Werkzeuginformation

12/2009

Rollentgraten

TRUMPF

TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH + Co. KG,
Stanzwerkzeuge

D-70839 Gerlingen

Fon: +49 7156 303 - 31346, Fax: +49 7156 303 - 30647
E-Mail: stanzwerkzeuge@de.trumpf.com




TRUMPF

Werkzeugkomponente

Werkzeug

Rollentgratwerkzeug Fig. 48477

Mit diesem Rollentgratwerkzeug wird die Blechtafel nicht durch
aufeinanderfolgende Stanzhlbe, sondern durch das Verfahren des
Bleches zwischen 2 Rollen, die sich in Stempel und Matrize be-
finden, entgratet.

Es stehen 3 Standard-Ausfiihrungen zur Verfligung:

e Fir Materialdickenbereich I: 0.8 — 1.4 mm.

e Fur Materialdickenbereich II: 1.5 — 2.5 mm.

e Fir Materialdickenbereich Ill: 2.6 — 4.0 mm.

Es stehen 2 Sonder-Ausfiihrungen zur Verfligung:

e Abdruckfreie Bearbeitung fir Materialdicke 1 — 4.0 mm.

e Abdruckreduzierte Bearbeitung fir Materialdicke <1 mm.
Hinweis

Fur Formen, deren Innenkonturen und Reststrecken kleiner als

2 mm sind, bietet TRUMPF ein Entgrat-MultiTool mit drei integ-
rierten Entgrateinsatzen an.

Rollentgratwerkzeug, Ersatzrolle Ersatzrolle
kpl. Oberwerkzeug Unterwerkzeug
699327 699330 699331
Tab. 1
Hinweis

Bei Bestellung eines Werkzeuges mussen der zu bearbeitende
Materialdickenbereich und die Schlitzbreite (metrisch oder zoll)
angegeben werden.
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Einsatz

Das Rollentgratwerkzeug wird von der adaptiven Hubkalibrierung
unterstitzt.

Einsatzbereich

Parameter Ausfiihrung

Metrisch Inch
Materialdickenbereich 0.8—-4.0 mm 0.030-0.160"
gesamt .

in allen stanzbaren

Materialien
Materialdickenbereich | 0.8—-1.4 mm 0.030 — 0.055"
Materialdickenbereich Il 1.5 —-2.5 mm 0.060 - 0.100"
Materialdickenbereich Il 2.6 — 4.0 mm 0.110 -0.160"
Schlitzbreite 25 mm >1/8"

ausgelegt auf
MultiShear-Schnitt oder

Trennwerkzeug
FasengroRe bis ca. 0.1 x 45° bis ca. 0.004 x 45°
Mindestradius 20 mm 0.8"

Tab. 2

Mit MultiShear gestanzte Schnittkanten und anschlieRendes
Rollentgraten erzeugen optimale Kanten.

Mit dem Rollentgratwerkzeug kann nur der Grat verpragt werden,
der beim Stanzen entsteht. Bei erhohter Gratbildung, die z. B. auf-
grund schlechter Werkzeugpflege, stumpfer Werkzeuge oder zu
groll gewahltem Schnittspiel entstehen, kann keine Prozesssicher-
heit gewahrleistet werden.

Auf TRUMPF-Maschinen

Wird das Werkzeug in Kombi-Maschinen eingesetzt, durfen nur
gestanzte Konturen entgratet werden.

Hinweis

Das Entgraten langer, dinner Stege und einseitig angebundener
langer Konturen ist nur bedingt mdglich, da durch Querkrafte das
Blech ausweichen kann. Gegebenenfalls missen die Grenzen
durch Versuche ermittelt werden.

Einflussparameter sind Materialdicke, Werkstoff und Lange der
Kanten.

Durch Anbringen von Anbindungen, z.B. Microjoints kdnnen
kritische Teile stabilisiert werden.

Je nach Wahl der Vorbearbeitung stehen zwei Ausflihrungen bei
der Schlitzbreite zur Verfligung:

e Schlitzbreite 5 mm (metrisch).

e Schlitzbreite 1/8" (Inch).

