G.00

OPTIMAT BAZ311/52/K

CNC-gesteuertes Bearbeitungszentrum in Kombi -
nation mit Verleimaggregat zur Fertigung von
Werkstlcken aus Holz oder holzahnlichen Werk-
stoffen.

GRUNDMASCHINE :

Maschinenbett in stabiler Stahlrahmenkon-
struktion

Lackierung Grau RDS 240 80 05
Linearfihrungssysteme mit Staubschutz
Zahnstangenantriebe flir X- und Y-Achse
Kugelumlaufspindeln fUr Z-Achse
Wartungsfreie Antriebe mit digitalen
AC-Servomotoren fur hohe Konturtreue
Aggregatetrager ist ausgelegt flr zwei se-
parate Z-Achsen (Z1,Z2). Ermdglicht den
schnellen abwechselnden Einsatz von Bohrkopf
und Hauptspindel

Verfahrweg Z-Achse = 600 mm

Ermdglicht den Einsatz von groBen Werkzeug-
langen auch bei hohen Werkstlcken
Verfahrgeschwindigkeiten:

- Vektorgeschwindigkeit = 113 m/min

- X- und Y-Achse = 80 m/min

- Z-Achse = 30 m/min
Separate Absaugehaube flir Frasspindel und



Bohrkopf mit zentralem Absaugestutzen fur
bauseitige Anbindung

Zentralschmierung automatisch, fdir eine
sichere Schmierung aller Antriebe und Linear-
fihrungen

Pneumatikanschluss R 1/2 Zoll, 7 bar
AnschluBwerte flir Absaugung, Pneumatik,
Druckluft und Elektrizitat sind dem separaten
Aufstellungsplan zu entnehmen
Bodenverhdltnisse missen dem Fundamentplan
entsprechen

WERKSTUCKPARAMETER :
Werkstlcklangen max:
BAZ | Alle Aggregate | WZ-Durchm. 25 mm
311/! Einzel | Pendel | Einzel | Pendel
52 ! 5200 mm ! 1975 mm ! 5375 mm ! 2150 mm

Werkstlckbreite max:

An- | Alle Agg-| Frasbearbeitung| Ver-
schlag | regate | WZ-Durchm.25 mm| leimen
-Vorne | 1450 mm | 1525 mm* | 1525 mm*
-Hinten| 1700 mm | 1850 mm | 1775 mm
-Hinten| Mit Standard-BUndigfrasen| 1800 mm

*Werkstlickdicke max. 40 mm

Werkstlckdicke:

- Max. 300 mm inklusive Spannmittel bei
Nutzung als Oberfrase

- Bis max. 60 mm mit Standardspanner ohne
Einschrankung fir Aggregate und Absaugung

- Min. 12 mm beim Frédsen der Fase

- Min. 16 mm beim Fradsen des Radius oder min.
2 X Radius + 10 mm

Die angegebenen Werkstlckabmessungen sind
nicht den max. méglichen BearbeitungsgrdéBen
pro Aggregat gleichzusetzen, siehe dazu
separate Tabellen

Die min. Werkstlckgrdsse ist abhangig von:
Spannvorrichtungen, Werkstlckoberflache und
Kontur

Die Verfahrenstechnik beim Anleimen der Kante
wird entscheidend durch das Kantenmaterial
beeinflusst

Die Verarbeitungsparameter sind abhangig wvon
Kante und Leim



3.

AUFSPANNTISCH:

KONSOLENTISCH: K

Aufspanntisch mit Konsolen und schlauchloser
Vakuumfihrung zur flexiblen Positionierung
einer beliebigen Anzahl von Vakuumspannern.

BAZ | Konsolen inkl. | Anschlag | Abhub-
311/! Anschlag vorne | hinten (fix)! schienen
52 | 8 Stk. ! 4 stk. | 6 Stk.
Konsolenlange | 1640 mm
Anschlagbolzen in Gruppen an- |

wahlbar, Hub | 140 mm
Aufsteckhllsen flir Werkstlcke |

mit Deckschichtiberstand | 3 Stk.
Abhubschienen gleitend, in HPL |
Ausfihrung, Hubkraft | max. 35 kg
Seitenanschléage:

BAZ | links ! rechts | rechts
311/} (Platz 1) | (Platz 2) | (Spiegelplatz)
52 | 2 stk. ! -- ! 2 stk.

BAZ | Vakuumspanner | Vakuumspanner
311/! 160x115x100 mm ' 125x 75x100 mm
52 | 16 Stk. ! 8 Stk.

Pneumatikanschlisse flir Spannelemente:
- 2 je Bearbeitungsplatz
Vakuumanschllisse fir Schablonen:

- 2 je Bearbeitungsplatz

Arbeitshdhe 960 mm Unterkante Werkstlck
Linearfihrungen zur exakten und verwindungs-
steifen Verstellung der Aufspannkonsolen
Tischkonstruktion mit groBem, stdérkontur-
freiem Raum unterhalb der Konsolen zur Ent-
sorgung von Spanen und Reststlcken
Anschlagbolzen endlagenuberwacht zur Vermeij -
dung von Kollisionen wahrend der Bearbeitung
Vakuumspanner 100 mm hoch, erméglichen auch
eine Bearbeitung der Werkstlickunterseite
Patentierte Doppeldichtung der Vakuumspanner
fir eine durchgangige Vakuumiibertragung von
Konsole zu Vakuumspanner unabhdngig von der
Position oder Ausrichtung der Vakuumspanner



Zweifachbelegung oder Pendelbearbeitung zur
Erhoéhung der Produktivitat

Arbeitsfeld und Position der Anschlagbolzen
gemaB technischem Datenblatt

Extreme Werkstlickabmessungen missen mit Scha-
blonen oder mechanischen Werkstlickspannern
gespannt werden

Maschinennullpunkt ist links vorne
Werkstlcke werden von Hand von der Vorder-
seite aufgelegt

VAKUUMSYSTEM:

Vakuumsystem mit Flissigkeitsringpumpe fir
einen gerdusch- und verschleiBarmen Betrieb:

BAZ Flissigkeits- Entspricht Drehschie-

I I

I I
311/ ! ringpumpe | ber-vVakuumpumpe
52 | 1 x 100 m3/h | 1 x 140 m3/h

Fir Bearbeitungen mit erhdéhtem Vakuumbedarf
bieten wir ein verstdrktes Vakuumsystem,
gegebenenfalls RlUcksprache mit Homag

C-ACHSE MIT AGGREGATE- UND ELEKTRONIK-
SCHNITTSTELLE:

6.

