeitung von Form-
teilen wird das Bundig-
schneidaggregat lediglich
gegen die Formteilplatte
ausgetauscht.

Ergédnzung zu allen HeiBluft-Kantenanleimmaschinen

Schmelzkieber-Beschichtungsgerate

Als Ergénzung zu unseren HeiBluft-Kantenanleimgeréten und
-maschinen bieten wir 3 Beschichtungsgerate an, die unter-
schiedlichen Leistungsanforderungen Rechnung tragen.

SMV 60 M (ohne Abbildung): Fir Minimalanforderungen.
Vorbeschichtung von Fixlangen bis zur max. Breite von
60 mm.

BA 142 (ohne Abbildung): Ebenfalls nur Fixlangenbeschich-
tung, jedoch fiir hdhere Leistungsanforderungen.
Max. Beschichtungsbreite 140 mm.

BA 143 (Foto): Zur Vorbeschichtung von Endlos-Rollenmate-
rial einschlieBlich Auf- und Abwickelvorrichtung sowie Kihi-
kanal.

Die Beschichtungsgerate gewéhrleisten Unabh&ngigkeit von
Zulieferern und ermdglichen Verarbeitung eigener Material-
zuschnitte.
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Kleine Maschinen - groBe Leistung

Kompakt-Kantenanleimmaschinen

Fortschritt durch Entwicklung — dies war
fur uns der MaBstab beim Bau der
Modellreihen KTV + KTD 62-65. Auf-
bauend auf den Uberaus erfolgreichen
Typen KTV/KTD 52 + 53, von denen
innerhalb weniger Jahre tiber 1700
Maschinen verkauft wurden, erfolgte die
Neuentwicklung der Modelle KTV/KTD
62-65. Wesentliches Merkmal dieser
neuen Maschinen ist die Werkstiick-
Transportkette, in dieser Maschinen-
klasse die Ausnahme. Die Aggregat-
palette reicht vom Messerkappaggregat
Uber Normalfrequenz-Blindigfrasaggre-
gat bis zu leistungsféhigen Kapp- und
Frésaggregaten mit Mittelfrequenz-
Motoren. Schwabbeln ist ebenfalls
maoglich.
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KTV = HeiBluftreaktivierung

Vorteil dieses Verfahrens ist die extrem
kurze Aufheizzeit von knapp 2 Minuten.
Dadurch sind die Maschinen fiir Repara-
tur- und Sonderaufgaben besonders
geeignet. Durch den Einsatz von Profil-
druckrollen kénnen auch einfache Soft-
forming-Profile gefahren werden.

KTD = Direktleimangabe

Bei diesem Verfahren wird der Schmelz-
kleber mittels feindosierbarer Leimrolle
direkt auf die Werksttickkante aufgetra-
gen — wie bei groBen Automaten. Han-
delsubliches Granulat wird im thermo-
statisch Gberwachten Kurzzeit-Schmelz-
behalter geschmolzen. Neben dem stan-
dardmaBigen Rollenmagazin ist ein auto-
matisches Streifenmagazin verfligbar.

Kante zuflihren

Anleimen Softforming

Biindigfrasen

Schwabbeln




Drei verschiedene Anleimverfahren

Durchlauf-Kantenanleimmaschinen

Einmal mehr Pionier: als erster Hersteller
bieten wir nicht nur Maschinen flir den
Handwerksbereich mit drei unterschied-
lichen Anleimverfahren an, sondern auch
zusatzlich noch die Kombination der drei
Verfahren in einer Maschinenbaureihe:
KA/E 13-22.

KA-Verfahren fiir PVAC-WeiBleim
Hierbei kommen die typischen WeiBleim-
Vorteile voll zur Geltung: hohe Warme-
bestandigkeit - transparente, unsicht-
bare Leimfuge — extrem hohe mecha-
nische Festigkeit — hohe Feuchtebestan-
digkeit. Geleimt bleibt eben geleimt.

KE-QUICKMELT-Verfahren fiir
Schmelzkleber

Das von BRANDT speziell fur den Hand-
werksbetrieb entwickelte QUICK MELT-
System ist besonders wirtschaftlich, weil
handelsubliches, preiswertes Klebergra-
nulat verwendet wird. Kurze Aufheizzeit,

geringe geschmolzene Klebermenge,
schneller Farb- bzw. Kleberwechsel sind
weitere QUICK MELT-Vorteile.

