
Umsetzungsbeispiel Wahlqualifikation Pharmakant/-in 
 WQ II.1 - Herstellen und Verpacken fester Arzneiformen 
 

 
 
 
 

Herstellung von Tabletten über Trockengranulation

 

Betrieb  Berufsschule 

Ausbildungsrahmenplan WQ II.1 
Herstellen und Verpacken fester 

Arzneiformen

 Rahmenlehrplan Lernfeld 10 
Feste Arzneiformen herstellen und 

verpacken  

 

Aufgabenstellung 
Nach vorgegebener Rezeptur und Arbeitsanweisung sind Tabletten über 
Trockengranulation herzustellen. Die vorgeschriebenen Inprozesskontrollen sind 
durchzuführen. Der gesamte Prozess ist im Herstellungsprotokoll zu dokumentieren. 
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Umsetzungsbeispiel Wahlqualifikation Pharmakant/-in 
 WQE II.1 - Herstellen und Verpacken fester Arzneiformen 
 
Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll Tabletten über Trockengranulation 
Chargengröße: 10000 Tabletten 
Chargenbezeichnung:__________ Seite 1 von 9 
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Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll 
 

Herstellung von Tabletten über Trockengranulation 
 

Nur für Ausbildungszwecke 
 

Verfasser:   xxx   Datum       Uhrzeit

Exemplar gültig ab 01. 09.2005 Produktionsbeginn:  

Freigegeben:  Produktionsende:  

Chargengröße:   10 000 Tabletten Chargenbezeichnung:  

Äußeres : weiße, biplane Tabletten Operateur:  

Prägung:  keine  

Abmessungen: Ø 9 mm, Höhe ca.2-3 mm  

Gewicht: 250 mg ± 17,5 mg (7%)  

Bruchfestigkeit: 

30 - 50 N  

Zerfall: 

<3 min in Wasser bei 37°C  

Friabilität: 

< 1%  

 
Zusammensetzung pro Tablette 

Lactose (Milchzucker) 132,50   mg 
Maisstärke 112,50   mg 
Talkum 4,75   mg 
Magnesiumstearat 0,25  mg 
 250,00  mg 
 
Zusammensetzung für 10 000 Tabletten: 
 
 
Lactose 1325,00   g 
Maisstärke 1125,00   g 
Talkum 47,50   g 
Magnesiumstearat 2,50   g 
 2500,00   g 



Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll Tabletten über Trockengranulation 
Chargengröße: 10000 Tabletten 
Chargenbezeichnung:__________ Seite 2 von 9 
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Alle benutzten Maschinen und Geräte sind vor deren Inbetriebnahme auf Sauberkeit zu prüfen und 
ggf. zu reinigen. 
 

Wägebereich 
Die Waagen sind betriebsbereit, stehen waagerecht (Libelle) und sind sauber. 

 
Datum: Unterschrift:  

 
Waagen: Satorius 1364 MP, Mettler PM 400, PK 300 
 
Wiegen Anzahl Einwaage  Einsatzstoff Ch.-B. 
 Gebinde Soll Ist   
      
     

  1325,00  g g Lactose/Milchzucker  

     

  1085,00  g g Maisstärke  

     

  27,00  g g Talkum  

  2437,00  g g   

 
 
Kennzeichnung z.B. Maisstärke                / Chargenbezeichnung  
         für Placebotabletten / Chargenbezeichnung 
  
 
 
 
 Die Einwaage erfolgte entsprechend den Soll-Angaben. 
 
  Datum:____________________Unterschrift:_______________________ 
 
 
Bemerkungen zum Verfahrensschritt Einwaage 
 

 

 

 

 



Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll Tabletten über Trockengranulation 
Chargengröße: 10000 Tabletten 
Chargenbezeichnung:__________ Seite 3 von 9 

 

Mischen 
 Der Mischer ist sauber und betriebsbereit. 
  
 Datum: Unterschrift:  
  
 Gebinde und Identität geprüft.  
 
 Datum: Unterschrift:  
 
Lödige Mischer Maschinennummer:   
  
 Die abgewogenen Einsatzstoffe werden in den Lödige Mischer gegeben. 
  