Zur Aufnahme der Bearbeitungs- und Verleim-
aggregate mit integrierter Pneumatik, Elek-
trik und Elektronik Versorgung sowie Schwenk-
antrieb C-Achse

Schwenkbereich ohne Begrenzung

Schlauchlose Druckluftfihrung, z.B. fir ge-
tastete Aggregate

power control PC85:

Modernes Steuerungssystem basierend auf
Windows - PC

Hardware:

SPS Steuerung nach internationaler Norm

IEC 61131

Betriebssystem Windows XP (US) embedded
Industrie-PC mit mindestens 2 x 1,6 GHz und
1024 Mbyte RAM

TFT-Flachbildschirm 17 Zoll

PC-Tastatur und Maus



- 1 Festplatte fest eingebaut

- 1 Festplatte zur Datensicherung

- 1:1 Sicherung (Clonen)

- USB Anschluss

- Handbedienung fir Einfahrbetrieb

- Digitale Antriebstechnik

- Dezentrales, digitales Feldbussystem

- Virenschutz

- Netzwerkanschluss ETHERNET mit zusdtzlicher
Karte und Netzwerk-Software. Homag verwendet
innerhalb der Maschine oder Anlage Daten-
netze mit den Kennungen 192.2.2.x oder
192.168.1.x. Falls das Kundennetz ebenfalls
diese Kennung verwendet, muss kundenseits ein
Router zur Vermeidung von Netzwerkkonflikten
bereitgestellt werden.

- USV (Unterbrechungsfreie Stromversorgung),
schitzt den Computer vor Schaden bei einer
Netzstdrung, bei Uberlast und Kurzschluss.
Bei Netzstdérung wird der Computer nach einer
Minute kontrolliert heruntergefahren und
somit Datenverlust vermieden.

Software:
- PC85 CNC-Kern mit:

- Bahnsteuerung in allen Achsen und parallele
Ablaufe durch Mehrkanaltechnik

- Look-Ahead-Funktion flir optimale
Geschwindigkeiten an den Ubergangen

- Dynamische Vorsteuerung flUr genaueste
Konturtreue

- PC85 Softwarepaket mit grafischen Bedien-
programmen :

- woodWOP zum grafischen, dialogorientierten
Erstellen von CNC-Programmen. GroBe Pro-
grammbibliothek mit Beigpielprogrammen fur
Konturen, Korpusmbdbel, Arbeitsplatten,
Tliren, uvm. inkl. Postprozessor

- Grafische Werkzeugdatenbank: Softwarepaket
zur Unterstlitzung der im Lieferumfang auf-
gefiihrten Homag-Aggregate. Bestehend aus
woodWOP Bearbeitungsmakros, NC Unterpro-
grammen und Verwaltung von Aggregatedaten

- Produktionslistenverwaltung

- CNC-Bedienung

- Grafische Darstellung der Aufspannplatze

- Fehlermeldung im Klartext



- Diagnosesystem woodScout (Option)

- Schuler MDE Basic zur Maschinendatener-
fassung

- woodDesign fur AV-PC:
Software mit moderner 3D Oberflache fur
die interaktive Gestaltung von Korpusmbbeln
mit Ausgabe von woodWOP-Programmen mit
Komponenten fir die einzelnen Bearbeitungs-
gange, die nacheinander abgearbeitet werden
Voraussetzung: PC mit Windows 2000 oder XP

Internet Explorer 5.5

- woodWOP Wizard: zur automatischen Generier-
ung des Bearbeitungsablaufes bei der
Werkstlckbekantung anhand der Werkstlick-
geometrie

Ferndiagnose via Modem

-Abrechnung gem. separatem Fernservicevertrag
-Telefonleitung (analog) ist bauseits zu
installieren

Eingriffe in die Maschinensteuerung durch
nicht autorisierte Personen befreien HOMAG
von der Gewadhrleistungsverpflichtung und
von der Produkthaftung

. ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG:

Betriebsspannung 400 Volt, 50/60 Hz.
Schaltschrank freistehend auf Rollen fur

eine Positionierung rechts oder links vor dem
Bearbeitungstisch (Standard ist rechts)
Bedienterminal im Schaltschrank integriert
Installiert nach Euronorm EN 60204
Landerspezifische Betriebsspannungsanpassung
Uber Trafo

FI-Schutzschaltung nur zuldssig in Verbindung
mit einem allstromsensitiven/-selektiven
FI-Schutzschalter

Ist die Leistung dieses Gerdtes nicht
ausreichend, empfehlen wir bauseits ein
Differenzstromiberwachungsgerat einzusetzen
Vorgeschriebene Umgebungstemperatur:

+ 10 bis + 40 °C

SICHERHEITS- UND SCHUTZEINRICHTUNGEN:



Sicherheitsiberwachung mit Trittschutzmatten
flir einen effektiven Schutz des Bedienper-
sonals ohne Einschrankung der Verfahrge-
schwindigkeiten

Trittschutzmatten sind fir die Pendelbearbei -
tung in drei Bereiche eingeteilt
Sicherheitsabschrankung einer Maschinenseite
rechts mit Sicherheitstir

Weitere erforderliche Sicherheitseinricht-
ungen wie zweite Seitenwand und Rickwand
missen bei Bedarf installiert werden
Achtung: Ohne Rundum-Sicherheitsabschrankung
darf die Maschine nicht betrieben werden
EG-Konformitat (CE) nach Maschinenrichtlinie
98/37/EG fir Einzel-Maschinenbetrieb