Der Kleberauftrag an das Werkstlick
erfolgt mittels feindosierbarer Leimrolle,
wahlweise im Gleich- oder Gegenlauf.

KV-HeiBluft-Reaktivier-System
Dieses Verfahren ist eine der frithen
BRANDT-Entwicklungen. Schmelzkleber
vorbeschichtete Kanten werden in der
Maschine mittels HeiBluft reaktiviert und
verleimt. Besonderer Vorteil ist die
extrem kurze Aufheizzeit von knapp

2 Minuten. Durch Einsatz von Profil-
druckzonen ist auf einfachste Weise die
Verleimung von Softforming-Kanten
maoglich.

Kantenmaterialien

Alle in der Praxis anfallenden Kanten
kénnen verarbeitet werden: Rollenmate-
rial, Furnierstreifen, Massivkanten bis

max. 20 mm Dicke. Fiir Sonderanforde-
rungen - z.B. 3 mm dicke PVC-Kanten -
stehen Spezialaggregate zur Verfligung.

Wechselfrasen Profilfrasen

Anleimen Kappen

Vorfrasen Fasefrasen

Spezial-Anleimverfahren

Neben den vorstehend beschriebenen
Standard-Anleimverfahren bieten wir
eine Anzahl von Spezial-Kantenanleim-
verfahren, die ausschlieBlich in unserem
Hause entwickelt wurden und die in der
Industrie breiteste Anwendung finden.
Falzkanten-Verleimung

Wahlweise kdnnen Folien- oder Furnier-

kanten geeigneter Qualitat in den Falz
verformt oder in drei einzelnen Streifen
in die drei Falzkanten verleimt werden.
Diese Maschinen arbeiten ausschlieBlich
nach dem HeiBluft-Reaktivierverfahren
und kénnen ein- oder doppelseitig - je
nach Leistungsanforderung — gebaut
werden. Eine Vielzahl von Bearbeitungs-
aggregaten steht zur Verfligung.
PVC-Stegprofile

Zur Anbringung dieser Sonderprofile -
in Rollen- und Streifenform - steht ein
Spezialaggregat zur Verfigung. Die
Kombination mit vorgesetztem Nutfras-
aggregat sowie mit PVAC-Leimangabe
ist moglich.

Formteilverleimung im Durchlauf-
verfahren

Dieses besondere Verfahren wurde spe-
ziell fur die Belange der Mdbelindustrie
entwickelt.

Werkstiicke mit geschweiften Langs-

Brandt

kanten kénnen so erstmals rationell im
Durchlaufverfahren bearbeitet werden.
KV/B-Maschinen arbeiten nach dem
HeiBluft-Reaktivierverfahren und sind
extrem bedien- und wartungsfreundlich.
Neben geraden Kanten ist auch die
Beleimung einfacher Softforming-Kanten
- z.B. von Tonnenprofilen — méglich.

Langsfrasen
von Profilen

Formfrasen

Einsatzfrasen

Universalfréasen

Bandschleifen Profilbandschleifen

Profilschleifen
(Scheibe)

Das Foto zeigt die Type
KE 22




Fiir jede Leistungsanforderung

Durchlauf-Kantenanleimmaschinen

Mit den Typen KM 32=36 bieten wir Der Grundmaschinenaufbau sowie das bar. Bereits in der Einstiegs-Baureihe
den Einstieg in unsere ausbauféhigen Leimaggregat entsprechen bis ins Detail KM 32-36 bieten wir eine Vielzahl
Durchlauf-Kantenanleimmaschinen. der schwereren KS-Baureihe. leistungsfahiger HOMAG-Aggregate in
5 Maschinenlangen stehen flr indivi- StandardmaBig mit einem Rollenmagazin Mittelfrequenzausfihrung.

duelle Aggregatwiinsche zur Verfiigung. — ausgeristet, ist als Zusatzausrustung ein
Die maximale Kantendicke betrigt automatisches Fixldngenmagazin verfiig-

8 mm.
Das Foto zeigt
die Type KM 33
Anleimen Kappen Vorfrasen Feinfrasen Bandschleifen Schwabbeln