WZ66DE.DOC
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Maschinen

Das Rollentgratwerkzeug kann fiir die Blechbearbeitung auf fol-
genden Maschinen eingesetzt werden:

Maschinen

TruPunch 1000/TC 1000 R
TruPunch 2020/TC 2020 R
TruPunch 3000/TC 3000 R
TruPunch 5000/TC 5000 R

TruMatic 3000/TC 3000 L
TruMatic 6000/TC 6000 L

TruMatic 7000

Bendotigter Softwarestand

ab V1.10
ab V3.60
ab V3.00
ab V4.11 mit NCU 573.3
ab V5.11 mit NCU 573.5

ab Vv2.10

ab V3.30 mit NCU 573.3
ab V4.10 mit NCU 573.5
ab V02.02 BO1

Tab. 3

Maschine und Rolltechnologie

Mit dem Rollentgratwerkzeug kann mit bis zu maximaler Achs-
geschwindigkeit produziert werden. Bei der Bearbeitung muss
auf entsprechende Teileanbindung geachtet werden.

Die Entgratwirkung kann durch Veranderung des UT-Offsets
eingestellt werden. UT-Offset von 0.00 mm bis -0.25 mm.

Die Auslegung der aktiven "Entgratrolle unten" ist in drei
Materialdickenbereiche unterteilt, um die gemeinsamen Trenn-
schnitte mit 5 mm (1/8") Breite entgraten zu kénnen. Es steht
somit je eine Entgratrolle fir s = 0.8 — 1.4 mm (0.030 — 0.055"),
s=15-25mm (0.060-0.100") und s=2.6-4.0mm
(0.110-0.160") zur Verfigung. Diese Abstufung ist not-
wendig, da Aufgrund der materialdickenabhangigen Schneid-
platte auch die entsprechende breitere Trennkontur an der
Blechunterseite erzeugt wird.

Je nach Anforderung an die Blechoberseite stehen unter-
schiedliche Gegenrollen zur Auswahl.

Der Austausch kann mit vorhandenen Werkzeugen und den
TRUMPF-Spezialwerkzeugen vorgenommen werden.

Rollentgraten
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Auswahl der Rollen

Gegenrolle (Stempel)
Stahlrolle zylindrisch

Stahlrolle konisch

Stahlrolle konisch (Inch)
Kunststoffrolle

Entgratrolle (Matrize)

Entgratrolle unten
s=0.8-1.4mm

Entgratrolle unten
$s=1.5-25mm

Entgratrolle unten
§=2.6-4.0mm

Hinweis

Einsatz

o Alle Materialien von
0.8-4.0 mm.

e Vorzugsweise bei folien-
beschichteten Blechen.

Hinweis
Leichter Abdruck auf der
Blechoberseite erkennbar.

e Abdruckreduzierte Bear-
beitung.

e Vorzugsweise in diinnen
Blechen <1 mm.

Ausfiihrung fur Inch

e Abdruckfreie
Bearbeitung in Blechen
von 1 -4.0 mm.

Einsatz

e Materialdickenbereich |
- von 0.8-1.4 mm
— von 0.030 — 0.055"

o Materialdickenbereich Il
- von1.5-25mm
— von 0.060 - 0.100"

e Materialdickenbereich Il
— von 2.6 -4.0 mm
- von 0.110 - 0.160"

Standzeit
>50.000 m

>50.000 m

>50.000 m
bis ca. 10.000 m

Standzeit
>30.000 m

>30.000 m

>30.000 m

Tab. 4

Der Materialdickenbereich ist auf der Rolle signiert. Um die opti-
malen Entgratergebnisse zu erzielen, sollten diese nur in den je-
weiligen Bereichen eingesetzt werden.

Ausnahme

Unter bestimmten Voraussetzungen kann das Entgratergebnis im
Ubergangsbereich zur nachst kleineren oder gréReren Rolle nicht
optimal sein. Dies liegt meist an dem gewahlten Schneidspalt oder
bei Verwendung von stark nachgescharften Matrizen. Hierbei die
nachst kleinere oder gréRere Rolle wahlen.

WZ66DE.DOC
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Standzeit

VerschleiBmerkmale der
Kunststoffrolle (Gegenrolle)

Die Werte zur Standzeit sind ein Anhaltspunkt Gber die hohe Lauf-
leistung der verschiedenen Rollentypen bei bestimmungsgemaler
Verwendung und Einhaltung der Wartungsvorschriften. Im Einzel-
fall kdnnen diese natirlich abweichen, sie stellen keine Standzeit-
garantie dar.

Wann sollte diese gewechselt werden? Die Kunststoffrolle zeigt zu
Beginn ein Setzverhalten. Dies zeichnet sich an der Laufflache
durch leichte Spurrillen ab. Dieser Vorgang stabilisiert sich mit
zunehmender Laufleistung und ist ein normales Merkmal. Ein
Austausch ist nicht erforderlich.

Erst mit Einsetzen von Ausbriichen (siehe Fig. 53396) ist ein Aus-
tausch der Rolle erforderlich. Die Entgratqualitat wird bei diesem
Schadensbild nicht schlagartig aussetzen. Die Laufleistungsgrenze
und der Beginn von weiteren Ausbrichen werden jedoch ange-
zeigt.

Fig. 53396
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Werkzeuglange

Aktive Matrize (Option)

Werkzeugdaten an der Steuerung

Voraussetzung
e Freischalten der Option Entgrat- und Rolltechnologie.

Bei den Maschinen muss die Werkzeuglange in die Werkzeugda-
ten der Steuerung eingetragen werden. Die Werkzeuglange wird
von der Oberkante des Justierrings zur Stempelunterkante gemes-
sen.

Fir das Rollentgratwerkzeug gilt der Wert 38.0 mm.

Matrizenhohe

Bei den Maschinen muss die Matrizenhdhe in die Werkzeugdaten
der Steuerung eingetragen werden. Die Matrizenhéhe wird von der
Unterkante des Matrizentellers bis zum héchsten Punkt der Matrize
gemessen.

Fir die Matrizenhdhe gilt der Wert: 31.

Hubtypen

Fur den optimalen Einsatz des Werkzeugs kdénnen folgende Hub-
typen gewahlt werden:

e Stempel ohne Stitzlage.
TruPunch 5000: Der angezeigte Wert fir den Hubtyp ist 1.

Erforderliche Optionen

Bestimmte Werkzeuge kdnnen nur mit einer speziellen
Maschinenoption wie z. B. "aktive Matrize" eingesetzt werden.

Fur dieses Werkzeug gilt der Wert 0 = keine.

WZ66DE.DOC
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TruTops Punch

Rollentgratwerkzeug

A2

A1

A1 Rollendurchmesser A2 Schlitzbreite
Fig. 48371

Werkzeugtyp 37 TruTops Punch unterstutzt das Rollentgratwerkzeug als Werkzeug-
typ 37 ab Version 5.10.6.

Werkzeugart Parameter Werte in TruTops
Rollentgratwerkzeug Ausfiihrung Metrisch:
Rollendurchm. A1 19 mm
Schlitzbreite A2 5mm

Ausfiihrung Inch:

Rollendurchm. A1 0.75" (19 mm)

Schlitzbreite A2 1/8" (3.175 mm)
Rollentgratwerkzeug Tab. 5
Hinweis

Bei Werkzeugen mit Sondermaflen entnehmen Sie die TruTops-
Werte der mit dem Werkzeug mitgelieferten Dokumentation.

Rollentgraten WZ66DE.DOC
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Werkzeug anlegen

Wird ein Rollentgratwerkzeug neu angelegt oder geandert, muss
auf die korrekte Einbaulage von -90 Grad geachtet werden!

Werkzeug andern

Typ |3’7 Rollentgraten ﬂ Einbaulage -90.000 Grad
Magazinplstz o
e J Kaszettenart L
MESSUNGEn . ¥
MLHT oo m
A 13000 i

A2
A
A4

&_00n

Stempelnummer

[ langss Werkzeugy
[ Sperren

[ Whispertool
[ mit shsenkbarer Matrize

Nr Bemerkung

Mas=s 1 Mass 7

0 Rollentgraten Sum

13 L3

4 J»

PU-Bhatreifer [reiner w|
Dt S Y
[% auto Yorschiag Berechnen
lelertriummer 37180050 _
Bemerkung | Rollentgraten Smm

| Hundenspezifizch |
haterialdicke min 0800 mm

max 4.000] nm
| min Fadus Ny

Abbruch

Fig. 52372de
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Programmierung

Voraussetzungen

e Zu entgratende Kontur vor dem Entgraten freistanzen. Die
Breite der Freistanzung muss mindestens der Breite der Form-
kontur der Rolle entsprechen (A2-MalR siehe Fig. 48371, S. 8).

e Zu entgratende Kontur mindestens 2 mm weiter freistanzen,
wie die Entgratstrecke.

e Zu entgratende Teil muss beim Entgraten noch sicher an min-
destens 2 (besser noch 4) Stellen im Restgitter gehalten wer-
den. Abhangig von der TeilegroRe kann eine noch haufigere
Anbindung vorteilhaft sein.

o Beim Entgraten muss das Restgitter eine ausreichende Stabili-
tat vorweisen.

Beschadigung des Werkzeugs!
A » Der Abstand vom Endpunkt der Entgratstrecke bis zur Ecke
y der Innenkontur muss mindestens 2 mm betragen.

Vorsicht

Abstand in TruTops Punch  Bei der Wahl des Werkzeugs wird die Maske "Werkzeug-Parame-
eintragen ter - Rollentgraten" gedffnet.

Werkzeug-Parameter - Rollentgraten

“arschub [ 84.00 wrmin
UT-Lage | 0.00 nm
Freitahrwen R

[ wiederhalungen P

UT-Lage Offset R
Ahstand Innenecken ’m

ok | sbbruch |

Fig. 48635DE
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» Unter "Abstand Innenecken": Abstand (X) vom Endpunkt der
Entgratstrecke bis zur Ecke der Innenkontur eingeben. Bei
Ecken mit einem Winkel <90° berechnet TruTops Punch den

optimalen Abstand auf Basis des eingegebenen Werts.

- Bei Eckenwinkeln 290°: X = 2 mm.
~ Bei Eckenwinkeln <90°: X = 2 mm+(b/tan a®).

Tipp

Bei enger Tafelbelegung oder hohem Zerstanzungsgrat der Tafel

empfiehlt sich eine reihenweise Abarbeitung.

Wartung

Wartungsstelle

Werkzeug reinigen,
Rolle aus Matrize
demontieren und
reinigen. Rollen auf

Leichtgangigkeit prifen.

Werkzeug reinigen,
Rolle aus Matrize
demontieren und
reinigen. Rollen auf

Leichtgangigkeit prifen.

Werkzeug reinigen,
Rolle aus Matrize
demontieren und
reinigen. Rollen auf

Leichtgangigkeit priifen.

Bei Schwergangigkeit
der Rollen: Lager

reinigen und neu fetten.

Nadellager schmieren

Intervall

Alle 4 Betriebsstunden,
bei Bearbeitung von:

e verzinkten Blechen
e Alu-Material

Einmal pro Schicht bei
Bearbeitung von
unbeschichteten
Stahlblechen.

Werkzeugvoreinstellung
nach dem Ausbau.

Bei Bedarf

Bei Bedarf

"b = Breite der Formkontur der Rolle

2 a = Winkel

Empfohlene
Schmiermittel

Kliber Microlube GL

261 (106491)

Tab. 6

WZ66DE.DOC
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Montagearbeiten am Stempel

Beschadigung des Werkzeugs!
A » Die Gegenrollen in den Ausflihrungen Stahl zylindrisch, Stahl

4 konisch, Kunststoff und Stahl konisch (Inch) nur im Stempel
Vorsicht einsetzen.

Stempel zerlegen |

N SN > \\\\“ |
| SOOI IO IO | 3
IIII’III&Q |
7o N\vova ‘ 1 |
] ] N_
1 2 (4x)
1 Rolleinheit 3 Deckel
2 Schrauben
Stempel Rollentgratwerkzeug Fig. 50314

Schrauben (2) I6sen.
Deckel (3) entnehmen.

Rolleinheit (1) aus Stempel entnehmen.

Stempel zusammenbauen 1. Neue oder umgebaute Rolleinheit (1) in Stempel einbauen.
2. Deckel (3) einbauen.

3. Schrauben (2) festziehen.

4

Rolle durchdrehen und auf Leichtgangigkeit prifen.

12 Rollentgraten WZ66DE.DOC



Montagearbeiten an der Matrize

Beschéadigung des Werkzeugs!
A » Die aktive Entgratrolle (mit der Engratkante) nur in der Mat-

y rize einsetzen.
Vorsicht

Matrize zerlegen

2 (4x)
1 Stift 3 Rolleinheit
2 Schrauben 4  Matrizeneinsatz
Matrize Rollentgratwerkzeug Fig. 49000

1. Schrauben (2) I6sen.
Matrizeneinsatz (4) entnehmen.

Rolleinheit (3) aus Matrize durch Herausdriicken von unten
entnehmen.

Matrize zusammenbauen Neue oder umgebaute Rolleinheit (3) in Matrize einbauen.

Rolle durchdrehen und auf Leichtgangigkeit priifen.

Nut nach dem Stift (1) ausrichten.