  
 Mischzeit:         10 min           Ist:        Min  Beginn: 
     
    Ende:   
 theoretische Ausbeute:  2437,00 g Mischung   
  
 Mindestausbeute: 2376,00 g (97,5%) 
 
 tatsächliche Ausbeute: 
 
 Datum:                                    Unterschrift:   
 

 IPC 
  
Feuchtebestimmung                 Gerätenummer:                           Messzelle Nr.:  
   
 Messzeit:             10 min  
  
 relative Feuchte Soll: 30 – 50 % 
  
  Ist:                % 
      
 Datum: Unterschrift:  
  
Anmerkung:    Sollte die relative Feuchte nicht im Sollbereich liegen muss entweder mit dem  
 Wirbelschichttrockner nachgetrocknet oder durch Zugabe von gereinigtem 
 Wasser (Aqua purificata) zum Granulat im Lödige-Mischer angefeuchtet werden. 
 
Bemerkungen zum Verfahrensschritt Feuchtebestimmung 
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Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll Tabletten über Trockengranulation 
Chargengröße: 10000 Tabletten 
Chargenbezeichnung:__________ Seite 4 von 9 

Granulation 
 
 
Trockengranulation auf Korsch Exzenterpresse  
  
 Maschinennummer:   
 
 Stempelabmessung:   
  
 Druckeinstellung:   
  
 Geschwindigkeit: Stellung 2 
 
 Ausstoß/Stunde   
  
    Beginn: 
 
    Ende: 
 Datum: Unterschrift:  
  
 
 
Passieren auf Frewitt-Passiersieb  
 
 Maschinennummer:   
  
 Maschenweite: 1,0 mm 
 
 theoretische Ausbeute:  2437,00 g Granulat   
  
 Mindestausbeute: 1900,00 g (78,0%) 
 
 tatsächliche Ausbeute:   
 
    Beginn: 
 
    Ende: 
 Datum:                                    Unterschrift:   
 
  
  
Bemerkungen zum Verfahrensschritt Granulation 
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Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll Tabletten über Trockengranulation 
Chargengröße: 10000 Tabletten 
Chargenbezeichnung:__________ Seite 5 von 9 
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IPC 
Siebanalyse Maschinennummer:   
  
 Einwaage: 100,0 g Granulat 
 
 Siebe:  0,60 mm; 0,50 mm; 0,30 mm; 0,10 mm   
  
 Siebdauer: 10 min 
  
Ergebnis Auswaage: > 0,60 mm                                     g ≙% 
 
  0,60 - 0,50 mm    g ≙% 
 
  0,50 – 0,30 mm    g ≙% 
 
  0,30 – 0,10 mm    g ≙% 
 
     <  0,10 mm                                     g ≙% 

Wägebereich 
Auswiegen der pressfertigen Mischung 
 
Waagen: Satorius 1364 MP, Mettler PM 400, PK 300 
 
Wiegen Anzahl Einwaage  Einsatzstoff Ch.-B. 
 Gebinde Soll Ist   
      
  2437,00  g Granulat  

   113746  

  40,00  g g Maisstärke               *)  

   113794  

  20,50  g g Talkum                     *)  

   100145  

  2,50  g g Magnesium-Stearat  *)  

  2500,00  g g   

 
*) die Zuschlagstoffe müssen entsprechend der Granulatausbeute berechnet werden 
 
    Die Berechnungen sind auf der Rückseite des Protokollblattes aufzuführen. 
 
Kennzeichnung z.B. Maisstärke                / Chargenbezeichnung  
         für Placebotabletten / Chargenbezeichnung 
 
 Die Einwaage erfolgte entsprechend den Soll-Angaben. 
 
  Datum:____________________ Unterschrift:_______________________ 



Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll Tabletten über Trockengranulation 
Chargengröße: 10000 Tabletten 
Chargenbezeichnung:__________ Seite 6 von 9 

 
Bemerkungen zum Verfahrensschritt Einwaage 
 

 

 

 

 

 

Mischen 
 Der Zustand aller benötigten Geräte entspricht der Arbeitsanweisung 
  
 Datum: Unterschrift:  
  
 Gebinde und Identität geprüft.  
 
 Datum: Unterschrift:  
  
 
 
Lödige Mischer Maschinennummer:   
  
 Die abgewogenen Einsatzstoffe werden in den Lödige Mischer gegeben. 
  
   
 Mischzeit 1 min Ist:  Min Beginn: 
     
    Ende:   
 theoretische Ausbeute:  2500,00 g pressfertige Mischung   
  
 Mindestausbeute: 1750,00 g (70,0 %) 
 
 tatsächliche Ausbeute: 
 
  
 Datum:                                    Unterschrift:   
 
Bemerkungen zum Verfahrensschritt Mischen 
 

 

 

  
  
 

 7 



Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll Tabletten über Trockengranulation 
Chargengröße: 10000 Tabletten 
Chargenbezeichnung:__________ Seite 7 von 9 

Tablettierung 
 
 
Tablettierung auf Korsch Exzenterpresse  
  
 Maschinennummer:   
 
 Stempelabmessung:   
  
 Druckeinstellung:   
  
 Geschwindigkeit: Stellung 2 
 
 Ausstoß/Stunde   
  
 
Während der Tablettierung muss eine ständige Gewichtskontrolle durchgeführt werden. 
Dazu sollen pro 1000 Tabletten je 10 Tabletten gewogen werden. 
 
Die Protokollierung erfolgt auf dem beiliegendem Blatt (Tabelle). 
    Beginn: 
 
    Ende: 
 Datum: Unterschrift:  
   
  

Kontrollmessungen 
 
 
 Ist Soll 
Tablettengewicht bei 
Produktionsbeginn 

                                     mg                250 mg ± 17,5 mg 

Höhe                                      mm                     2 – 3   mm 
Bruchfestigkeit (Erweka)                                      N                   30 – 50 N 
Zerfall (Wasser, 37°C)                                      min                   < 3 min 
Abrieb (Erweka,  
            10 Tabletten, 10 min) 

                                     %                   < 1 % 

 
Bemerkungen zum Tablettieren und zu den Kontrollmessungen 
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Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll 
Chargengröße: 10000 Tabletten 
Chargenbezeichnung:__________ 
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Ausbeuteberechnung 
  
Ausbeute theoretische Ausbeute:  2500,00 g ≙10 000 Tabletten   
  
 Mindestausbeute: 1250,00 g (50,0 %) 
 
 tatsächliche Ausbeute:                        g ≙             Tabletten        
 
  
 
 Datum:                                    Unterschrift:   
 
 
 
Kennzeichnung Entwerfen Sie in dem unten aufgeführen Rahmen 
  ein Etikett, dass alle notwendigen Angaben zu 
  den Tabletten enthält. 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Reinigen Arbeitsplatz sowie benutzte Geräte gereinigt gemäß Arbeitsanweisung 
  
 Datum: Unterschrift:   
 
 
 

 

 

 Die Placebo-Tabletten wurden nach Arbeitsanweisung gemäß den  
 gültigen GMP-Richtlinien hergestellt. 
 
 
 Unterschrift des Ausführenden: 
 
 Datum________________  Unterschrift __________________________  
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Umsetzungsbeispiel
Wahlqualifikation Pharmakant/-in



WQ II.1 - Herstellen und Verpacken fester Arzneiformen



Herstellung von Tabletten über Trockengranulation


		Betrieb

		

		Berufsschule



		Ausbildungsrahmenplan WQ II.1


Herstellen und Verpacken fester Arzneiformen

		

		Rahmenlehrplan Lernfeld 10


Feste Arzneiformen herstellen und verpacken





Aufgabenstellung


Nach vorgegebener Rezeptur und Arbeitsanweisung sind Tabletten über Trockengranulation herzustellen. Die vorgeschriebenen Inprozesskontrollen sind durchzuführen. Der gesamte Prozess ist im Herstellungsprotokoll zu dokumentieren.


Arbeitsanweisung und Herstellungsprotokoll


Herstellung von Tabletten über Trockengranulation


Nur für Ausbildungszwecke


		Verfasser:  

		xxx

		

		  Datum       Uhrzeit



		Exemplar gültig ab ab:  

		01. 09.2005

		Produktionsbeginn:

		



		Freigegeben:

		

		Produktionsende:

		



		Chargengröße:  

		10 000 Tabletten

		Chargenbezeichnung:

		



		Äußeres :

		weiße, biplane Tabletten

		Operateur:

		



		Prägung: 

		keine

		

		



		Abmessungen:

		Ø 9 mm, Höhe ca.2-3 mm


		

		



		Gewicht:

		250 mg ± 17,5 mg (7%)

		

		



		Bruchfestigkeit:

		30 - 50 N

		

		



		Zerfall:

		<3 min in Wasser bei 37°C

		

		



		Friabilität:

		< 1%

		

		






Zusammensetzung pro Tablette


		Lactose (Milchzucker)

		132,50   mg



		Maisstärke

		112,50   mg



		Talkum

		4,75   mg



		Magnesiumstearat

		0,25  mg



		

		250,00  mg






Zusammensetzung für 10 000 Tabletten:




		Lactose

		1325,00   g



		Maisstärke

		1125,00   g



		Talkum

		47,50   g



		Magnesiumstearat

		2,50   g



		

		2500,00   g





Alle benutzten Maschinen und Geräte sind vor deren Inbetriebnahme auf Sauberkeit zu prüfen und ggf. zu reinigen.