Die Baureihe KS 20-25 stellt den Kern  der ein Auslaufen und damit Verschmutzen generation, die sich besonders aus-
unserer Standard-Durchlaufmaschinen der Maschine unméglich macht. Zentrale zeichnet durch
dar - sie ist schnell zu einem Hauptum-  Werkstiickdickeneinstellung, bediener- @ exirem hohe Bedienfreundlichkeit.

satztrager geworden. 6 Maschinenlangen freundliches Schaltpult, leistungsfahige Die Forderung nach ,Jedermann-
sind verfiigbar. Kantendicken bis Mittelfrequenzaggregate - dies sind nur Bedienung“ wurde konsequent ver-
20 mm konnen verarbeitet werden, ein  einige Hauptmerkmale der KS-Baureihe. wirklicht.

automatisches Kantenmagazin fiir Rollen Das Ergebnis ist eine neue Maschinen- ~ @ hohe Einsatz-Flexibilitat.

und Fixlangen ist Standardausfuhrung. @ optimales Preis/Leistungs-
Besonders bedienfreundlich ist der [ crigeasagan |/ verhéltnis.

Leimbehéalter mit untenliegendem Vorrat, - —~

Das Foto zeigt
die Type KS 25
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Die schwere Baureihe KE13=22 mit speziell fir handwerkliche Anforderungen leistungsaggregate aufgebaut werden.
10 verschiedenen Grundmaschinenlan-  entwickelt. Auf max. 6300 mm Aggregat- KE-Maschinen entsprechen gleicher-
gen rundet unser Durchlaufmaschinen-  Aufbauldnge kénnen neben Standard- maBen den Anforderungen des gehobe-
Programm nach oben ab. chhtlgstes aggregaten nahezu alle HOMAG-Hoch-  nen Innenausbaus wie des Industrie-
Merkmal ist das ‘ I _— . betriebes.

QUICK MELT-
Verfahren,

Das Foto zeigt die
Type KE16

Fasefrdasen Léngsfrasen Universalfréasen

Anleimen Kappen
von Profilen

Schwabbeln Profilschleifen
(Scheibe)

Einsatzfrasen Bandschleifen

Mit unserer Baureihe KA/JE13=22 bie- KE-Verfahren fiir Schmelzkleber in Verbindung mit dem universellen
ten wir ein Optimum an Flexibilitat fir KV-Verfahren flir Schmelzklebervor- Schmelzkleberverfahren machen die
den anspruchsvollen Innenausbau. Die beschichtung. Maschine so interessant. Das HeiBluft-
KA/E vereint 3 Verleimverfahren in einer  Die besonderen WeiBleim-Qualitaten verfahren ermoglicht zusatzlich Soft-
Maschine: - hohe Warmefestigkeit, unsichtbare forming.

KA-Verfahren fur PVAC-WeiBleim Leimfuge, hohe Feuchtebestandigkeit —

Das Foto zeigt die Type
KA/E18




Universelle Verwendung - hohe Leistung

Formteil-Bearbeitungsmaschinen

Kante zufiihren Rollentrennen

Anleimen Biindigfrasen

Mit den Typen KTV 51, KTD 51 und
F10/EK11 bieten wir eine Reihe von
Kleinmaschinen an, die in der Formteil-
bearbeitung hinsichtlich universeller Ver-
wendbarkeit und Leistungsfahigkeit kaum
Ubertreffbar sind. Direkte Leimangabe an
das Kantenmaterial = KTD 51 oder Ver-
arbeitung schmelzklebervorbeschichteter
Kanten = KTV 51 — beide Moglichkeiten
stehen offen. Die Entscheidung, welche
Maschine besser geeignet ist, hangt

Dubelloch-
Bohrmaschinen

Die neuen BRANDT-Diibellochbohr-
maschinen ,System Duibelfix“ wurden
als Ergénzung des weltweit bekannten
BRANDT-Kantenanleimmaschinen-Pro-
grammes vollkommen neu entwickelt.
Besonders beriicksichtigt wurden dabei
die spezifischen Anforderungen des
Handwerksbetriebes.

Die neue Baureihe umfaBt 4 Maschinen

fur unterschiedliche Leistungsanfor-

derungen. Gebohrt werden kénnen

@ Dibel- und Beschlagbohrungen

@® Lochreihenbohrungen

@ Gehrungs-, Rahmen-, Leisten- und
Zargenbohrungen.
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weitgehend von den zu verarbeitenden
Kantenmaterialien ab.

