Inzynieria Rolnicza 6(115)/2009

ZAPOTRZEBOWANIE MOCY JEDNOSTKOWEJ
DO ROZDRABNIANIA PEDOW WIERZBY
NA REBARCE TOPOROWEJ

Jarostaw Fraczek, Krzysztof Mudryk, Marek Wrobel

Katedra Inzynierii Mechanicznej i Agrofizyki, Uniwersytet Rolniczy w Krakowie

Streszczenie. W artykule przedstawiono wyniki analizy procesu rozdrabniania pedow wierz-
by na rgbarce toporowej. OkreSlono naklady energetyczne ponoszone na zrgbkowanie
w zaleznosci od rzeczywiste] powierzchni cigcia i sposobu podawania materialu. Badania
wykonano metoda, ktorej koncepcja opiera si¢ na pomiarze dwoch strumieni danych zsyn-
chronizowanych w czasie. Pierwszy strumien okresla rzeczywista powierzchnig cigcia mate-
riatu, drugi natomiast dotyczy zapotrzebowania mocy na rozdrabnianie. Zarejestrowane w ten
sposob dane pozwolity na okreslenie zapotrzebowania mocy jednostkowej odniesionej do
powierzchni cigcia P; Stwierdzono, ze nieréwnomierno$¢ podawania materiatu zwigksza za-
potrzebowania mocy jednostkowej na jego rozdrabnianie.

Stowa kluczowe: naklady energetyczne, biopaliwa state, rozdrabnianie materiatéw roslinnych

Wstep

Pomimo wielu zalet paliw stalych wytwarzanych z biomasy, przeszkoda w ich po-
wszechnym stosowaniu jest niewystarczajaca jeszcze konkurencyjno$¢ cenowa w stosunku
do paliw tradycyjnych. Na ceng te sktadaja si¢ glownie koszty surowca i jego przetworze-
nia. Koszty zwiazane z przetwarzaniem sa $cisle powiazane z zastosowang w danym przed-
sigbiorstwie technologia produkcji. Przy zachowaniu obowiazujacych standardow dotycza-
cych jakos$ci paliw (priorytet w produkcji), najwigksze mozliwosci redukcji kosztow daje
optymalizacja zwiazana z nakladami energetycznymi na poszczegolnych etapach technolo-
gii produkcji [Kubit 2003]. Jednym z najbardziej energochtonnych etapoéw jest rozdrabnia-
nie biomasy. Badania procesu cigcia statycznego pedéw wierzby wykazaly, ze na energo-
chlonno$¢ tego procesu istotny wplyw maja: wilgotno$¢ materiatu, powierzchnia cigcia
oraz dhlugos$¢ uzyskiwanego zrgbka [Fraczek, Mudryk 2006, Fraczek, Mudryk 2007].
W praktyce zrgbkowanie przebiega w sposob dynamiczny, zatem konieczna jest weryfika-
cja zaobserwowanych zaleznoSci.

Cel

Celem pracy byla analiza przebiegu procesu rozdrabniania pedoéw wierzby pod katem
okreslenia naktadow energetycznych ponoszonych na ten proces w zaleznosci od rzeczywi-
stej powierzchni cigcia. Badania przeprowadzono na pedach wierzby energetycznej Salix
viminalis L. zrgbkowanych na r¢barce toporowe;.
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Metodyka i materiat

W pracy wykorzystano autorska metode, ktorej koncepcja oparta jest na pomiarze za-
potrzebowania mocy niezbednej do przecigcia warstwy materiatu. Rejestrowane sa rowno-
legle dwa, zsynchronizowe w czasie ¢, strumienie danych, tj: obrazy rzeczywistej po-
wierzchni cigcia 4 oraz zapotrzebowanie mocy P.

Rejestracja tych strumieni pozwolita w dalszej analizie na okre$lenie rzeczywistej mocy
jednostkowej P; w W-em?, czyli po odjeciu mocy na biegu jalowym, niezbednej do prze-
ciecia pedow o powierzchni 1 cm?:

P=P A’
gdzie:
P — zapotrzebowanie mocy [W],
A — rzeczywista powierzchnia ciecia [cm?].

Przebieg pomiaru ilustruje schemat przedstawiony na rysunku 2.

Stanowisko pomiarowe sktadalo si¢ z rebarki toporowej, kamery cyfrowej Sony HDR-
SR12 rejestrujacej przebieg procesu zrgbkowania (I strumien danych) oraz miernika para-
metréw sieci Lumel N12P rejestrujacego zapotrzebowanie mocy (II strumien danych).

Predkos¢ katowa cigcia w wynosita 4w rad/s, kat ostrza noza f=19°, kat przytozenia
a=19°, natomiast kat natarcia y=52°, cigcie z podparciem (rys. 1).

S\e
&
Zrédlo: opracowanie wlasne autoréw
Rys. 1. Parametry cigcia, o — kat przytozenia, 3 — kat ostrza noza, y — kat natarcia
Fig. 1. Cutting parameters, o — clearance angle, f — knife blade angle, y — rake angle
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Zrodto: opracowanie wlasne autoréw

Rys. 2. Schemat przebiegu pomiaru
Fig. 2. Measurement progress diagram

Materiat badawczy stanowily zebrane w wiazki pedy wierzby energetycznej o wilgot-
nosci 20% 1 $redniej $rednicy przy podstawie wynoszacej 2,4 mm. Okreslono réwniez
smuktos$¢ pedow, ktora wg stownika encyklopedycznego [Wigcko i in. 1996] jest ilorazem
wysoko$ci drzewa i jego pier$nicy, stanowigcym miar¢ wlasciwosci statycznych drzewa,
determinujacych stopien wrazliwosci na niszczace dziatanie $niegu (okisc) i wiatru...”.
W dendrometrii [Bruchwald 1995], réwniez w ten sposéb okreslana jest smukto$¢ drzew,
ktora Sztyber [2005] nazywa smuktoscia dendrometryczna strzaty:

Sy=h/(107d, 3)

gdzie:
h — wysokos¢ drzewa [m],
d;; — pier$nica [cm] ($rednica pnia mierzona na wysokosci 1,3 m).

Dzigki temu, Ze piersnica mierzona jest na wysokosci 1,3 m, w obliczeniach pomijany
jest odziomek, ktory u drzew charakteryzuje si¢ duza zbiezno$cia, ktora z kolei falszowata-
by wynik pomiaru smuktosci. W przypadku pedow wierzby zbiezno$¢ pedu jest jednakowa
na calej jego dlugosci, dlatego w pracy smuklos¢ pedéw okreslono jako iloraz ich wysoko-
éci do $rednicy przy podstawie. Srednia smukto$é rozdrabnianych pedéw wynosita 139,58.

Wiazki modelowe, czyli takie, w ktorych pedy utozone byty rownolegle i wyrdwnane
od strony najwigkszej $rednicy zr¢gbkowano przy réznych sposobach podawania materiatu:

I wariant — wigzka modelowa podawana do rebarki od strony najwigkszych $rednic pg-
dow. Zrebkowanie rozpoczynato si¢ od maksymalnej powierzchni cigcia, ktora w czasie
zrgbkowania stopniowo malata,

IT wariant — wiazka modelowa podawana do rebarki od strony wierzchotkéw pedow.
Rzeczywista powierzchnia cigcia wzrastata stopniowo w czasie zrgbkowania,
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I wariant — pedy podawane w sposob ciagly, odzwierciedlajacy rzeczywiste warunki
zrebkowania.

Z zarejestrowanego materiatu filmowego o wysokiej rozdzielczosci (1920x1080 pikseli), za
pomoca aplikacji Sony Vegas Pro8, uzyskano kadry przedstawiajace rzeczywiste powierzchnie
cigcia (rys. 3a). Zapisano je w formacie JPEG i poddano przetwarzaniu w programie Microsoft
Office Picture Manager w celu uzyskania podobrazow przedstawiajacych rzeczywista
powierzchnig cigcia materialu wypehiajacego gardziel rebarki (rys. 3b).

Zrodlo: opracowanie wlasne autorow

Rys. 3. Przetwarzanie zarejestrowanego materialu filmowego. a — kadr przed obrobka,
b — przyktadowe podobrazy, ¢ — podobraz wczytany do programu Multiscan v.14.9,
d — podobraz po binaryzacji

Fig. 3. Recorded film material processing. a — frame before processing, b — sample subpictures,
¢ — subpicture read-in to the Multiscan v.14.9 application, d — subpicture after decimal-to-
binary conversion
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Uzyskane podobrazy przetworzona oraz przeanalizowano cyfrowo w celu pomiaru rze-
czywistej powierzchni cigcia. Zgromadzone dane przetworzono za pomocg programu Mul-
tiscan v.14.9 firmy Computer Scanning Systems. Zestaw operacji przetwarzajacych, wg
kolejnosci stosowania byt nastgpujacy:

— binaryzacja — poziom binaryzacji byt staly dla wszystkich przetwarzanych podobrazow,
a po jej zastosowaniu na analizowanych obrazach pozostaly biate obiekty (powierzch-
nia cigcia) na czarnym tle, jednoznacznie identyfikowane przez program jako obiekty
do pomiaréw (rys. 3d),

— automatyczne wyszukiwanie obiektow — parametry wyszukiwania ustawiono tak, aby
program zaznaczat tylko obiekty biale majace co najmniej 0,2 cm dlugosci. Pozwolito
to uniknaé¢ zaznaczania drobnych punktow bedacych pozostatosciami szumow.

Po odpowiednim doborze skali pomiarowej (wskazanie dwoch punktow na obrazie
z podziatka i przypisanie im jednostki odlegtosci), algorytm programu automatycznie mie-
rzyt powierzchnig wszystkich wyszukanych obiektow na obrazie, a wyniki w postaci ra-
portu zapisywane byty w pamigci komputera i postuzyly do dalszej analizy.

Wyniki badan

Przebieg zmian zapotrzebowania mocy rzeczywistej, czyli po odjeciu mocy na biegu
jatowym i rzeczywistej powierzchni cigcia w czasie, przedstawiono na wykresach na ry-
sunku 4. Jak mozna zauwazyé, w obu przypadkach, wraz ze wzrostem przecinanej po-
wierzchni zapotrzebowanie mocy rzeczywistej wzrasta. Zaobserwowano, ze W pierwszym
wariancie zrgbkowania, wykresy przebiegu mocy rzeczywistej 1 powierzchni cigcia nie sa
ze sobg zsynchronizowane w catym rejestrowanym przedziale czasu (rys. 4a). To przesu-
nigcie wykresow spowodowane jest najprawdopodobniej bezwladnoscia kota, na ktérym
umieszczone sa noze tnace. Zaobserwowac mozna (zaznaczenie 1 rys. 4a), ze wykres prze-
biegu mocy rzeczywistej nie nadaza za zmianami rejestrowanej powierzchni cigcia. Zgro-
madzony podczas rozbiegania maszyny zapas energii powoduje, ze pomimo wzrostu rze-
czywistej powierzchni cigcia, rejestrowane zapotrzebowanie mocy na jej przecigcie spada.
Podobnych rozbieznosci nie zaobserwowano w drugim wariancie podawania wiazki (rys.
4b). Tlumaczy¢ to mozna stopniowym wzrostem rzeczywistej powierzchni cigcia, przy
ktorym wplyw bezwladnos$ci na rejestrowane zapotrzebowanie mocy rzeczywistej jest
nieistotny.

Na podstawie uzyskanych wynikow sporzadzono wykresy zmian zapotrzebowania mo-
cy rzeczywistej w zaleznosci od rzeczywistej powierzchni cigeia, ktore przedstawiono na
rysunku 5a i b. Wykonano réwniez aproksymacj¢ liniowa. W obu przypadkach uzyskano
wysokie wspotczynniki dopasowania R* (okoto 0,85). Wspotczynnik kierunkowy uzyska-
nych modeli odpowiada mocy jednostkowej P; i przyjmuje wartosci 30,79 1 30,39 W-em™.
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Rys. 4. Przebieg zmian zapotrzebowania mocy rzeczywistej i rzeczywistej powierzchni cigcia:
a — I wariant, b — II wariant
Fig. 4. Progress of changes in actual power demand and actual cut surface. a — variant I,
b — variant II (Source: Authors’ own study)
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Rys. 5. Zapotrzebowanie mocy w zalezno$ci od rzeczywiste] powierzchni cigcia. a — I wariant,
b — II wariant
Fig. 5. Power demand depending on actual cut surface. a — variant I, b — variant 11
9

Dla zweryfikowania uzyskanych wynikow przeprowadzono zrgbkowanie wg III wa-
riantu. Uzyskane wyniki przedstawiono na wykresach (rys. 6a i b). NierdwnomiernosSci
strumienia materialu oraz bezwladno$¢ elementow roboczych maszyny powoduja, ze
wykresy mocy i rzeczywistej powierzchni cigcia nie sa ze soba w pelni zsynchronizowane
w calym rejestrowanym przedziale czasu (rys. 6a). Znajduje to swoje odbicie w uzyskanym
modelu liniowym (rys. 6b). Wspolczynnik dopasowania R? jest znacznie nizszy niz
w przypadku I i II wariantu i wynosi 0,6, natomiast wspotczynnik kierunkowy wynosi
33,62 W-em™.
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Rys. 6. Zrgbkowanie wg Il wariantu. a - wykres zapotrzebowania mocy w zaleznosci od rze-
czywistej powierzchni cigcia, b - przebieg zmian zapotrzebowania mocy i rzeczywistej
powierzchni cigcia
Fig. 6. Chipping according to variant III. a — diagram of power demand depending on actual cut

