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Мастер экономии площади

Одним из факторов (и притом немаловажным) 
снижения производственных издержек и, тем 
самым, себестоимости продукции является 
производственная площадь, занимаемая 
технологическим оборудованием. Однако, 
стремление к ее минимизации входит 
в противоречие с современной тенденцией, 
существующей, например, в отрасли литья под 
давлением изделий из полимерных материалов 
и заключающейся в объединении в рамках одной 
производственной ячейки литьевой машины, 
средств автоматизации и периферийного 
оборудования. Как показывает пример одного 
из европейских поставщиков осветительных 
приборов для автомобилестроения, разрешить 
этот конфликт интересов позволяет продуманное 
использование коленно-рычажных роботов.

С. Цинкграф, ENGEL Austria GmbH (г. Швертберг, Австрия)

Постоянное видоизменение 
систем освещения автомо-
билей и возрастающая слож-

ность и индивидуализация их эле-
ментов требуют от производства по-
вышенной технологической гибко-
сти при сохранении и даже повыше-
нии его эффективности и экономич-
ности. Немаловажную роль при этом 
играет экономия производственных 
площадей, занимаемых оборудовани-
ем, и максимальная эффективность 
их использования. Примером успеш-
ного решения этой задачи служит 
продуманная компоновка производ-
ственной ячейки по изготовлению 
элементов осветительных приборов 
автомобилей из полимерных матери-
алов, в центре которой расположен 
многоосевой коленно-рычажный ро-
бот ENGEL easix (фото 1). 

Специфика производимой 
продукции

Предприятие, о  котором речь, 
специализируется на разработке 
и  производстве элементов систем 
наружного освещения легковых ма-
шин, в числе которых линзы, корпу-
са, диафрагмы и рефлекторы, кото-
рые покидают завод в составе пол-
ностью смонтированных передних 
фар, задних фонарей или противо-
туманных фар. В цехе по переработ-
ке пластмасс «трудятся» несколь-
ко предназначенных для этих целей 
литьевых машин компании ENGEL 
Austria, но одновременно продол-
жается начатое недавно расшире-
ние участков литья под давлени-
ем и монтажа изделий. По мнению 
руководства предприятия, «рынок 
автомобильных систем освещения 
все более диверсифицируется, что 
непрерывно повышает требования 
к этой продукции, производимой ли-
тьем под давлением». Этой тенден-
ции отвечают различные разработки 
предприятия. К ним относятся такие 
инновационные технологии, как на-
несение на оптику противотуманных 
покрытий, интеграция новых функ-
ций в  виде, например, поворотно-
го света, а также внедрение элемен-
тов дифференцированного дизайна 
осветительных приборов по запро-

сам автопроизводителей. И чтобы 
вместе с заказчиками разрабатывать 
индивидуализированные решения 
в этой области, переработчик дол-
жен полностью использовать в том 
числе весь спектр источников све-
та – галогеновых, ксеноновых, све-
тодиодных или даже лазерных. 

На полметра короче
Чтобы растущие издержки на 

изготовление и монтаж изделий 
не отражались на эффективности 
процессов или затратах на едини-
цу продукции, стратегия производ-
ства должна быть направлена на 
адаптацию к новым рыночным ре-
алиям и постоянные инвестиции 
в оптимизацию технологических 
процессов, интеграция и автомати-
зация которых становятся опреде-
ляющими факторами обеспечения 
высокой конкурентоспособности. 
«Полностью автоматизированные 
двух- и трехкомпонентные техноло-
гии стали у нас сегодня стандартны-
ми», – говорит ведущий специалист 
предприятия. Благодаря этому уда-
ется сокращать количество техно-
логических операций и  переходов 
и, соответственно, увеличивать эф-
фективность производства вопре-
ки возрастающей сложности про-
дукции. Единственная «ложка дег-

Прецизионная работа: на минимальной площади коленно-
рычажный робот ENGEL easix бережно извлекает чувствительные 
к механическим воздействиям элементы автомобильной оптики из 
сложной литьевой формы