Neben den Anleimmaschinen steht die
Fras- und Kappmaschine F10/EK11
zur Verfugung fur die Nachbearbeitung
der aufgeleimten Kanten.

Fur gréBere Stiickzahlen gibt es als wei-
tere Typen T 60+ F 12. Werkstlicke
ausschl. mit AuBenradien werden auf auto-
matischen Rundlauf-Kantenanleim-
maschinen R20=27 bearbeitet.
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Wirtschaftlich und universell im Einsatz

Postforming-Maschinen

Wirtschaftlich - fiir alle Betriebs-
groBen

Mit den im Takiverfahren arbeitenden
Postformingmaschinen PF 20/31 und
PF10/31+ 42 steht allen Handwerks-,
Mittel- und GroBbetrieben ein Verfahren
zur Verflgung, mit dem &uBerst wirtschaft-
lich selbst komplizierte Profile in Kleinst-
stiickzahlen wirtschatftlich zu fertigen sind.
Die PF20/31 ist die zuletzt entwickelte
leichtere und preiswerte Version, wahrend
die schwere PF10 bis 4200 mm Lange
auch schwierigste
Aufgaben meistert.

Das Umformen des Oberflachenmaterials
und das Verpressen mit dem Werkstiick
erfolgt mittels einer flachen, elekirisch
beheizten und unter Druck stehenden, be-
weglichen Schiene. Diese Verformungs-
schiene bringt das Oberflachenmaterial
durch Kontakiwarme auf die notwendige
Verformungstemperatur. Unter sténdig
gleichmaBigem Druck folgt diese Schiene
automatisch dem jeweiligen Profilverlauf
und verleimt das Oberflachenmaterial mit
dem Werkstiick.

@® Verarbeitung von unterschied-
lichen Oberflichenmaterialien
Dekorative Schichtstoffplatten, Echt-
holzfurniere, PVC-Papier- und Finish-
folien, alle verformbaren Laminate

@ Universelle Einsatzméglichkeit
Einzelstlicke oder Serienteile werden
wirtschaftlich gefertigt

® Viele Profilvarianten und Radien
Ohne Einsatz von Schablonen

® Kurze Umriistzeiten
Minutenschnelle Einstellung ohne
Spezialwerkzeuge

® Sichere Verleimung
Mit PVAc- oder Harnstoffleim.

Die Druckschiene paBt sich jedem
positiven Profilverlauf an und garan-
tiert die Verleimung auch an kritischen
Stellen.

@ Einfachste Bedienung
Automatischer Ablauf des Biegevor-
gangs.

® Preisgiinstig
Hohe Wirtschaftlichkeit

K Eanct

Das Foto zeigt die
Type PF10/42
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Heinrich Brandt Maschinenbau-GmbH Brandt-Vertriebs- und
Postfach 6108, WeststraBe 2,
D-4920 Lemgo 1,
Telefon 05261/6009-0
Telex 931596 mabra

Telefax 05261/64 86 Singapore

Problemlosungen fir alle Aufgaben in der
Plattenmobelindustrie: Die Homag-Gruppe.

Service-Niederlassungen:

Lingolsheim (Frankreich)

Monza (Italien) ra I l
Salzburg (Osterreich)

[ Homs

Homag Maschinenbau AG
D-7294 Schopfloch

Tel. (07443) 12-0, Tx. 764 205
Ttx. 744310

Fax (074 43) 13300

Kombinierte Formatbearbeitungs- und Kan-
tenanleimmaschinen O Ein- und doppel-
seitige Kantenanleimmaschinen fur
gerade und Softformingkanten CJDop-
pelendprofiler O Postformingmaschi-
nen O Kanten- und Profilschleifma-
schinen [0 Komplette Maschinenstra-
Ben O Transporteinrichtungen 00 Homatic-
Steuerungen, auch fir Produktionslinien

Friz Maschinenbau GmbH
D-7102 Weinsberg

Tel. (07134) 505-0

Tx. 728329, Fax (07134) 50520

Profilummantelungsmaschinen fur
Verarbeitung von Furnieren, PVC-
und Papierfolien O Profil-
schleifmaschinen OO Membran-
Formpressen [ Flachen-
HeiBkaschieranlagen fur Papier-,
Furnier-, PVC- und Laminatfolie

ARMINIUS

Arminius Maschinenbau GmbH
D-4930 Detmold

Tel. (05231) 5147

Tx. 935802, Fax (05231) 59819

Schleifmaschinen im Baukastensystem in
Tisch- und in Durchlaufausfuhrung O Profil-
schleifmaschinen zum Schleifen und
Frasen von Profilen und Konturen mit
bewé&hrten Standard- und Spezial-
aggregaten

BARGSTEDT

Bargstedt Maschinen- und
Anlagenbau GmbH

D-2170 Hemmoor

Tel. (047 71) 603-0, Tx. 232271
Ttx. 477120, Fax (047 71) 4195

Rollenbahnen mit und ohne Antrieb: Band-
férderer, Riemenférderer, Winkellibergaben,
Drehstationen [J Grubenlose Beschick-
und Stapelsysteme in mehreren Bauarten
[0 Hordenwagenbeschickung und Ent-
leerung fiur LackierstraBen [0 Wende-
stationen in mehreren Bauarten (I Ein- und
Ausstapelanlagen (Kommissionieren)

I-@EEKE

Gustav Weeke Maschinenbau GmbH
D-4836 Herzebrock-Clarholz

Tel. (052 45) 445-0, Tx. 933898

Fax (05245) 44539

Zweigwerk: D-5789 Medebach/Sauerland

Dubellochbohrmaschinen und -Automaten
far HochleistungsstraBen, Kommissions-
weise Fertigung, Speziallésungen der
Mébelfertigung O Dubeleinsetzmaschinen
[0 Halb- und vollautomatische Bohr- und
Einsetzmaschinen fur Schlésser und
Beschlage

K HoLzma

Holzma-Maschinenbau GmbH
D-7260 Calw-Holzbronn

Tel. (07053) 69-0

Tx. 726138, Fax (07053) 6174

CNC-Plattenségen und Plattenaufteil-
anlagen fur hochste Leistung. Splitterfreier,
maBgenauer Fertigschnitt(] CNC-Beschlag-
bohr-, Einfrés- und Montageautomaten

[0 FRABO CNC-Compact Bohrsystem flir
Flachen- und Stirnbohrungen und
Beschlagmontage

HORNBERGER
Industrieanlagen

Hornberger Industrieanlagen GmbH
D-7294 Schopfloch

Tel. (074 43) 13-335, Tx. 764 205

Ttx. 744310, Fax (074 43) 13300

Konzeption, Planung und Lieferung
kompletter MaschinenstraBen und
komplette Produktionsanlagen fur die
Mobelindustrie

Homag
ESPANA

Homag Espaiia S.A.

Poligono Industrial Mas Dorca
E-08480 La Ametlla del Valles
Tel. (93) 8430125, Tx. 05294003
Fax (93) 8432328

Ein- und doppelseitige Kantenanleim-
maschinen [0 Softformingmaschinen

[0 Doppelendprofiler O Plattenaufteilségen
[0 Druckbalkensagen

Homag
DO BRASIL

Homag do Brasil Ltda.

Av.,, Engenheiro Alberto de Zagottis
696, Conjunto B, Jurubatuba

BR-046 75 S&o Paulo, SP, Tx. 1157106,
Tel. (11) 2467813, Fax (11) 5239249

Ein- und doppelseitige Kantenanleim-
maschinen, auch in Tischausfihrung

O Doppelendprofiler (0 Schubkasten- und

Korpuspressen

Vertriebs- und Service-Niederlassungen:

Homag Service-Station, D-4836 Herzebrock 1,

Tel. (052 45) 3307, Tx. 933691

Homag France, F-67383 Lingolsheim, Tél. 88 771973, Tx. 890263
Homag ltalia, [-20052 Monza, Tel. (039) 3212 81, Tx. 333303 |, Fax (039) 323494
Homag Austria, A-5301 Eugendorf 218, Tel. 06212/8 73 20,

Tx. 633762, Fax 06212/87 3222

Homag Singapore, Singapore 2158, Tel. 4697 681/2,

Tx. rs 50938, Fax 4672130

= der Weiterentwicklung behalten wir uns vor.

Technische Anderungen im 7~
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