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Dw = średnica narzędzia [mm]
n = obr./min [min-1]
fz = posuw na ostrze [mm]
Z = liczba ostrzy narzędzia
D = nominalna średnica gwintu = średnica konturu zewnętrznego [mm]
Dm = średnica ruchu osi narzędzia (D – Dw) [mm] Fk = n · fz · Z [mm/min]

Frezowanie współbieżne Frezowanie przeciwbieżne

Metody frezowania

Właściwości:

Obrót narzędzia w kierunku zgodnym 
z ruchem wskazówek zegara

Ruch narzędzia w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazówek zegara

Obróbka gwintu „do góry”

Gwint prawy

Frezowanie współbieżne występuje wtedy, 
gdy krawędź skrawająca wychodzi z materiału
z wiórem o grubości h = 0

Właściwości

Obrót narzędzia w kierunku zgodnym 
z ruchem wskazówek zegara

Ruch narzędzia w kierunku zgodnym 
z ruchem wskazówek zegara

Obróbka gwintu „do dołu”

Gwint prawy

Posuw na konturze narzędzia Fk Posuw w osi narzędzia  Fm

Fk = n · fz· Z [mm/min]

Posuw na konturze 
narzędzia  (Fk)

Posuw w osi narzędzia (Fm)

Fm = ————— [mm/min]
Fk · (D-Dw)

D

  

A

Frezowanie przeciwbieżne występuje wtedy,
gdy krawędź skrawająca wychodzi z materiału 
z wiórem o grubości h = maks

B

B

Programowanie obrabiarek CNC
Wysokowydajne frezy do gwintów
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Przygotowanie

Wykonanie gwintu narzędziem TM741 • Gwint prawy

Instrukcje dotyczące programowania obrabiarek CNC
Wysokowydajne frezy do gwintów

Brak

Zasada procesu Frezowanie otworu i gwintu, wykonanie pogłębień stożkowych (frezowanie przeciwbieżne)

Czas skrawania th
51,6 sekundy

UWAGI:
1 Promień narzędzia mierzony na zarysie ostrzy części gwintującej należy pomniejszyć o wartość kompensacji promienia frezu. Jest to wymagane w celu uzyskania głębokości 

skrawania odpowiadającej położeniu środka pola tolerancji gwintu 6H/ISO2. Należy jednak pamiętać, że jest to również uzależnione od odchylenia promieniowego narzędzia 
(wytrzymałości materiału na rozciąganie, długości narzędzia).

2 Programowany promień frezu jest zazwyczaj uwzględniony w pamięci narzędzia.
3 Głębokość gwintu b musi być podzielna przez podziałkę gwintu P.
4 Wartości posuwu w nawiasach należy użyć w przypadku systemów sterowania nie zapewniających przeliczenia wartości posuwu na osi narzędzia.
5 Zadanie N40 należy powtórzyć zgodnie z krotnością zwojów. Liczba powtórzeń N = głębokość gwintu b/podziałka P (z zaokrągleniem w górę do najbliższej liczby całkowitej).

Cykl

Pozycjonowanie Ruch boczny w kierunku 
punktu początkowego

Frezowanie gwintu 
(zgodnie z ruchem 

wskazówek zegara)

Wysunięcie narzędzia Powrót do pozycji 
początkowej

Wymagane wartości specyfikacji

Przykład

Rozmiar  — M10-6H
Średnica gwintu D ................................................10 mm
Podziałka P ..........................................................1,5 mm
Średnica otworu pod gwint D1 ............................8,5 mm

Materiał — stal hartowana, 50 HRC

Gatunek — KCU36

Narzędzie — TM741, gwint prawy
Oznaczenie katalogowe ............TM741M100X150R2DHA
Liczba ostrzy Z ..............................................................4
Średnica narzędzia d1 ......................................7,75 mm*
Kompensacja promienia narzędzia k 1 ............0,08 mm**
Programowany promień narzędzia 2 ............3,795 mm***
Głębokość gwintu b ..............................................20 mm
Szybkość skrawania vc ..................................100 m/min
Posuw (frezowanie) fz ..............................0,04 mm/ostrze
Liczba obrotów 5 ..........................................................17

Programowanie zgodne z normą DIN 66025 (frezowanie przeciwbieżne, po konturze, przyrostowo)

N = —————
Vc · 1000

d1 · π

vf = fz · Z · n

N = ———————–
vf kontur · (D-d1)

D
*(mierzona w części skrawającej) ** 0,01xD; należy dostosować

odpowiednio do zastosowania ***(1/2 d1 - k)

F = 657 
(na konturze 
narzędzia)

S = 4109

F = 148 
(w osi
narzędzia)

Pozycjonowanie narzędzia åN 10 G 54 G 90 G 00 X… Y… Z 1.500 S 4109 T01 2 M03 6ˇ

Programowanie przyrostowe N 20 G 91

Ruch boczny w kierunku punktu początkowego N 30 G 42 G 01 X 0 Y-5 F 657 (na konturze narzędzia) [F 148] 4 (oś narzędzia)

Frezowanie gwintu N 40 G 02 X 0 Y 0 Z-1.500 I 0 J 5.000

Powtórzenie frezowania gwintu … 5

Wysunięcie narzędzia N 50 G 40 G 01 X 0 Y 5

Wycofanie narzędzia do pozycji początkowej N 70 G 90 G 00 Z 2
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Przygotowanie

Wykonanie gwintu narzędziem TM741 • Gwint lewy

Instrukcje dotyczące programowania obrabiarek CNC
Wysokowydajne frezy do gwintów

Brak

Zasada procesu Frezowanie gwintu i otworu, wykonanie pogłębień stożkowych (frezowanie współbieżne)

Czas skrawania  th
68,8 sekundy

UWAGI:
1 Promień narzędzia mierzony na zarysie ostrzy części gwintującej należy pomniejszyć o wartość kompensacji promienia frezu. Jest to wymagane w celu uzyskania głębokości 

skrawania odpowiadającej środku pola tolerancji gwintu 6H/ISO2. Należy jednak pamiętać, że jest to również uzależnione od odchylenia promieniowego narzędzia 
(wytrzymałości materiału na rozciąganie, długości narzędzia).

2 Programowany promień frezu jest zazwyczaj uwzględniony w pamięci narzędzia.
3 Głębokość gwintu b musi być podzielna przez podziałkę gwintu P.
4 Wartości posuwu w nawiasach należy użyć w przypadku systemów sterowania nie zapewniających przeliczenia wartości posuwu na osi narzędzia.
5 Zadanie N40 należy powtórzyć zgodnie z krotnością zwojów. Liczba powtórzeń N = głębokość gwintu b/podziałka P (z zaokrągleniem w górę do najbliższej liczby całkowitej).

Cykl

Pozycjonowanie Ruch boczny w kierunku 
punktu początkowego

Frezowanie gwintu 
(przeciwnie do ruchu 
wskazówek zegara)

Wysunięcie narzędzia Powrót do pozycji 
początkowej

Przykład

Rozmiar  — M10-6H
Średnica gwintu D ................................................10 mm
Podziałka P ..........................................................1,5 mm
Średnica otworu pod gwint D1 ............................8,5 mm

Materiał — stop tytanu TiAl6V4

Gatunek — KCU36

Narzędzie — TM741 gwint lewy
Oznaczenie katalogowe ............TM741M100X150L2DHA
Liczba ostrzy Z ..............................................................4
Średnica narzędzia d1 ......................................7,75 mm*
Kompensacja promienia narzędzia k 1 ............0,08 mm**
Programowany promień narzędzia 2 ............3,795 mm***
Głębokość wiercenia/pogłębiania stożkowego lE ..20 mm
Szybkość skrawania vc ..................................100 m/min
Posuw (frezowanie) fz ..............................0,03 mm/ostrze
Liczba obrotów 5 ..........................................................17

Programowanie zgodne z normą DIN 66025 (frezowanie współbieżne, po konturze, przyrostowo)

N = —————
Vc · 1000

d1 · π

vf = fz · Z · n

vf = ———————–
vf kontur · (D-d1)

D
*(mierzona w części skrawającej) **(0,01xD) ***(1/2 d1 - k)

F = 493 
(na konturze
narzędzia)

S = 4109

F = 111 
(w osi
narzędzia)

Pozycjonowanie narzędzia N 10 G 54 G 90 G 00 X… Y… Z 1.500 S 4109 T01 2 M04

Programowanie przyrostowe N 20 G 91

Ruch boczny w kierunku punktu początkowego N 30 G 42 G 01 X 0 Y-5 F 493 (na konturze narzędzia) [F 111] 4 (w osi narzędzia)

Frezowanie gwintu N 40 G 02 X 0 Y 0 Z-1.500 I 0 J 5.000

Powtórzenie frezowania gwintu … 5

Wysunięcie narzędzia N 50 G 40 G 01 X 0 Y 5

Wycofanie narzędzia do pozycji początkowej N 70 G 90 G 00 Z 2

Wymagane wartości specyfikacji
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Przygotowanie

Wykonanie gwintu narzędziem TM731

Instrukcje dotyczące programowania obrabiarek CNC
Wysokowydajne frezy do gwintów

Brak

Zasada procesu Wiercenie, pogłębianie stożkowe, frezowanie gwintu (frezowanie współbieżne)

Czas skrawania th
2,3 sekundy

UWAGI:
1 1 Promień narzędzia mierzony na zarysie ostrzy części gwintującej należy pomniejszyć o wartość kompensacji promienia frezu. Jest to wymagane w celu uzyskania głębokości 

skrawania odpowiadającej środku pola tolerancji gwintu 6H/ISO2. Należy jednak pamiętać, że jest to również uzależnione od odchylenia promieniowego narzędzia 
(wytrzymałości materiału na rozciąganie, długości narzędzia).

2 Programowany promień frezu jest zazwyczaj uwzględniony w pamięci sterującej narzędziem.
3 Wartości posuwu w nawiasach należy użyć w przypadku systemów sterowania nie zapewniających przeliczenia wartości posuwu na osi narzędzia.

Cykl

Pozycjonowanie Wiercenie i pogłębianie
stożkowe

Odsunięcie 
narzędzia 

Wejście w materiał przy
frezowaniu gwintu

Frezowanie 
gwintu 

Wyjście z materiału Powrót do pozycji
początkowej

Przykład

Rozmiar  — M10-6H
Średnica gwintu D ................................................10 mm
Podziałka P ..........................................................1,5 mm
Średnica otworu pod gwint D1 ............................8,5 mm

Materiał — żeliwo szare

Gatunek  — KCU32

Narzędzie — TM731
Oznaczenie katalogowe ............TM731M100X150R2DHA
Liczba ostrzy Z ..............................................................2
Średnica narzędzia d1 ........................................8,2 mm*
Kompensacja promienia narzędzia k 1 ..............0,1 mm**
Programowany promień narzędzia 2 ..................4 mm***
Głębokość wiercenia/pogłębiania stożkowego lE..19,11 mm
Szybkość skrawania vc ..................................250 m/min
Posuw (wiercenie, pogłębianie stożkowe) fb....0,25 mm/U
Posuw (frezowanie) fz ................................0,1 mm/ostrze

Programowanie zgodne z normą DIN 66025 (frezowanie współbieżne, po konturze, przyrostowo)

N = —————
Vc · 1000

d1 · π

vb = fb · n

vf = ———————–
vf kontur · (D-d1)

D*(mierzona w części skrawającej) **(0,01xD) ***(1/2 d1 - k)

F = 2427 
(wiercenie, 
pogłębianie stożkowe)

vf = fz · Z · n
F = 1942 

(na konturze
narzędzia)

F = 350 
(w osi narzędzia)

S = 9709

Pozycjonowanie narzędzia N 10 G 54 G 90 G 00 X… Y… Z 2 S 9709 T01 2 M03ˇÏ

Wiercenie i pogłębianie stożkowe N 20 G 91 G 01 Z-21.110 F 2427 (wiercenie, pogłębianie stożkowe)

Odsunięcie narzędzia N 30 G 01 Z 0.500

Ruch boczny w kierunku punktu początkowego N 40 G 41 Y-4.250 F 971 (frezowanie, 1/2 dla konturu narzędzia) [F 175] 3 (1/2 dla osi narzędzia)

Wejście w materiał po łuku N 50 G 03 X 0 Y 9.250 Z 0.750 I 0 J 4.625

Frezowanie gwintu N 60 G 03 X 0 Y 0 Z 1.500 I 0 J -5.000 F1942 [F 350] 3 (w osi narzędzia)

Wyjście z materiału po łuku N 70 G 03 X 0 Y-9.250 Z 0.750 I 0 J- 4.625

Wysunięcie narzędzia N 80 G 00 G 40 X 0 Y 4.250

Wycofanie narzędzia do pozycji początkowej N 90 G 90 Z 2

Wymagane wartości specyfikacji
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Przygotowanie

Wykonanie gwintu narzędziem TM721

Wywiercony otwór wstępny (wiercenie otworu pod gwint)

Zasada procesu Pogłębianie stożkowe, frezowanie gwintu (frezowanie przeciwbieżne)

Czas skrawania th
1,4 sekundy

UWAGI:
1 Promień narzędzia mierzony na zarysie ostrzy części gwintującej należy pomniejszyć o wartość kompensacji promienia frezu. Jest to wymagane w celu uzyskania głębokości 

skrawania odpowiadającej położeniu środka pola tolerancji gwintu 6H/ISO2. Należy jednak pamiętać, że jest to również uzależnione od odchylenia promieniowego narzędzia 
(wytrzymałości materiału na rozciąganie, długości narzędzia).

2 Programowany promień frezu jest zazwyczaj uwzględniony w pamięci sterującej narzędziem
3 Wartości posuwu w nawiasach należy użyć w przypadku systemów sterowania nie zapewniających przeliczenia wartości posuwu na osi narzędzia.