Фото 1. Коленно-рычажный робот ENGEL 
easix делает производственные ячейки 
максимально компактными (все фото: ENGEL)
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тя» – это то, что с повышением сте-
пени интеграции и автоматизации, 
как правило, увеличивается пло-
щадь, занимаемая высокоинтегри-
рованной производственной ячей-
кой. «Поскольку продуктивность 
использования рабочих площадей 
также учитывается в общей эффек-
тивности производства, то эти но-
вые задачи мы решаем вместе с на-
шим машиностроительным партне-
ром – компанией ENGEL. Для того, 
чтобы добиться успеха, сегодня уже 
недостаточны высокая воспроизво-
димость, короткие циклы и надеж-

ный сервис; мы должны постоян-
но опираться на новые технологии, 
которые требуют небольшой про-
изводственной площади, и ENGEL 
оптимально поддерживает нас со 
всех этих точек зрения», – продол-
жает специалист предприятия. 

«Мы, действительно, задейство-
вали все возможности в  направ-
лении еще большей компактности 
производственных ячеек», – сооб-
щает Рейнхард Хольцнер (Reinhard 
Holzner), руководитель отдела про-
ектирования ENGEL, говоря о не-
давнем сотрудничестве (фото 2). Что-
бы спроектировать новую производ-
ственную ячейку для изготовления 
стекла автомобильной фары ново-
го внедорожника, он и команда тес-
но сотрудничали с ответственными 
лицами заказчика, а опыт и резуль-
таты совместной работы стали хоро-
шей школой для монтажа следующей 
ячейки. Определяющим фактором 
очень компактной интеграции всех 
ее компонентов является, прежде все-
го, коленно-рычажный робот ENGEL 
еasix. Теперь робототехнической си-
стеме требуются лишь два метра для 
движений руки робота, что экономит 
целых полметра по сравнению с его 
линейным «собратом». 

Прецизионно точное 
обращение с чувствительными 

к повреждению деталями
Стекла автомобильных фар со-

стоят из двух различных типов по-
ликарбоната (ПК), которые перера-
батываются в  двухкомпонентной 

форме на поворотном столе литье-
вой машины ENGEL duo 1100 с уси-
лием смыкания 11  000  кН, снача-
ла – прозрачный, затем ПК черно-
го цвета. Задачами робота easix яв-
ляются извлечение готовых кон-
структивных элементов и их уклад-
ка на капсулированный ленточный 
транспортер, отвечающий требова-
ниям чистого помещения, посколь-
ку вслед за литьем под давлением на 
изделие наносится твердое износо-
стойкое покрытие. Для некоторых 
моделей фар робот организует так-
же отделение литников. 

Машины серии duo принадле-
жат к преобладающему типу ма-
шин на заводе, что объясняется, не 
в последнюю очередь их компакт-
ным для своего класса исполнени-
ем. Благодаря двухплитному узлу 
смыкания эти большие машины 
ENGEL отличаются сравнительно 
короткой длиной. При этом пере-
мещение плит на направляющих пе-
редвижных тележках обеспечивает 
оптимальную параллельность плит 
и надежную защиту формы. В слу-
чае многокомпонентного литья не-
сколько узлов впрыска могут ком-
пактно располагаться либо рядом, 
либо друг над другом. 

С помощью пневмопривода ра-
бочая рука робота easix уверенно 
входит между колоннами в откры-
тую форму, что особенно важно для 
чувствительных к внешним воздей-
ствиям извлекаемых оптических де-
талей. Поскольку конструкция ис-
пользуемой формы с несколькими 

Фото 2. «Мы, действительно, задействовали 
все возможности для максимальной 
компактности производственных ячеек», – 
говорит Рейнхард Хольцнер, руководитель 
отдела проектирования ENGEL 
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стержнями и ползунами достаточ-
но сложна, то важное значение име-
ет также то, что данный робот обла-
дает прецизионной точностью дви-
жений в тесном пространстве. 

Наконец, задаваемые програм-
мой зоны блокировки движений 
робота позволяют разместить за-
щитное ограждение на минималь-
ном от него расстоянии, реализуя 
тем самым еще один потенциал эко-
номии производственной площади 
(фото  3). «Это в  наших силах, по-
скольку мы поставляем литьевую 
машину и робота как комплексное 
интегрированное решение», – объ-
ясняет Рейнхард Хольцнер. 