Wägebereich


Die Waagen sind betriebsbereit, stehen waagerecht (Libelle) und sind sauber.

Datum:
Unterschrift:



Waagen: Satorius 1364 MP, Mettler PM 400, PK 300


		Wiegen

		Anzahl


		Einwaage

		

		Einsatzstoff

		Ch.-B.



		

		Gebinde


		Soll

		Ist

		

		



		

		

		

		

		

		



		

		

		

		

		

		



		

		

		1325,00  g

		g

		Lactose/Milchzucker

		



		

		

		

		

		

		



		

		

		1085,00  g

		g

		Maisstärke

		



		

		

		

		

		

		



		

		

		27,00  g

		g

		Talkum

		



		

		

		2437,00  g

		g

		

		






Kennzeichnung
z.B. Maisstärke                / Chargenbezeichnung 


       für Placebotabletten / Chargenbezeichnung







Die Einwaage erfolgte entsprechend den Soll-Angaben.

 
Datum:____________________Unterschrift:_______________________


Bemerkungen
zum Verfahrensschritt Einwaage

		



		



		



		





Mischen



Der Mischer ist sauber und betriebsbereit.



Datum:
Unterschrift:




Gebinde und Identität geprüft. 


Datum:
Unterschrift:



Lödige Mischer
Maschinennummer: 




Die abgewogenen Einsatzstoffe werden in den Lödige Mischer gegeben.







Mischzeit:         10 min           Ist: 
      Min

Beginn:













Ende:





theoretische Ausbeute: 
2437,00 g Mischung





Mindestausbeute:
2376,00 g (97,5%)


tatsächliche Ausbeute:




Datum:                                    Unterschrift: 




IPC


Feuchtebestimmung                 Gerätenummer:                           Messzelle Nr.: 






Messzeit:             10 min






relative Feuchte
Soll: 30 – 50 %




Ist:                %







Datum:
Unterschrift:





Anmerkung:   
Sollte die relative Feuchte nicht im Sollbereich liegen muss entweder mit dem 

Wirbelschichttrockner nachgetrocknet oder durch Zugabe von gereinigtem

Wasser (Aqua purificata) zum Granulat im Lödige-Mischer angefeuchtet werden.

Bemerkungen
zum Verfahrensschritt Feuchtebestimmung

		



		



		





Granulation


Trockengranulation auf Korsch Exzenterpresse






Maschinennummer:






Stempelabmessung:





Druckeinstellung:





Geschwindigkeit:
Stellung 2


Ausstoß/Stunde








Beginn:






Ende:

Datum:
Unterschrift:


Passieren auf Frewitt-Passiersieb




Maschinennummer:






Maschenweite:
1,0 mm




theoretische Ausbeute: 
2437,00 g Granulat





Mindestausbeute:
1900,00 g (78,0%)


tatsächliche Ausbeute:








Beginn:






Ende:



Datum:                                    Unterschrift: 



Bemerkungen
zum Verfahrensschritt Granulation

		



		



		



		





IPC


Siebanalyse
Maschinennummer:






Einwaage:
100,0 g Granulat




Siebe: 
0,60 mm; 0,50 mm; 0,30 mm; 0,10 mm





Siebdauer:
10 min




Ergebnis
Auswaage:
> 0,60 mm                                     g ≙%





0,60 - 0,50 mm 
  g ≙%



0,50 – 0,30 mm 
  g ≙%




0,30 – 0,10 mm 
  g ≙%





  <  0,10 mm                                     g ≙%


Wägebereich


Auswiegen der pressfertigen Mischung


Waagen: Satorius 1364 MP, Mettler PM 400, PK 300


		Wiegen

		Anzahl


		Einwaage

		

		Einsatzstoff

		Ch.-B.



		

		Gebinde


		Soll

		Ist

		

		



		

		

		

		

		

		



		

		

		2437,00  g

		

		Granulat

		



		

		

		

		

		113746

		



		

		

		40,00  g

		g

		Maisstärke               *)

		



		

		

		

		

		113794

		



		

		

		20,50  g

		g

		Talkum                     *)

		



		

		

		

		

		100145

		



		

		

		2,50  g

		g

		Magnesium-Stearat  *)

		



		

		

		2500,00  g

		g

		

		





*) die Zuschlagstoffe müssen entsprechend der Granulatausbeute berechnet werden

    Die Berechnungen sind auf der Rückseite des Protokollblattes aufzuführen.


Kennzeichnung
z.B. Maisstärke                / Chargenbezeichnung 


       für Placebotabletten / Chargenbezeichnung




Die Einwaage erfolgte entsprechend den Soll-Angaben.

 
Datum:____________________ Unterschrift:_______________________


Bemerkungen
zum Verfahrensschritt Einwaage


		



		



		



		





Mischen



Der Zustand aller benötigten Geräte entspricht der Arbeitsanweisung



Datum:
Unterschrift:




Gebinde und Identität geprüft. 


Datum:
Unterschrift:





Lödige Mischer
Maschinennummer: 




Die abgewogenen Einsatzstoffe werden in den Lödige Mischer gegeben.








Mischzeit 1 min
Ist: 
Min
Beginn:













Ende:





theoretische Ausbeute: 
2500,00 g pressfertige Mischung





Mindestausbeute:
1750,00 g (70,0 %)


tatsächliche Ausbeute:



Datum:                                    Unterschrift: 



Bemerkungen
zum Verfahrensschritt Mischen

		



		





Tablettierung


Tablettierung auf Korsch Exzenterpresse






Maschinennummer:






Stempelabmessung:





Druckeinstellung:





Geschwindigkeit:
Stellung 2


Ausstoß/Stunde






Während der Tablettierung muss eine ständige Gewichtskontrolle durchgeführt werden.
Dazu sollen pro 1000 Tabletten je 10 Tabletten gewogen werden.


Die Protokollierung erfolgt auf dem beiliegendem Blatt (Tabelle).






Beginn:






Ende:

Datum:
Unterschrift:


Kontrollmessungen


		

		Ist

		Soll



		Tablettengewicht bei
Produktionsbeginn

		                                     mg

		               250 mg ± 17,5 mg



		Höhe

		                                     mm

		                    2 – 3   mm



		Bruchfestigkeit (Erweka)

		                                     N

		                  30 – 50 N



		Zerfall (Wasser, 37°C)

		                                     min

		                  < 3 min



		Abrieb (Erweka, 
            10 Tabletten, 10 min)

		                                     %

		                  < 1 %





Bemerkungen
zum Tablettieren und zu den Kontrollmessungen



		



		



		





		
Gewichtskontolle

		

		Produkt:

		

		

		

		Sollgewicht: 250 mg

		

		

		

		



		Tablettenmaschine:

		

		Ch.B.

		

		

		

		Grenzgewicht: 232,5 mg – 267,5 mg

		

		

		

		



		Nr.

		1 000 
Tabl.

		2 000
Tabl.

		3 000
Tabl.

		4 000 
Tabl.

		5 000 
Tabl.

		6 000 Tabl.

		7 000 Tabl.

		8 000 Tabl.

		9 000 Tabl.

		10 000 Tabl.



		

		mg

		mg

		mg

		mg

		mg

		mg

		mg

		mg

		mg

		mg



		1

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		2

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		3

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		4

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		5

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		6

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		7

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		8

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		9

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		10

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		



		Ø

		

		

		

		

		

		

		

		

		

		





Datum______________________                       Unterschrift_____________________

Ausbeuteberechnung


Ausbeute
theoretische Ausbeute: 
2500,00 g ≙10 000 Tabletten





Mindestausbeute:
1250,00 g (50,0 %)


tatsächliche Ausbeute:                        g ≙             Tabletten       







Datum:                                    Unterschrift: 





Kennzeichnung
Entwerfen Sie in dem unten aufgeführen Rahmen


ein Etikett, dass alle notwendigen Angaben zu


den Tabletten enthält.




Reinigen
Arbeitsplatz sowie benutzte Geräte gereinigt gemäß Arbeitsanweisung



Datum:
Unterschrift:




Die Placebo-Tabletten wurden nach Arbeitsanweisung gemäß den 



gültigen GMP-Richtlinien hergestellt.



Unterschrift des Ausführenden:




Datum________________

Unterschrift __________________________ 



1





<<
  /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
  /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

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /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 <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /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