Fir verketteten Maschinenbetrieb (Zellen/
Fabrikanlagen) ist eine zusatzliche EG-
Konformitatsbewertung (vor Ort) erforderlich.
Ausflihrung durch Nutzer (Kunde) selbst oder
optional durch Lieferant VK-Nr. 8945
Holzstaubgeprift TRK-Wert max. 2 mg/m3 bei
Einhaltung der bauseits zu erbringenden
Absaugeleistung gem. Absaugeplan

PROGRAMMIERUNG NACH CNC-ZETCHNUNG:

Programmierung und Einfahren fir 2 Werkstlcke
Voraussetzung sind CNC-gerecht bemasste
Zeichnungen, Werkzeuge und Probematerial
(Kanten und Platten) vom Kunden

Ein Werkstlck muss in einer Aufspannung zu
Bearbeiten sein

Das Einfahren weiterer Werkstlcke ist
optional mdéglich

HOMAG QUALITATSPAKET:

Energieketten (Kabelschlepp) in X-, Y- und
Z-Richtung in geschlossener Ausfihrung zur
Vermeidung von Kabelbeschddigungen durch
Reststlicke, Spane etc.

Linearfihrungen in X- und Y-Richtung werden
mit einem Metallband abgedeckt, um Schmutz-
eindringung zu vermeiden

TUV Zertifikat nach DIN EN ISO 9001:2000

DOKUMENTATTION :

Dokumentation als CD-ROM

- Bedienungs- und Wartungsanleitung zusatzlich

in gedruckter Form



G.0001

G.0003

G.0008

Nummer : 7011 1 mal
SICHERHEITSABSCHRANKUNG SEITENWAND LINKS

- Stltzen mit Sicherheitsabschrankung auf dem
Fussboden verdibelt, 1800 mm hoch
- Inkl. 1 Kunstofffenster als Sichtelement

Nummer : 7080 1 mal
ZUSAETZLICHE VAKUUMPUMPE 100/140 M3/H

Nummer : 7229 1 mal
SPAENETRANSPORTBAND FUR B/21/52/58/60/72/K

- Spaneband zur automatischen Entsorgung von
Spane und Abfallstlicken
- Entsorgung grdBerer Reststlcke manuell

- Bei B300: Spaneband integriert in den Auf-
spanntisch. Férderrichtung nach links bis
Aussenkante Maschinenbett

- Bei B600: Anordnung abhangig von Anwendung,
siehe Layout. Spaneband Férderrichtung nach
links

- Bei B700: Spaneband hinter den Bearbeitungs-
tischen. Forderrichtung nach rechts bis
Aussenkante Maschinenbett

- Absaugehaube oder Steigfdérderer am Bandende
bauseits



G.0011

G.0013

G.0015

G.0016

Nummer : 7240 2 mal

ZUSAETZLICHE KONSOLE Y-1600 MM

- zusatzliche Aufspannkonsole fir Konsolentisch
mit 1600 mm in Y-Richtung

- mit integriertem Vakuumsystem

- ohne Anschlagbolzen und Vakuumspanner

Nummer : 7301 2 mal

SEITEN- UND LAENGSANSCHLAGBOLZEN

- Endlagenuberwacht, elektomechanisch ge-
steuert, Hub 140 mm

- Die Position am Aufspanntisch muss gemafB
technischen Daten festgelegt werden

Nummer : 7303 12 mal

ANSCHLAGBOLZEN AUTOM. F. DECKSCHICHTUEBERSTAND

- Automatisch verstellbarer Anschlagbolzen mit
Hub-Dreheinrichtung

- Max. Deckschichtiberstand 20 mm

- Endlagenuberwacht

- Hub 110 mm

Nummer : 7206 4 x links

ABHUBSCHIENE FUER KONSOLENTISCH GLEITBELAG

- Abhubschiene mit Kunststoffgleitbelag,
seitlich an der Konsole angebaut

- Hubeinrichtung fir 100 mm Freiraum unter
der Werkstlckauflage

- Gesamthub ca. 105 mm

- Hubkraft pro Abhubschiene 35 kg




G.0019 Nummer : 7362 2 mal
VAKUUMSPANNER 125X75 MM FUR K-TISCH
- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fur
stufenloses Positionieren auf der Konsole
- Gummibelag bei VerschleiB austauschbar
- Aufbauhbéhe 100 mm

G.0020 Nummer : 7360 14 mal
VAKUUMSPANNER 160X115 MM FUR K-TISCH
- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fur
stufenloses Positionieren auf der Konsole
- Gummibelag bei VerschleiB austauschbar
- Aufbauhbéhe 100 mm

G.0025 Nummer : 7366 10 mal

VAKUUMSPANNER 125X75 MM 360° DREHBAR K-TISCH

- Vakuumspanneroberflache kann variabel um 360°
zur Grundflache verstellt werden

- Vakuumspanner mit Doppeldichtlippe fur
stufenloses Positionieren auf der Konsole

- Gummibelag bei VerschleiB austauschbar

- Aufbauhbéhe 100 mm

G.0029 Nummer : 7425 1 mal

MESSTASTER FUER AGGREGATTRAEGER

- angebaut an den Aggregattrager mit
pneumatischem Ausstellzylinder

- Messtastsystem zur Ermittlung eines flUr die
Bearbeitung relevanten IstmaBes in X,Y oder Z

- die Positionsdaten werden Uber die im
NC-Programm hinterlegte Formel verrechnet

- fir die Drehung der Koordinaten ist die
Software VK-Nr. 6371 erforderlich

Hinweis
Einschrankung in der Tiefe um 80 mm

F.0001 Nummer : 7435 1 mal
HAUPTSPINDEL 18,5 KW VEKTORGEREGELT
- Mit Schnittstelle fUr HSK F63 - DIN 69893
- Zur prazisen Aufnahme von Werkzeugen und
Aggregaten fir hohe Bearbeitungskrafte




F.0006

Vektorgeregelter Drehstrom Asynchronmotor mit

Geberrickflihrung fir ein hohes Drehmoment

bereits bei geringen Drehzahlen z.B. beim

Einsatz von Schleifaggregaten

Flissigkeitsklhlung mit Temperaturiberwachung

zur Vermeidung von thermischen Schaden und

Erhohung der Lebensdauer

Spindel mit Hybridlagerung fir hoéchste Pra-

zigion und lange Lebensdauer bei hohen Dreh-

zahlen

- 18,5 kW bei S6 Betrieb (Zyklische Lei-

stungsabgabe im Praxisbetrieb)

- 14,5 kW bei S1 Betrieb (Dauerbetrieb)

Frequenzumrichter zur elektronischen Dreh-

zahlregulierung von 0 - 24000 1/min

Volles Drehmoment von 0 - 12000 1/min

Volle Nennleistung ab 12000 1/min

Werkzeuggewicht max. 6 kg inkl. Aufnahme

WZ-Lange max. 200 mm ab Motor-Spindelunter-

kante

Werkzeugdurchmesser:

maximal 180 mm fuir Fraswerkzeuge

maximal 200 mm fir Schleifwerkzeuge

Schwingungssensor zur Uberwachung der Spindel

wahrend der Bearbeitung

- Schitzt die Spindel vor Beschadigung durch
Werkzeugunwucht oder unsachgemaBe Nutzung

- Bei Schwellwertlberschreitung erfolgt ein
Maschinenstopp mit Fehlermeldung

Automatische Vorschubreduzierung bei abfall-

ender Spindeldrehzahl

Ohne Werkzeugaufnahme und Werkzeuge

Nummer : 7468 1 mal
KETTENWECHSLER 72-FACH D=80

fir Werkzeuge und Aggregate mit HSK F63
Kettenwechsler flUr 72 Werkzeug-Aggregat-
platze zum Einsatz in Verbindung mit
Maschinen mit 1 Hauptspindel

1 vorgelagerter Doppelgreifer flir schnellen
Werkzeugwechsel

Werkzeuggewicht max. 6 kg incl. Aufnahme
fir Aggregate max. 10 kg

Werkzeugdurchm. max. 80 mm bei 72 Werkzeugen
Werkzeugdurchm. max.160 mm bei 36 Werkzeugen
Werkzeugdurchm. max.200 mm fir Schleifwerk-



F.0016

F.0019

zeuge
Platzbedarf fir 1 Aggregat = 1-3 Werkzeug-
platze

Nummer : 7471 1 mal
WERKZEUGUBERGABEPLATZ FUR B200/300/K

Hilfseinrichtung zum automatischen Bestlcken
des Werkzeugwechslers

Werkzeuglibergabeplatz adaptierbar am
Aufspanntisch

Sensorik zur Abfrage des Bestlckplatzes im
Werkzeugwechsler

Nummer . 7491 1 mal
BOHRKOPF 30 SPINDELN: V20 / H10/ S360° "MPU"

MultiProcessingUnit mit C-Achse +/- 185°

flir Bohr- und Sagebearbeitungen mit belie-
bigem Winkel

1 Motor 2,7 kW, frequenzgeregelt

Drehzahl max. 7500 1/min Uber Programm wahl-
bar fir schnelle Bearbeitung auch bei kleinen
Durchmessern

20 VERTIKALE SPINDELN HIGH-SPEED:

Jede Bohrspindel mit Schnellwechselsystem zur
Reduzierung der RUstzeit

Spindeln einzeln abrufbar

Spindelausstellhub 60 mm

Bohrspindeln im Austellhub verriegelt zur
sicheren Erreichung der Bohrtiefe

Anordnung der Spindeln in U-Form

3 Bohrreihen mit 11, 3 und 6 Spindeln

Spindelabstand : 32 mm
Bohrerdurchmesser : max. 35 mm
Bohrergesamtlange : 70 mm
Schaftdurchm. : 10 mm

Mit Spannflache und Einstellschraube
(Ausfihrung fir Schnellspannsystem Weeke)
Drehrichtung: Rechts, Links im Wechsel

10 HORIZONTALE SPINDELN:
Ausstellhub: 60 mm in Z-Richtung
Anordnung der Spindeln paarweise
4 Bohrspindelpaare, Raster 32 mm



- 1 Bohrspindelpaar, Abstand 320 mm

- Bohrerdurchmesser : max. 10 mm
- Bohreraufnahme : d =10 mm
- Bohrergesamtlange : 70 mm

- Mit Spannfldche und Einstellschraube
- Drehrichtung 5x links, 5x rechts

NUT- UND TRENNSAGE:

- Sageblattdurchm. : 200 mm
- Sageblattbreite : max. 5 mm
- Schnitttiefe Kappen : max. 68 mm
- Schnitttiefe Trenn-
schnitt : max. 25 mm
- Aufnahmeflansch : d =30 mm
- Teilkreisdurchm. : 52 mm LL
- Senkkopfschrauben : 4 Stk. M5
- Drehrichtung : Linkslauf

- 1 Freiplatz fUr Anbauaggregat
- Ohne Werkzeuge

F.0022 Nummer : 7494 1 mal
ANBAUFRASSPINDEL 6 KW FUR BOHRKOPF
- Frasspindel fir leichte Frasarbeiten
- Ausstellhub 70 mm
- Drehstrom-Asynchronmotor mit
-6 KW bei S6 Betrieb
4,5 KW bei 81 Betrieb
- Drehzal 6.000 - 18.000 1/min
- Schnittstelle fir Werkzeugaufnahme HSK F63
mit manuellem Spannsystem
- Werkzeugdurchmesser max. 25 mm
- Werkzeuglange ab HSK max. 150 mm
- Werkzeuggewicht inkl. Aufnahme max. 2 kg
- Drehrichtung frei programmierbar
- Ohne Werkzeug




F.0037

Nummer : 7570 1 mal
FLEX-5+ SAEGE, FRAES-, BOHRAGGREGAT F. WZW

Zum automatischen, zyklischen Einwechseln in
die Hauptspindel

Aggregat mit autom. schwenkbarer A-Achse

Die Verstellung der A-Achse erfolgt Uber die
C-Achse (die A-Achse ist keine Interpola-
tionsachse)