Унифицированная логика 
обслуживания для большего 

комфорта и надежности
У европейского производителя, 

о котором речь, в настоящее вре-
мя уже несколько литьевых машин 
оснащены коленно-рычажными ро-
ботами. Когда же 10 лет назад на 
заводе был запущен в  эксплуата-
цию первый подобный робот фир-
мы Kuka, его обслуживание выгля-
дело для операторов, как «терра ин-
когнита». Тенденция налицо. Что-
бы упростить освоение и  приме-
нение коленно-рычажных роботов 
в  литьевом производстве, компа-
ния ENGEL заключила соглашение 
с двумя их производителями, вклю-
чая Kuka, и полностью интегриро-
вала управление роботом в систе-
му управления литьевыми машина-
ми. В настоящее время робот easix 
и  литьевые машины ENGEL име-
ют одну и ту же логику обслужива-
ния, что позволяет управлять рабо-
той всей производственной ячей-

ки с одного пульта управления ли-
тьевой машиной. Прототипом для 
этого послужили линейные робо-
ты серии viper собственного про-
изводства ENGEL, управление ко-
торыми с самого начала задумыва-
лось как составная часть управле-
ния своими же литьевыми маши-
нами. «Тот, кто может обслужи-
вать литьевую машину, может об-
служивать и робота, причем неза-
висимо от того, идет ли речь о ли-
нейной или коленно-рычажной его 
версии», – убежден Рейнхард Холь-
цнер. – Для системы управления 
нет никакой разницы в отношении 
типа осей роботов – линейных или 
вращения». Как следствие, требу-
ется всего лишь один оператор для 
обслуживания робота и  машины. 
Еще одно преимущество такого ре-
шения – уменьшение риска ошиб-
ки, так как машина и робот исполь-
зуют общую базу данных. 

Дополнительный фактор 
минимизации производственной 

площади
Есть еще один фактор сокраще-

ния занимаемой производственной 
ячейкой площади, предлагаемый 
только компанией ENGEL, – ис-
пользование бесколонных литье-
вых машин. Но об этом по порядку. 

Решение более сложной по срав-
нению с описанными выше задачи 
на минимальной производствен-
ной площади будет представле-
но компанией ENGEL на выставке 
Fakuma-2018, которая пройдет с 16 
по 20 октября в г. Фридрихсхафене 
(Германия). Речь здесь идет о литье 
под давлением малых партий изде-
лий с индивидуализированным ди-
зайном, что обычно связано с поте-
рями времени на частое переосна-
щение литьевых форм. В случае того 
изделия, которое будет произво-
диться на выставке, – штангенцир-
куля из AБС-пластика – добавляет-
ся еще одна проблема – очень раз-
ная масса двух деталей, из которых 
собирается изделие. Эти проблемы 
были среди прочего решены при ис-
пользовании литьевой формы фир-
мы Braunform с запатентованным ею 
механическим устройством, кото-
рое осуществляет полностью авто-
матизированную смену формообра-
зующих вставок в литьевой форме 
всего лишь за одну минуту (фото 4). 

Сверхзадача, которую ставят 
перед собой партнеры по проекту 
на предстоящей выставке, – про-
демонстрировать на примере ком-
пактной производственной ячейки 
то, как можно литьем под давлени-
ем производить самые малые пар-
тии изделий с той же эффектив-
ностью и экономичностью, как и 
крупные серии. Три премьеры, до-
казывающие возможность реше-
ния поставленной задачи, состоят-
ся за одну демонстрацию этого экс-
поната. Это, во-первых, упомянутое 
выше устройство по быстрой сме-
не вставок в форме, во-вторых, но-
вая модель машины из полностью 
электрической и бесколонной се-
рии e-motion TL с усилием смыка-
ния 1200 кН (фото 5) и, наконец, тре-
тья новинка – электронный распре-
делитель термостатирующей воды 
e-flomo с расширенным объемом 
функций. Весомый вклад в достиже-
ние поставленной цели вносят три 
умные системы из собственной про-
граммы ENGEL inject 4.0, непрерыв-
но оптимизирующие работу литье-
вой машины. В то время как систе-
ма iQ weight control обеспечивает 
для каждого отдельного впрыска его 
заданный объем, iQ clamp control 
определяет и автоматически зада-
ет оптимальное усилие смыкания, 
а  третья система-помощник – iQ 
fl ow control – параллельно двум дру-
гим и на основе измеренных распре-
делителем e-fl omo значений пере-
пада температур в контуре охлаж-
дения формы регулирует произ-
водительность насосов термоста-
тов e-temp. Такую полностью авто-