surface, b - progress of changes in power demand and actual cut surface

Dodatkowo, na podstawie danych pomiarowych, obliczono warto$ci mocy jednostko-
wej oraz odchylen standardowych, ktére wraz z wartosciami P; uzyskanymi z modeli
liniowych zestawiono w tabeli 1. Dla danego wariantu sposobu podawania materiatu, moc
jednostkowa okreslona jako wspotczynnik kierunkowy dopasowanych funkcji oraz moc
obliczona, przyjmuje warto$ci zblizone (por. tab. 1). Wyrazne rdznice wystgpuja w warto-
Sciach odchylen standardowych SD, ktoére okreslaja wielkosci wahan mocy przy danym
wariancie zrgbkowania. W wariancie II, w ktorym rzeczywista powierzchnia cigcia stop-
niowo narastata, uzyskano najmniejsza wartos¢ odchylenia standardowego SD (3,3 W-cm™).

Tabela 1. WartoSci mocy jednostkowej P; oraz odchylen standardowych [W-em?]

Table 1. Values of unit power P; and standard deviations in [W-em™?]
Sposob. Wspokzynmk Srednia Odchylenie
podawania kierunkowy .
. .. Z pomiarow standardowe
pedow modelu liniowego
I wariant 30,79 30,86 5,25
1T wariant 30,39 29,80 3,30
IIT wariant 33,62 31,76 8,29

Zrédio: obliczenia wilasne autoréw

Zregbkowanie wg wariantu I spowodowalo zwigkszenie wartosci odchylenia standardo-
wego SD (5,25 W-em™). Najwigksza warto$é SD uzyskano natomiast dla wariantu III
(8,29 W-em™?). Zatem wzrost nierdwnomiernosci podawania materiatlu powoduje wzrost
zapotrzebowania mocy. Maksymalna warto$¢ P; wynosi 31,76 W-em? i uzyskana zostata
dla wariantu III, w ktéorym nier6wnomiernos¢ podawania byta najwigksza, natomiast moc
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minimalna wynosi 29,8 W-cm™ i uzyskano ja przy wariancie Il w ktorym powierzchnia
cigcia rownomiernie wzrasta.

Whioski

1. Przeprowadzone badania wykazaty liniowa zalezno$¢ zapotrzebowania mocy niezbgd-
nej do przecigcia materiatu od rzeczywistej powierzchni cigcia.

2. Podstawowym parametrem oceny przebiegu procesu cigcia, moze by¢ warto§¢ mocy
jednostkowej P; okreslona jako moc niezbedna do przecigcia pedéw o powierzchni
1 cm?.

3. Stwierdzono, iz moc jednostkowa zalezy w gltéwnej mierze od sposobu podawania
materiatu. Zwigkszenie nierdwnomiernosci podawania powoduje zwigkszenie zapo-

trzebowania mocy i rozrzutu uzyskanych wynikow.
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UNIT POWER DEMAND FOR WILLOW SPROUT
SHREDDING IN A FLYWHEEL CUTTER

Abstract. The article presents analysis results for willow sprout shredding process carried out using
a flywheel cutter. The research allowed to determine energy expenditures for chipping depending on
the actual cut surface and material feed method. The tests were performed using a method based on
measuring two data streams synchronised in time. The first stream determines the actual material cut
surface, while the other applies to power demand for shredding. Data registered in this way allowed
to determine unit power demand referred to the cut surface P; It has been observed that a material
feed irregularity increases unit power demand for its shredding.

Key words: energy expenditures, solid biofuels, shredding of plant materials

Adres do korespondencji:

Jarostaw Fraczek; e-mail: Jaroslaw.Fraczek@ur.krakow.pl
Katedra Inzynierii Mechanicznej i Agrofizyki
Uniwersytet Rolniczy w Krakowie

ul. Balicka 120

30-149 Krakow

77




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /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 /Tags
  /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 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

  /SyntheticBoldness 1.000000
  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000500044004600206587686353ef901a8fc7684c976262535370673a548c002000700072006f006f00660065007200208fdb884c9ad88d2891cf62535370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002000d>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef653ef5728684c9762537088686a5f548c002000700072006f006f00660065007200204e0a73725f979ad854c18cea7684521753706548679c300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002000d>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /GRE <>
    /HRV <>
    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020b370c2a4d06cd0d10020d504b9b0d1300020bc0f0020ad50c815ae30c5d0c11c0020ace0d488c9c8b85c0020c778c1c4d560002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e000d>
    /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 <>
    /POL <>
    /PTB <>
    /RUM <>
    /RUS <>
    /SLV <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /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.)
  >>
  /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 [612.000 792.000]
>> setpagedevice