1

2

3. Matrizeneinsatz (4) einbauen.
4

5. Schrauben (2) festziehen.

WZ66DE.DOC Rollentgraten 13
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Rolleinheit oben/unten 1. Sicherungsringe (2x) mit Flachzange oder Sicherungszange
zerlegen entfernen.

2. Nadellager (2x) Uber die Achse abziehen.

Mit TRUMPF-Abdriickbolzen (Bestell-Nr. 1404403) die Rolle
von der Achse abdriicken.

1 Abdrlickbolzen
Fig. 48486

Tipp
Die Demontage kann auch im Schraubstock ausgefuhrt werden.

)

Rolleineinheit unten/oben

zusammenbauen / /
I

Ter1h

Rolleinheit Fig. 48482

A

1. Bauteile vor Montage reinigen.
Die Rolle von Hand vorzentrieren.

Mit dem TRUMPF-Einstellklotz (Bestell-Nr. 1404404) die Rolle
aufpressen.

14 Rollentgraten WZ66DE.DOC
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1 Einstellklotz
Fig. 48483

Tipp
Die Montage kann auch im Schraubstock ausgefihrt werden.

4. Position der Rolle ist erreicht, wenn Achse und Einstellklotz
blindig abschliefl3en.

5. Achse mit Lagerfett (z.B. mit Microlube GL 261) einfetten.

6. Lager montieren. Hierzu Schrift nach au3en.

7. Sicherungsringe beidseitig mit Flachzange aufklipsen.

8. Rolle durchdrehen und auf Leitgangigkeit prifen.

Hinweis

Die Rolleinheiten oben und unten sind nach dem Baukastenprinzip
aufgebaut. Diese unterscheiden sich lediglich in der Ausfuhrung
der Rolle.

WZ66DE.DOC
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Ersatzteilliste

Stempel Fig. 50313
2 10 3 9
__m N /)
1 L panl
N %I \ B:H)I\ S
XTI 17 SIS
6 7
Matrize Fig. 50315
16 Rollentgraten WZ66DE.DOC
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Laufende Bestell-Nr.

Nummer

1

2
3
4
5

© o N o

Hinweis

1408053
1403893
369286
370551
1403894
1403895
1403896
1406728
1407568
1407570
372254
14427
1404398
1403897
1498254
1406621

1406622

1521731

Bezeichnung

Stempelschaft kpl.

Achse

Nadellager

Sicherungsring

Rolle oben Stahl zylindrisch

Rolle oben Kunststoff

Rolle oben Stahl konisch

Rolle oben Stahl konisch (Inch)
Matrizenaufnahme
Aufnahmekorper

Zylinderstift ISO 8734-5m6x10-C1
Schraube 1SO 4762-M4x12-St-12.9
Rolle unten s =0.8 — 1.4 mm
Rolle unten s =1.5-2.5mm
Rolle unten s =2.6 — 4.0 mm

Rolle unten 0.125"
s = 0.030" — 0.055" (Inch)

Rolle unten 0.125"
s =0.060" - 0.100" (Inch)

Rolle unten 0.125"
s =0.110" - 0.160" (Inch)

Stiick

A AN

Tab. 7

Metrische Ausflihrung bezieht sich auf die Schlitzbreite von 5 mm.
Inch Ausfuhrung bezieht sich auf die Schlitzbreite von 1/8"
(3.175 mm).

WZ66DE.DOC

Rollentgraten

17



TRUMPF

18 Rollentgraten WZ66DE.DOC



	Werkzeuginformation Rollentgraten
	Werkzeug
	Einsatzbereich
	Maschine und Rolltechnologie
	Werkzeugdaten an der Steuerung
	TruTops Punch
	Programmierung
	Wartung
	Ersatzteilliste



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Gray Gamma 2.2)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /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 150
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /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

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e55464e1a65876863768467e5770b548c62535370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc666e901a554652d965874ef6768467e5770b548c52175370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA (Utilizzare queste impostazioni per creare documenti Adobe PDF adatti per visualizzare e stampare documenti aziendali in modo affidabile. I documenti PDF creati possono essere aperti con Acrobat e Adobe Reader 5.0 e versioni successive.)
    /JPN <>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020be44c988b2c8c2a40020bb38c11cb97c0020c548c815c801c73cb85c0020bcf4ace00020c778c1c4d558b2940020b3700020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken waarmee zakelijke documenten betrouwbaar kunnen worden weergegeven en afgedrukt. 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 suitable for reliable viewing and printing of business documents.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
    /DEU <>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [595.276 841.890]
>> setpagedevice