Cykl

Pozycjonowanie Wiercenie z 
pogłębianiem stożkowym 

Odsunięcie 
narzędzia 

Wejście w materiał przy
frezowaniu gwintu

Frezowanie 
gwintu 

Wyjście z materiału Powrót do pozycji
początkowej

Przykład

Rozmiar — M10-6H
Średnica gwintu D ................................................10 mm
Podziałka P ..........................................................1,5 mm
Średnica otworu pod gwint D1..............................8,5 mm

Materiał — stop odlewniczy aluminium

Gatunek — KCU32

Narzędzie — TM721
Oznaczenie katalogowe ............TM721M100X150R2DHA
Liczba ostrzy Z ..............................................................3
Średnica narzędzia d1 ........................................8,2 mm*
Kompensacja promienia narzędzia k 1 ..............0,1 mm**
Programowany promień narzędzia 2 ..................4 mm***
Głębokość gwintu z pogłębieniem stożkowym ls ....21,2 mm
Szybkość skrawania vc ..................................250 m/min
Posuw (pogłębianie stożkowe) fs ......................0,3 mm/U
Posuw (frezowanie) fz ..............................0,09 mm/ostrze

Programowanie zgodne z normą DIN 66025 (frezowanie przeciwbieżne, po konturze, przyrostowo)

N = —————
Vc · 1000

d1 · π

vs = fs · n

vf = ———————–
vf kontur · (D-d1)

D*(mierzona w części skrawającej) **(0,01xD) ***(1/2 d1 - k)

F = 2913 
(pogłębianie
stożkowe)

vf = fz · Z · n
F = 2622 

(na konturze
narzędzia)

F = 472 
(w osi narzędzia)

S = 9709

Pozycjonowanie narzędzia N 10 G 54 G 90 G 00 X… Y… Z 2 S 9709 T01 2 M03

Wejście narzędzia na pełną głębokość gwintu N 20 G 91 Z-21.200

Wiercenie z pogłębianiem stożkowym N 30 G 01 Z-2 F 2913 (pogłębianie stożkowe)

Odsunięcie narzędzia N 40 G 00 Z 3.450

Ruch boczny w kierunku punktu początkowego N 50 G 42 G01 X 4.250 F 1311 (frezowanie, 1/2 dla średnicy narzędzia) [F 236] 3 (frezowanie, 1/2 dla osi narzędzia)

Wejście w materiał po łuku N 60 G 02 X-9.25 Y 0.000 Z-0.750 I-4.625 J 0

Frezowanie gwintu N 70 G 02 X 0 Y 0 Z-1.500 I 5 J 0.000 F2622 [F 472] 3 (w osi narzędzia)

Wyjście z materiału po łuku N 80 G 02 X 9.25 Y 0.000 Z-0.750 I 4.625 J 0

Wysunięcie narzędzia N 90 G 40 G 01 X-4.25

Wycofanie narzędzia do pozycji początkowej N 100 G 90 G 00 Z 2

Instrukcje dotyczące programowania obrabiarek CNC
Wysokowydajne frezy do gwintów

Wymagane wartości specyfikacji

Gw
in

to
w

ni
ki

KM_Master12_L096_L097_Metric_PL:Layout 1  6/4/13  9:56 AM  Page L97



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (Adobe RGB \0501998\051)
  /CalCMYKProfile (ISO Coated v2 \050ECI\051)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /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 true
  /MaxSubsetPct 1
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts false
  /TransferFunctionInfo /Remove
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages false
  /ColorImageDownsampleType /Average
  /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 0.15
    /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 false
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages false
  /GrayImageDownsampleType /Average
  /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 0.15
    /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 false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages false
  /MonoImageDownsampleType /Average
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /CheckCompliance [
    /PDFX3:2003
  ]
  /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 (PSO LWC Standard \050ECI\051)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition (Offset printing, according to ISO 12647-2:2004/Amd 1, OFCOM, Standard LWC paper \050light weight coating\051, tone value increase curves B \050CMY\051 and C \050K\051)
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /DEU <>
  >>
  /ExportLayers /ExportVisiblePrintableLayers
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides true
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks true
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        8.503940
        8.503940
        8.503940
        8.503940
      ]
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /ClipComplexRegions true
        /ConvertStrokesToOutlines false
        /ConvertTextToOutlines false
        /GradientResolution 300
        /LineArtTextResolution 1200
        /PresetName <FEFF005B0048006F006800650020004100750066006C00F600730075006E0067005D>
        /PresetSelector /HighResolution
        /RasterVectorBalance 1
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure true
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MarksOffset 8.503940
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /UseName
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