Die Positionierung erfolgt in Ruhestellung,
nicht wahrend der Bearbeitung

Schwenkbereich A-Achse 0 - 100 Grad fur
Schaftwerkzeuge

Schwenkbereich A-Achse 0 - 90 Grad fur
Sageblatter

Drehzahl max. 12000 1/min

Werkzeugschnittstelle fir den autom. Wechsel
von Sage-, Fras- oder Bohrwerkzeugen
Schnittstelle fir Werkzeugaufnahmen Typ WFC
40-25

1 Werkzeugaufnahme WFC 40-25 flr Spannzange
ER 25 DIN 6499

1 Standardspannzange Durchm. 10 mm
Werkzeugausstand max. 50 mm flir Werkzeuge bisg
Durchmesser 16 mm

1 Werkzeugaufnahme WFC 40-25 mit Flansch fdr
Sage

Aufnahmeflansch Durchm. 40 mm, AuBendurchm.
60 mm

8 Stk. Senkkopfschrauben M5, TK Durchmesser
52 mm, RL

Sageblattdurchm. max. 220 mm, Breite max.6 mm



(Stammblatt 5 mm)
- Maximale Schnitttiefe vertikal 60 mm
- Zerspanungsquerschnitt: Frasen bei Vorschub
5 m/min:
- max. ca. 130 mm2? bei Spanplatte
- max. ca. 100 mm? bei Massivholz
- Zerspanungsquerschnitt: Sagen bei Vorschub:
10 m/min:
- max. ca. 120 mm? bei Spanplatte
- max. ca. 70 mm? bei Massivholz
- Weitere WZ-Aufnahmen optional
- Ohne Werkzeug

F.0040 Nummer : 7572 1 mal

WERKZEUGWECHSLER 5-FACH PICKUP F. FLEX-5+

- Fir autom. Werkzeugwechsel mit Flex5+
Aggregat

- Aufgebaut seitlich am Maschinenbett

- 1 Platz fir Werkzeugdurchmesser bis 220 mm

- 4 Platze fur Werkzeugdurchmesser big 75 mm
(Teilung 80 mm)

- Beli Werkzeugen gro6Ber 75 mm entfdllt der
Nebenplatz bzw. reduziert sich entsprechend

- Pendelbarbeitung nur eingeschrankt mdglich
(ohne Werkzeugwechsel)

F.0043 Nummer : 7573 1 mal
ERWEITERUNG C-ACHSE FUR FLEX-5+ AGGREGAT
- Kupplungselement flir C-Achse
- Pneumatische Steuereinheit
- Zum autom. Einwechseln des Flex5/Flex5+
Aggregates

F.0046 Nummer : 7910 1 x links
WERKZEUGAUFNAHME WFC 40-25 WELDON F. FLEX-5+
- Werkzeugaufnahme mit Weldonspannfutter
Durchm. 16 mm fUr Schaftwerkzeuge mit 16 mm
Schaftdurchmesser
- Werkzeugausstand max. 60 mm fir Werkzeuge bis
Durchmesser 20 mm




F.0049

v.0001

v.0007

Nummer : 7908 2 x links

WERKZEUGAUFNAHME WFC 40-25 SPANNZANGE F.FLEX-5+

- Werkzeugaufnahme mit Spannzange ER 25 DIN
6499 fur Schaftwerkzeuge bis 16 mm Durchm.

- Inkl. Standardspannzange Durchm. 10 mm

- Werkzeugausstand max. 50 mm fir Werkzeuge bis
Durchmesser 20 mm

Nummer : 7566 1 mal

ABBLASDUESE WERKSTUCKKANTE

- Angebaut an den Aggregattrager flUr Haupt-
spindel mit pneumatischem Ausstellzylinder

- Flir Werkstuckdicke max. 60 mm

- Einsatz der Abblasdlse ohne Werkzeugwechsel
mbéglich bis Werkzeuglange 150 mm

Nummer : 7620 1 x links
VERLEIMPAKET POWER EDGE 360° BAZ211/311+VENTURE

VERLEIMAGGREGAT POWER EDGE:

- Zum Anleimen von Kantenmaterial (rechteckiger
Querschnitt) an gerade Werkstlckkanten

- Verleimteil flUr 360°-Verleimung mit Stoss

- Leimauftrag erfolgt auf das Kantenmaterial

- Manuelle Einzelstreifenzufihrung

- Inkl. Granulatbehdlter und Zufihrung

- 1 Anpressrolle Durchm. 50 mm zum Vorpressen

- 1 Nachpressrolle Durchm. 35 mm

- Kurzwellenstrahler zur Erwarmung von Dick-
kanten

- Einsatz und Leistung Uber CNC-Programm
steuerbar

- Inkl. externem Pickup-Platz als Parkposition

- Innenradius bei 90 Grad Ecke
(kantenabhangigqg)

- Aussenradius nach Flexibilitat
des Kantenmaterialsg

- Innenkontur-Kreisdurchm. bei
Plattendicke 19 mm u. Dunnkante

- Die min. Innenkontur vergrdBert
gsich in Abhangigkeit von Plat-
tenstarke u. Kantendicke

- Kantenhdhe (Kantenliberstand

min. 30 mm

min. 400 mm



pro Seite min. 2 mm)
Kantendicke Kunststoff (materi-

alabhangig z.B. PVC min. 1 mm) 0,4 - 3 mm
Kantendicke Furnier 0,4 - 2 mm
Verarbeitung Kunststoffkanten

Verarbeitung Furnier max 90 mm?2

Stossfuge: -Gerader Anteil der
Werkstlckkante min. 250 mm
-Radius min. 300 mm
Stossfuge nur an der Flache oder Bogen mdg-
lich, nicht an der Ecke
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Service System: Aufklappbares Verleimteil fir
schnelleren und einfacheren Service

Bei Einsatz von Polyolefin Kleber ist eine
zusatzliche Aufschmelzeinheit erforderlich

VORKAPPSTATION UND 1-FACH ROLLE:

Zur automatischen Bereitstellung von Kanten-
streifen flr das Verleimaggregat
Der Rollenteller ist seitlich rechts

angebaut

Rollendurchmesser | 600 mm
Kantenlange | min. 350 mm
Kantenhbhe | max. 65 mm

Bei Einsatz der Vorkappstation ist Pendel-
bearbeitung nur bedingt méglich

KOMBI - BUENDIGFRAS - ZIEHKL INGENAGGREGAT :

Zum automat. Einwechseln in die Hauptspindel

Gleichzeitige Bearbeitung von oben/unten

Seite 1: Ausgelegt zum Blndigfrasen der
Kantenlberstande

Seite 2: Zum Nachbearbeiten der vorgefrasten
Kanten

Abtastung von oben, unten und seitlich zum

Ausgleich der Werkstlck- und Kantentoleranz

Aussenradius bei 90° Ecke

|

I
(kantenabhangig)ca. | min. R= 5 mm
Innenradius bei 90° Ecke |
(kantenabhangig)ca. | min. R=30 mm
Kantendicke | max. 4 mm
Werkstlckdicke | max. 60 mm
Werkstlckliberstand ca. | min. 25 mm
Drehzahl | max. 12000 1/min

Uber C-Achse unbegrenzt schwenkbar, dadurch
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E.0002

konstanter Anpressdruck rechtwinklig zur
Werkstlckkontur
- Ohne Werkzeuge

2 x WPL-RADIUSMESSERKOPF:

- Z=3, incl. 9 Wendeplatten
- Kantendicke max. Radius + 1 mm
- Radius R= .. mm

2 x PROFILMESSER ZUM NACHPUTZEN:

- Radius R= .. mm

Nummer : 7608 1 x links

AUTOM. KANTENNIEDERHALTER FUER VERLEIMAGGREGAT

- Stellachse flUr Kantenniederhalter im Verleim-
aggregat zur autom. Verstellung der Kanten-
héhe

- Bereitstellung der Kantenparameter durch die
flexible Kantenfolgesteuerung (Option)

- Flir externe Vorkappstation sind zusatzlich
Stellachsen erforderlich (Option)

Nummer : 6172 1 mal

KUEHLAGGREGAT FUR SCHALTSCHRANK

- Muss eingesetzt werden wenn die Umgebungstem-
peratur an der Maschine 40°C Ulbersteigt

Nummer : 7883 1 mal

LASERPROJEKTION EINFACH BIS ../60/..

- zur Vakuumspannerpositionierung bis zu einer
Tischgrdsse ../60/..

- HeNe-Laser 5 mW, mit Ablenkeinheit

- zur Darstellung der in woodWOP programmierten
Fraskontur oder der in woodWOP durch den
Programmierer festgelegten Position der
Vakuumspanner

- incl. Software

- Projektionsgenauigkeit +/- 1 mm pro Meter
Projektionsabstand

- bei Projektionslangen grésser 12 m (Abwick-
lung des Projektionsbildes) treten Verzerr-
ungen auf

- das Laserprojektionssystem unterliegt einer
Warmedrift und muss deshalb periodisch neu
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referenziert werden

incl. Montageplatte mit Justiereinrichtung
die Montage des Lasers mittig Uber dem Auf-
spanntisch muss bauseits erfolgen
erforderliche Hallenhbhe bei Bearbeitungs-
feldléange:

- bis 3250 mm ca. 3500 mm

- bis 4250 mm ca. 4100 mm

- bis 5250 mm ca. 4700 mm

- bis 6250 mm ca. 5300 mm

bei starkem Warmeverzug der Hallendecke muss
das System an einem Halter auf dem Hallen-
boden befestigt werden

bei zu erwartenden Umgebungstemperaturen von
Uber 40 Grad Cels. ist bauseits fUr eine
geeignete Kihlung des Gerates zu sorgen
genaue Aufbauhdhe siehe techn. Datenblatt

grine Laserfarbe auf Anfrage erhaltlich,
die Lebensdauer ist nur halb so lang wie
bei einem Laser mit roter Farbe

Hinweis

Farbe Grln

Dienstleistung: 6373 1 mal
SCHULER-MDE PROFESSIONAL

Erfassung und Auswertung von Maschinenzu-
standen Uber Zeitzdhler und Ereigniszahler
Jeweils pro angemeldeter Schicht werden
folgende Informationen automatisch erfaBt:

- Stuckzahl

- IST-Einsatzzeit (Einschaltzeit d. Maschine)
- Produktionszeit

- RlUstzeit

- Stérzeit

- Unterbrechungszeit

Uber manuelle Eingaben kann der Grund einer
Unterbrechung, wie z.B. Werkzeugwechsel,
erfasst und somit ausgewertet werden

Die Auswertung der Daten erfolgt graphisch am
Bedienmonitor oder Uber umfangreiche
Protokolllisten

Eine Kopplung an schuler-MOS (Auswertesystem
mehrerer Maschinen) ist mdglich

Durch Wartungshinweise werden bedarfsgerecht
die notwendigen Servicearbeiten angezeigt
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Dienstleistung: 6383 1 mal
DIAGNOSESYSTEM WOODSCOUT

Softwarepaket zur graphischen Diagnose des
Maschinenzustandes. Das System woodScout
ermdglicht eine systematische Stdrungsbe-
seitigung und fihrt zu einer wesentlichen
Erhdbhung der Verfligbarkeit der Anlage.

Graphische SPS-Diagnose in verschiedenen
Ebenen

Lernendes System durch Eingabemdglichkeit
von Ursachen und MaBnahmen zu Stdrungen
Optimale Unterstlitzung zur Beseitigung von
Maschinenstillstanden

Dienstleistung: 6448 1 mal
BARCODELESESYSTEM- PAKET

erméglicht die Vorgabe der Produktionsreihen-
folge durch das Einlesen eines Barcodes

woodScan zur Vorbereitung der Steuerung fur
die automatische Ubernahme des Barcodes vom
Barcodeleser

Inkl. Handscanner kabellos und Basisstation
(Fabrikat Datalogic)

Inkl. Montage, Inbetriebnahme und Funktions-
test bei Homag

Die Verbindung des Barcodelesers mit der
Steuerung erfolgt Uber eine separate Schnitt-
stelle

Einfache grafische Zuweisung der Barcodein-
formationen an die Maschinensteuerung, wenn
der Barcode alle zur Fertigung notwendigen
Daten enthalt

Wenn der Barcode eine Referenznummer enthdlt,
dann nur in Verbindung mit: VKNr.6400/6404/
6422/6445

Dienstleistung: 8185 1 mal
LEISTUNGEN IT-ENGINEERING

Barcodesteuerung flr Mehrfach-Aufspannung

Mit dieser Software ist es mdoglich ein Bautei
in mehreren Aufspannungen zu bearbeiten,

und die entsprechende Programme mit der
Barcodesteuerung zu starten.
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- Jedes Bauteil muss eine eindeutige
Identifikation haben.

- Fir jedes Bauteil und fir jede Aufspannung wi
wird kundenseitig einen Datensatz mit
folgenden Information geliefert:
Indentifikation, woodwop-programmname,
Aufspannungsnummer, Modus

- Die Datensatze werden in einer lokalen
Datenbank auf der PC85 verwaltet.

- Die Datensatze werden nach jeder Bearbeitung
in der Datenbank markiert.

- Die Barcodesteurung startet automatisch das
Programm fir die nachste Aufspannung.

Dienstleistung: 6605 1 mal
WOODWOP - TECHNOLOGIEDATENBANK
- Automatisierung der Technologie:

- automatisches Generieren von verfahrens-
technischen Anderungen in Abhdngigkeit wvon
der Werkstlckgeometrie und konfigurierbarer
Technologieregeln

- die Technologieregeln fir vier Kantenarten
werden als Beispiel mitgeliefert

- diese Technologieregeln missen vom Kunden
auf das eigene Kantenmaterial angepasst
werden

- kundenspezifische Anpassungen der Techno-
logieregeln werden nach Aufwand berechnet,
gemdB unseren glultigen Montagebedingungen

Dienstleistung: 6633 1 mal

WOODWOP-PAKET: BAZ (EINZELPLATZLIZENZ)

Mit diesem Softwarepaket kdénnen CNC-Programme

fir die CNC-Steuerung PC83/85 grafisch inter-

aktiv erstellt werden.

Es beinhaltet folgende Funktionen:

- Komfortable, vollstadndig menlgefihrte Bedien-
oberflache

- Konturerzeugung Uber eine integrierte Kontur-
zugprogrammierung / Masseingaben Uber abso-
lute Werte oder uUber Variablen zur einfachen
Erzeugung von Varianten (Variantenprogramm)

- Menugefihrte Anwahl der einzelnen Bearbeit-
ungen / grafische Darstellung des program-
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mierten Werkstlicks direkt bei der Eingabe am

Bildschirm

Automatisches Spiegeln der Teile mit

Ausnahme von Kantenverleimen und BlUndigfrasen

woodWOP Wizard: Funktion zur automatischen

Generierung des Bearbeitungsablaufes bei BAZ-

Maschinen anhand der Werkstlckgeometrie und

der Werkstlckbekantung

Incl. Postprozessor zur Erzeugung von

Programmen in DIN 66025

Incl. Schnittstelle zur Ubernahme von

Zeichnungsdaten aus CAD-Systemen im

DXF-Format zur Weiterbearbeitung.

Dabei missen bestimmte Zeichnungsricht-

linien, wie z.B. Layerbelegung eingehalten

werden

Lizenz glltig fir einen Arbeitsplatz (weitere

Lizenzen optional)

Postprozessor fur eine Maschine

Voraussetzung: AV-PC mit Windows 2000, NT4
oder XP

Das Produkt muss nach der Installation akti-

viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de

Dienstleistung: 6901 9 mal
WOODWOP-PAKET: BAZ (WEITERE LIZENZ)

Das Produkt muss nach der Installation akti-
viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de

Dienstleistung: 6931 1 mal
WOODWOP-PAKET: BAZ (UPGRADE FLOATINGLIZENZ)

Mit dem Upgrade werden alle Einzelplatz-
lizenzen in Floatinglizenzen umgewandelt

Mit einer Floatinglizenz kann die Software an
mehreren Arbeitsplatzen installiert werden

Es kann maximal ein Benutzer die Software zur
gleichen Zeit nutzen

Lizenz glltig fir einen Benutzer an mehreren
Arbeitsplatzen (weitere Lizenzen optional)

Hinweis:

Nur in Verbindung mit Einzelplatzlizenz
Der Floatinglizenzserver wird auf einem
Rechner im Kundennetz installiert

Alle Arbeitsplatze missen im Kundennetz



verbunden sein
- Das Produkt muss nach der Installation akti-
viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de

E.0028 Dienstleistung: 6677 1 mal
WOODMOTION (EINZELPLATZLIZENZ)
woodMotion simuliert auf dem AV-PC grafisch die
Bearbeitungen anhand eines CNC-Programmg einer
Stationdrmaschine mit PC85-Steuerung

- Grafische Bearbeitungssimulation am Werkstlck
im Einzelbetrieb

- 3D-Ansicht, freies Verschieben, Drehen und
Zoomen

- Materialabtrag und Restteileerkennung
anwdhlbar

- Anzeige von Werkstlick, Konsolen, Spannele-
ementen, Werkzeugen in 3D

- Vorhandene Grafiken gangiger Werkzeugauf -
nahmen, Standardaggregate und Vakuumspann-
mittel gemadB separatem Datenblatt enthalten.
Weitere Grafiken auf Anfrage. Sonderaggregate
bedlirfen separater Klarung

- Konturdefinition von Profilwerkzeuge uber
Konturprogrammierung in woodWOP durch den
Anwender mdglich

- Kollisionsuberwachung zwischen Werkzeug und
den programmierten Spannelementen anwahlbar

- Speichern und Laden von Simulationslaufen

- Hohe Realitatsnahe durch eine CNC-Simulation
auf Basis einer virtuellen Maschinensteuerung
(Vilma)

- Grafische Bedienoberflache wie an der
Maschine

- Umfangreiche Fehlererkennung im Vorfeld (z.B.
Uberschreiten der Softwareendschalter)

Voraussetzungen
- Betriebssystem:
Microsoft Windows XP (SP2), Vista
- Hardware:
Leistungsfahiger AV-Rechner
- Prozessor: Ein- oder Mehrkern Prozessoren,
Intel oder AMD, 2GHz oder hdbher
- Hauptspeicher: 1GB RAM, 2GB empfohlen
- Grafikkarte: OpenGL-kompatibel, 128MB,
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Aufldésung 1024x768, 16Bit Farbtiefe,
OpenGL-Hardwarebeschleunigung empfohlen,
OpenGL 2.x, 512MB, Aufldésung 1280x1024,
32Bit Farbtiefe

Gewdhrleistungsausschluss

woodMotion ist eine Simulation
Abweichungen zur Realitat sind mdéglich
Keine Garantie gegen Kollisionen der realen
Maschine

Kein Anspruch auf Vollstandigkeit und
Korrektheit der mitgelieferten Grafikdaten

Das Produkt muss nach der Installation akti-
viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de

Dienstleistung: 6907 5 mal
WOODMOTION (WEITERE LIZENZ)

Das Produkt muss nach der Installation akti-
viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de

Dienstleistung: 6937 1 mal
WOODMOTION (UPGRADE FLOATINGLIZENZ)

Mit dem Upgrade werden alle Einzelplatz-
lizenzen in Floatinglizenzen umgewandelt

Mit einer Floatinglizenz kann die Software an
mehreren Arbeitsplatzen installiert werden

Es kann maximal ein Benutzer die Software zur
gleichen Zeit nutzen

Lizenz glltig fir einen Benutzer an mehreren
Arbeitsplatzen (weitere Lizenzen optional)

Hinweis:

Nur in Verbindung mit Einzelplatzlizenz

Der Floatinglizenzserver wird auf einem
Rechner im Kundennetz installiert

Alle Arbeitsplatze missen im Kundennetz
verbunden sein

Das Produkt muss nach der Installation akti-
viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de
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Dienstleistung: 6640 1 mal

UPGRADE WOODWOP 6.0

Durch das Upgrade stehen folgende neue Funk-

tionen zur Verfligung:

- Neue, moderne, sprachneutrale Oberflache

- 3D-Ansicht von Werkstlck, Bearbeitungen,
Konsolen und Spannmitteln

- Grafische Darstellung von beliebigen Arbeits-
ebenen

- Anzeige von bis zu drei Werkstlckansichten

- Multidokumentenfahig, d.h. es kdbnnen mehrere
Programme gleichzeitig gedffnet sein.
Ubertragung von Bearbeitungen und Konturen
zwischen mehreren Programmen per Drag&Drop.

- Interaktives Setzen von Bohrungen und Kontur-
linien mit der Maus

- Neue Saugerkonfiguration mit 3D-Ansicht

- Inklusive Restflachenzerkleinerung zur
automatischen Erkennung der Restflachen
zwischen einem Werkstlck und dem Rohteil und
Generierung der Frasbahnen

- Voraussetzung:
-AV-PC mit: Windows XP (SP2) oder Vista
-Prozessor: Ein- oder Mehrkern Prozessoren,
Intel oder AMD, 2GHz oder hdbher
-Hauptspeicher: 1GB RAM
-Grafikkarte : OpenGL-kompatibel, 128MB

- Das Produkt muss nach der Installation akti-
viert werden. Aktivierung unter www.eparts.de

Dienstleistung: 8740 1 mal

TELESERVICENET

Ferndiagnose via TeleServiceNet anstatt Modem,
flir einen schnellen, kostenglnstigen und zu-
verlassigen Fernservice

- Kostenlose Telefonverbindung zur HOMAG Group
Uber Servicetelefon (VoIP)

- Die Leistungen und Geblhren der Ferndiagnose
werden in einem separaten Teleservice-Vertrag
geregelt

- TeleServiceNet an der Maschine bietet zu-
satzlich e-Service Moglichkeiten



Kundenseits ist ein separater Internet-
anschluss und 1 handelslUbliches Telefon
bereitzustellen

Es wird eine Bandbreite von min. 256 kbit/s
upstream und 256 kbit/s downstream bendtigt

Bei Abweichung von Standardanschllissen (DSL,
ISDN) entstehen zusatzliche Kosten fir die
Projektierung, der Preis ermittelt sich nach
Aufwand

Kundenseits muss festgelegt werden, ob der
Anschluss als DSL oder ISDN ausgeflihrt werden
soll.

Bitte angeben DSL/ISDN: _

Wenn keine Angaben vorliegen wird immer DSL
ausgeflihrt. Ein Nachrlisten von ISDN erfolgt
dann Ulber Umbau und wird separat berechnet.

Nur in Verbindung mit powerControl




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /PageByPage
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Off
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages false
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages false
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000500044004600206587686353ef901a8fc7684c976262535370673a548c002000700072006f006f00660065007200208fdb884c9ad88d2891cf62535370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef653ef5728684c9762537088686a5f548c002000700072006f006f00660065007200204e0a73725f979ad854c18cea7684521753706548679c300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA <>
    /JPN <>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020b370c2a4d06cd0d10020d504b9b0d1300020bc0f0020ad50c815ae30c5d0c11c0020ace0d488c9c8b85c0020c778c1c4d560002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken voor kwaliteitsafdrukken op desktopprinters en proofers. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents for quality printing on desktop printers and proofers.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
    /DEU <>
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure true
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /LeaveUntagged
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [595.276 841.890]
>> setpagedevice