Фото 3. Программируемые зоны блокировки 
движений робота и надежный контроль 
его рабочих зон позволяют приблизить 
защитное ограждение максимально близко 
к роботу и тем самым еще более уменьшить 
занимаемую производственной ячейкой 
площадь 

Фото 4. Разработанная фирмой Braunform 
форма с запатентованной механикой 
быстрой смены вставок позволяет за одну 
минуту перейти на выпуск нового изделия 
(внизу фото – изготавливаемый в данной 
форме штангенциркуль из АБС-пластика) 
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матизированную производствен-
ную ячейку партнеры по проек-
ту – ENGEL и Braunform – предла-
гают тем переработчикам, которые 
производят похожие друг на друга 
изделия малыми партиями или са-
мые разнообразные варианты из-
делий. Типичная продукция – это 
товары широкого потребления, та-
кие как письменные принадлежно-
сти, технические детали для элек-
тротехники и автомобилестроения 
(например, те же элементы освети-
тельных приборов), а также ряд ме-
дицинских технических изделий. 

Расширяя серию энергоэффек-
тивных и высокоточных полностью 
электрических бесколонных машин 
e-motion TL в сторону более высо-
ких усилий смыкания, ENGEL учи-
тывает тенденцию к применению 
форм с большей гнездностью: при 
отсутствии колонн можно полно-
стью использовать площадь кре-
пежных плит. В этом случае выбор 
габаритов формы определяется не 
столько размером машины, сколь-
ко фактическим потребным усили-

ем смыкания, что способствует эко-
номии издержек. 

Возвращаясь к теме данной ста-
тьи, можно предположить, что по-
сетители стенда наверняка обратят 
внимание на исключительно ком-
пактное исполнение производствен-
ной ячейки, в центре которой нахо-
дится робот easix. Он полностью от-
вечает за манипулирование вставка-
ми в форме и конструктивными эле-
ментами изделия, маркировку литье-
вых изделий и их монтаж, а также за 
транспортировку готовых штанген-
циркулей. Литьевая машина, плат-
форма для захватов и вставок в фор-
ме, лазерный принтер для нанесения 
маркировки на штангенциркуль, мон-
тажное устройство и узел подачи рас-
положены для этих целей вокруг ро-
бота в форме звезды (фото 6). Сверх-

компактному расположению отдель-
ных компонентов ячейки способству-
ет в данном случае бесколонный узел 
смыкания литьевой машины e-motion 
TL: беспрепятственный доступ к зоне 
формы позволяет роботу без ограни-
чений движения очень близко подой-
ти к узлу смыкания. 

Space-saving Champion
S. Zinckgraf 

Automotive lighting systems are consistently 
being reinvented as well as their manufacturing 
processes. The growing complexity of components 
makes it essential to further increase efficiency 
and cost-effectiveness. That is why productivity 
per floor space plays an increasingly important 
role, as the example of a Tier 1 supplier 
demonstrates. The European plastics processor 
uses ENGEL easix multi-axis robots to keep its 
injection moulding cells to a compact size. 

Фото 5. Новая e-motion 120 TL с усилием 
смыкания 1200 кН является самой большой 
литьевой машиной в своей серии 

Фото 6. Компактная производственная ячейка с интеграцией всех ее компонентов на очень 
малой площади 



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /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 /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /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 true
  /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 true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /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 true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /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 ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<

    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /GRE <>

    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /POL <>
    /PTB <>
    /RUS <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /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 /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice




