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비선형회귀분석을 이용한 진공유리 모서리 접합단면 형상예측
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요  약  수소혼합가스토치를 이용하여 유리 모서리 접합 시 접합부의 형상은 수소혼합가스의 유량, 토치의 이송속도, 

토치와 유리사이의 거리 등 많은 공정변수들에 의해 영향을 받는다. 모서리 접합형상은 유리패널의 단열 및 기밀, 강
도성능에 영향을 미치므로, 공정변수에 따른 접합부 형상예측에 대한 연구가 수행되어야 한다. 따라서 본 논문에서는 
공정변수 설정 및 실험분석을 통하여, 공정변수에 따른 단면형상을 예측할 수 있는 회귀식을 도출하였다. 도출된 회
귀식에 각 공정변수값을 적용하여 접합형상을 예측하고, 실제 모서리 접합 실험결과와 비교하여 회귀식의 타당성을 
검증하였다. 

Abstract  While using the hydrogen mixture gas torch, the glass edge sealing and the shape of the edge 
sealing parts is affected by many parameters such as flow rate of gas, traveling speed of torch, distance 
between glass and torch. As the glass edge sealing shape have effects on the insulation and airtightness and 
strength of the glass panel; the sealing shapes are predicted according to the process parameters. The paper 
highlight the nonlinear regression equations of the cross-sectional shape of the sealing shape according to the 
parameters, that is experimentally predicted later compared and verified the equation with the experimental 
result. 

Key Words : Vacuum glazing, Prediction of the Shape, Edge sealing, Nonlinear regression analysis, Piecewise 
cubic hermite interpolation polynomial
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1. 서론

전세계적인 자원고갈 및 에너지 소비량 증가에 따라 
신재생에너지 및 에너지 손실 절감에 대한 사회적 관심
이 높아지고, 사회전반에 걸친 정부의 지원 및 규제가 강
화되고 있는 실정이다. 특히 총에너지 사용량 중 20%가 
가정과 상업용 건물에서 사용됨에 따라 최근 건축물에서 
발생하는 에너지 손실을 완화하기 위하여 그린홈 100만 

호 프로젝트, 사용에너지 및 온실가스 배출량 표시 의무
화, 건물에너지 효율등급제 등 많은 정부정책 및 규제가 
강화되고 있다[1-3]. 이에 따라 건축물에서 건물계획, 설
비시스템계획으로 구분하여 에너지 저감요소를 선정하였
다. 이중 건물계획부분의 에너지 저감 요소는 침기, 창 면
적비, 벽체 단열성능, 유리 열관류율 등 친환경외피에 대
한 부문이 선정되었다[4,5]. 이런 친환경외피에 중 창호는 
2012년 7월부터 창호 에너지소비효율등급제가 적용되면
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서 로이유리의 적용 및 평가방법, BIPV 창호, 진공유리창
호 등 많은 연구가 진행 중이다[6,7]. 

이중 진공단열유리패널은 두 장의 유리사이에 간극을 
유지하고 모서리를 접합하여 내부에 진공을 유지함으로
써 건물에서 창호를 통해 발생하는 에너지 손실을 효과
적으로 저감시킬 수 있는 단열재이다.

진공유리는 1893년 Dewar flask[8]로부터 기본적인 개
념이 시작되었고, 1987년 Bachli[9]는 모서리 접합에서 
열팽창, 진공 형성, 모서리접합의 여러 방법을 제시하여 
진공유리에 대한 개발 가능성을 높였다. 1997년 Lenzen[10]
은 진공유리의 모서리 접합을 위해 저융점 글라스(Frit)를 
바른 후 약 500℃의 가열로에 넣어 유리를 접합하는 기
술을 개발하였다.

최근 개발된 진공유리는 프릿을 이용하여 모서리를 접
합하였으나, 프릿을 사용하여 모서리를 접합할 경우 진공
유리패널의 열강화가 불가능할 뿐만 아니라 프릿과 유리
의 열팽창계수 차이로 인해 접합기밀성이 저하되는 단점
을 가지고 있다.

따라서 본 논문에서는 수소혼합가스토치를 이용하여 
유리 모서리부를 접합 하였으며 공정변수에 따른 접합부 
형상을 예측하고자 하였다. 

단열유리패널의 모서리 접합부는 전도에 의한 열손실
이 발생하는 Heat bridge 역할을 하게 되므로 접합부 두
께 및 처짐을 최소화 하여야 한다. 하지만 접합강도 및 
기밀성을 고려하여 일정 두께 및 형상을 요하므로, 모서
리 접합 공정변수에 따른 접합부 형상 예측이 선행되어
야 한다.

예비시험을 통해 공정변수를 설정하였으며, 모서리 접
합부의 형상을 나타내기 위한 형상변수를 설정하였다. 직
교배열표를 이용하여 접합시험을 수행하였으며, 접합된 
단면을 절단하여 접합 모서리부 형상을 데이터화 하였다. 
비선형회귀분석을 실시하여 공정변수와 형상간의 수학적 
관계식을 모델링 하고 모서리 접합 단면 형상을 예측하
였다. 또한 도출된 회귀식의 타당성 검증을 위해 추가실
험을 실시하였으며, 추가실험 측정형상과 예측된 단면 형
상과의 비교분석을 실시하였다. 

2. 유리 모서리 접합 시험

2.1 장치구성

진공유리 모서리 접합을 위하여 수소혼합가스 토치를 
이용하여 유리 모서리부를 용융 접합하였다. 열 충격에 
의한 유리 파손 및 변형 방지를 위해 전기로 내에서 모서

리 접합을 수행하였으며 Fig. 1은 모서리접합 시험장치 
구성을 나타낸 것이다. 

[Fig. 1] Equipment setting of furnace and hydrogen mixed 

gas torch

2.2 공정변수 설정

수소혼합가스토치를 이용하여 유리 모서리부에 열원
을 가하면 두 장의 유리 모서리는 용융되며, 두 장의 유
리사이 용융부는 표면장력에 의해 상·하 간극을 채우면
서 유리 모서리부 접합이 이루어진다.

기초실험 결과 분위기 온도, 모서리 접합 속도, 가스유
량 및 토치의 각도, 토치와 유리사이의 거리 등 여러 공
정 변수가 유리모서리 접합에 영향을 미치는 것을 확인
하였다. 이 중 모서리 접합 속도(V), 토치의 가스 유량
(Q), 토치와 유리사이의 거리(D)를 공정변수로 설정하여 
각 각에 대해 3수준으로 설정하였다. 

이외의 공정변수들 중 로 내부의 분위기 온도는 570℃
로 설정하고, 토치의 각도는 유리패널과 수평이 되도록 
설정하였다. 시험 유리편의 두께는 상 하판 유리 모두 
3mm로 설정하였으며, 상판과 하판 유리 사이의 간격은 
0.2mm의 필러게이지를 이용하여 간격을 유지하였다. 
Fig. 2는 모서리 접합 공정변수에 대한 개념도를 나타낸 
것이며, 설정된 공정변수들의 변수 값을 Table 1에 모두 
나타내었다. 

[Fig. 2] Process variables of glass edge sealing
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Precess parameters Level1 Level2 Level3 

Flow rate of gas(ℓ/min) 10 11 12

Moving speed of torch (mm/sec) 3 4 5

Distance between torch and glass(mm) 3 4 5

Temperature profile of furnace(℃) 570

Glass thickness(mm) 3

Gap size of glass(mm) 0.2

[Table 1] Parameters condition of glass edge sealing

2.3 모서리 형상 변수 설정

진공유리패널의 모서리 접합부 형상은 모서리 접합공
정변수에 따라 많은 영향을 받는다. 접합에너지의 총량이 
적으면 Fig.3 (a)와 같이 모서리 부분이 일부만 용융되고 
접합되지 않으며, 일정 에너지량에서 (b)와 같이 접합이 
이루어지며, 또한 에너지 총량이 많으면 (c)와 같이 용융
부가 흘러내리는 형상이 발생한다. 이런 접합부의 형상을 
표현하기 위하여  fig. 4에 나타낸 바와 같이 용융부의 하
부를 15°간격으로 6등분하였다. 6 등분 된 하부 P0~P6와 
원점 O에서 부터의 거리를 형상변수로 설정하였다.  

       (a)            (b)             (c)
[Fig. 3] Process variables of glass edge sealing

[Fig. 4] cross-sectional surface profile with specific  

         parameters

3. 공정변수와 모서리 상관 관계식 도출

3.1 모서리 접합실험

Table 2에 나타낸 바와 같이 실험 Matrix를 설정하였
다. 실험Matrix는 수소혼합가스의 유량과 토치의 이송속
도, 토치와 유리사이의 거리를 각각 3가지 수준으로 설정
하고 직교배열표를 이용하여 작성하였으며, 총 9가지의 
조건으로 실험을 실시하였다. 직교배열표의 이용은 공정
조건 및 수준이 많을 경우 실험의 횟수를 증가시키지 않
고 실험에 많은 인자를 넣을 수 있으며, 실험 데이터로부
터 요인변동 계산 및 분산분석이 용이하다는 장점을 가
지고 있다.

No Q(ℓ/min) V(mm/sec) D(mm)

1 10 3 3

2 10 4 4

3 10 5 5

4 11 3 4

5 11 4 5

6 11 5 3

7 12 3 5

8 12 4 3

9 12 5 4

[Table 2] The L9(3
3
) orthogonal array for taguchi 

           method

3.2 모서리 단면 분석

접합된 모서리의 단면을 분석하기 위하여 워터젯을 이
용해 단면을 절단하였다. Fig. 5는 모서리 접합 시험 결과
를 나타낸 것이다.  Fig. 6 (a)는 접합된 실험편의 절단 단
면을 나타낸 것이며, Fig. 6 (b)는 Matlab 프로그램을 이
용하여 모서리 절단면의 이미지 처리를 수행한 후 모서
리 좌표를 도출하였다. 도출된 좌표데이터를 원점과의 거
리로 산출하여 Table 3에 나타내었다. 

[Fig. 5] Result of glass edge sealing
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           (a)                       (b) 

[Fig. 6] Glass edge shape

         (a) Original image (b) Binary gradient mask of 

glass edge shape 

NO
The measurement data

P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6

1 153.0 159.1 160.5 151.3 125.9 96.6 94.0

2 165.0 167.4 160.5 131.5 106.0 96.3 94.0

3 122.0 170.5 173.2 130.1 106.0 96.6 93.0

4 150.0 159.1 160.5 151.3 124.0 100.4 96.0

5 155.0 160.2 154.7 134.4 108.0 96.6 95.0

6 167.0 170.5 162.8 135.8 110.0 100.4 96.0

7 148.0 155.0 159.3 155.6 140.0 115.9 100.0

8 165.0 175.7 172.0 149.9 110.0 96.6 95.0

9 170.0 171.5 163.9 142.8 110.0 100.4 96.0

[Table 3] The measurement data of the edge

3.3 비선형 회귀식 도출

모서리 접합 형상은 매우 복잡한 비선형 관계로 이루
어져 있으며 정확한 형상을 예측하는 것은 매우 어렵다. 
그러나 수학적 모델링을 통해 근사한 형상예측은 가능하
다[11]. 모서리 접합 공정변수와 유리 모서리 형상간의 
상관관계를 식 (1)과 같이 나타내고자 하였다.

  



 (1)

여기서, 
Q ; 수소혼합가스 유량
V ; 토치의 이송속도
D ; 토치와 유리 사이의 거리

~는 토치의 유량, 토치의 이송속도, 토치와 유리
사이의 거리에 의해 영향을 받는 실험계수이며 상수 값
을 갖는다. 공정변수와 모서리 접합부 형상간의 관계 도
출을 위하여 비선형다중회귀분석법(Multiple regression 
analysis method)을 사용하였으며, 그 결과 원점에서 형상

변수로 설정한 P0~P6점까지의 거리를 각각 산출할 수 있
는 식 7개를 식(2)~(8)와 같이 비선형회귀식으로 도출하
였다. 도출된 관계식에 각 공정변수를 대입하여 원점 O
에서부터 P0~P6까지의 거리 데이터를 예측 할 수 있다.  
  

        

       

        

        

        

       

       

개발된 수학적 모델의 유의성 판단을 위해 분산분석을 
수행하였으며 결정계수(R2 : Coefficient of Determination), 
수정결정계수(AR2 : Adjusted Coefficient of Determination)
와 유의성(P-value)을 산출하였다. Table 4는 도출된 회귀
식의 분산분석 결과를 나타낸 것이다. 

P0 ~ P3의 회귀식은 P4~P6에 비하여 높은 R2값과 높
은 유의 수준을 보인다. 이는 P0 ~ P3의 측정값은 공정변
수에 따라 민감하게 변하는 반면, P4~P6는 일부실험조건
에서 동일한 결과를 보였기 때문이다.

도출된 회귀식의 타당성 검증을 위하여 추가실험을 실
시하였다. 추가실험은 직교배열표에 의해 실험조건으로 
포함되지 않았던 3가지의 경우에 대하여 수행하였다. 토
치의 유량 10,11,12 토치의 이송속도, 3,4,5 토치와 유리
사이의 거리 5,4,3의 각 조건으로 수행하였다. Table 5는 
개발된 비선형회귀식에 공정변수를 적용하였을 경우 O
점부터 P0~P6의 까지의 거리를 예측한 결과를 나타낸 것
이고, Table 6은 각 공정변수를 적용하여 추가 실험한 후 
측정한 결과값이다. 예측값과 실험값의 공정변수 별 평균 
오차는 각 4%, 1%, 6%의 오차를 보인다.  

NO. P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6

Standard error of

estimate
0.009 0.010 0.007 0.009 0.027 0.024 0.006

Coefficient of 

multiple

correlation

0.946 0.915 0.889 0.967 0.870 0.735 0.804

Coefficient of 

determination
0.90 0.84 0.79 0.94 0.76 0.54 0.65

Adjusted coefficient 

of determination
0.81 0.71 0.63 0.88 0.58 0.19 0.38

P-value 0.01 0.04 0.07 0.07 0.1 0.3 0.2

[Table 4] Analysis of variance test for mathematical 

models
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Input value Prediction data

No. Q V D P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6

1 10 3 5 149 153 153 140 121 100 95

2 11 4 4 160 165 161 140 113 100 96

3 12 5 3 171 177 169 144 108 99 96

[Table 5] Result of predicted data using regress model

Input value Experimental data

No. Q V D P0 P1 P2 P3 P4 P5 P6

1 10 3 5 149 156 162 152 126 96 93

2 11 4 4 160 146 158 140 112 100 94

3 12 5 3 171 183 185 168 125 100 96

[Table 6] Result from experiments

4. 보간법을 이용한 형상 예측

접합 단면의 형상 예측을 위해 공정변수들을 입력하여 
P0~P6의 값을 도출하고 Piecewise Cubic Hermite 
Interpolation polynomial을 이용하여 접합형상을 예측하
고, 실험결과 단면형상과 비교하였다. 

Piecewise Cubic Hermite Interpolation은 주어진 점들
로부터 해당 곡선 혹은 직선을 구하는 방법으로, x좌표와 
y좌표를 각각 알면 주어진 점들과 기울기를 바탕으로 3
차 이내의 방정식들로 곡선을 근사화 할 수 있다. 앞 절
에서 도출된 회귀식으로부터 모서리부 형상변수 7점의 
데이터를 산출 한 후 Piecewise Cubic Hermite Interpolation을 
통하여 접합부 형상을 예측하였다. Fig. 7 - Fig. 9는 추가
실험결과 모서리 접합부 하부의 단면형상과 보간법을 통
해 예측된 형상을 나타낸 것이다. 

실험결과 얻은 데이터를 바탕으로 접합부 좌표를 설정
하여 형상을 표현하였기 때문에 형상이 물리적으로 어떤 
이유에 근거하여 형성된다는 것을 밝힐 수는 없다. 또한 
3차 곡선으로 형상을 예측하였으며 복잡한 형상을 근사
화하기 위해서는 고차항의 보간법을 활용하여 보다 정확
한 예측이 가능할 것이다. 

[Fig. 7] Comparison of experiment with piecewise cubic 

hermite interpolation with use experiment date 

(10l/min, 3mm/min, 5mm)

[Fig. 8] Comparison of experiment with piecewise cubic 

hermite interpolation with use experiment date 

(11 l/min, 4mm/min, 4mm)

[Fig. 9] Comparison of experiment with piecewise cubic 

hermite interpolation with use experiment date

         (12 l/min, 5mm/min, 3mm)

5. 결론

본 논문에서는 진공유리패널의 진공도를 유지하기 위
해 높은 신뢰도를 요하는 모서리 접합공정에 대해 수소
혼합가스토치를 이용하여 접합하는 방법을 제시하였다. 

수소혼합가스토치를 이용하여 모서리 접합 시 공정변
수에 따라 접합부 하부 형상의 관계분석을 위해 모서리 
접합형상에 영향을 미치는 토치의 유량, 토치의 이송속
도, 토치와 유리사이의 거리인 3가지 공정변수를 3수준
으로 설정하고, 접합부 형상을 나타내기 위해 모서리부의 
각 7점과 원점에서 부터의 거리를 형상변수로 설정하였다. 

접합부를 절단하여 설정한 형상변수의 데이터를 측정
하였으며 측정된 결과를 바탕으로 회귀분석을 실시하여 
형상변수 예측이 가능한 비선형회귀식을 도출하였다. 추
가실험을 통하여 예측값과 실험값의 오차가 10%내임을 
확인하였다.

비선형회귀식으로 예측된 데이터를 바탕으로 Piecewise 
Cubic Hermite Interpolation을 통해 모서리 접합부의 형
상 예측이 가능함을 보였다. 

References

[1] T. Lee, Y. Son, and S. Yoon, "A study on ventilation 
and heat transfer coefficient of passive ventilation skin", 



비선형회귀분석을 이용한 진공유리 모서리 접합단면 형상예측

1021

SAREK, Vol 24, No. 9, Korea, pp. 679-684, 2012
[2] C. Cheong, J. Kim, T. Kim, S. Leigh, "Analysis on the 

improvement factor of residential building energy rating 
system in the respect of passive house", AIK, Vol 26, 
No. 3, Korea, pp 235-243, 2010

[3] S. Song, H. Yang, J. Lee, Y. Mun, "A Study on 
improving the building energy performance rating of a 
public office building using a dynamic energy 
simulation program", AIK, Vol. 27, No. 11, Korea, pp. 
381-391, 2011

[4] U. Sung, S. Cho, and K. song, "An analysis on theraml 
performance and economic of heat recovery ventilation 
system integrated with window", SARECK, Vol. 24, 
No. 8, 2012, Korea, pp. 646-655, 2012

[5] J. Lee, S. Chang, "Systematic performance assessments 
for the design of high performance glazing", AIK, Vol. 
28, No. 2, Korea, pp. 3-12, 2012

[6] S. Sim, J. Yoon, and U. Shin, "A study on the 
application effect of DSSC BIPV window system in 
office build considering cooling·heating·lighting energy", 
KSES, Vol. 31, No, 3, Korea, pp. 67-72, 2011

   DOI: http://dx.doi.org/10.7836/kses.2011.31.3.067
[7] S. Cho, J. Seo, U. Sung, J. Park, H. Lim, and W. Hon, 

"Heating performance analysis of convergent system of 
vacuum window envelopes", SAREK, Korea, pp. 
192-197, 2010

[8] J. Dewer, Collected papers of Sir James Dewar,  
Cambridge University Press, Cambridge, 1927.

[9] E. Bachli, Heat-insulating construction and lighting 
element, International Patent Application, No. 
PCT/CH86/00166, 1987

[10] Lenzen, M, Collins, R.E, "Long-term field tests of 
vacuum glazing," Solar Energy 61, pp. 11-15, 1997

   DOI: http://dx.doi.org/10.1016/S0038-092X(97)00038-8
[11] J. Kim, I, kim, H. "Na, and H. Lee, An experimental 

study on prediction of back-bead geometry in pipeline 
using the GMA welding process", KSMTE, Vol. 20, 
No. 1, pp. 74-80, 2011  

김 영 신(Youngshin Kim)               [준회원]

• 2010년 2월 : 공주대학교 일반대
학원 기계공학과 (공학석사)

• 2010년 3월 ~ 2012년 6월 : 공
주대학교 일반대학원 기계공학과 
공학박사 수료

<관심분야>
진공유리 공정기술, 구조재료공학

전 의 식(Euysic Jeon)                   [정회원]

• 1995년 2월 : 한양대학교 대학원 
기계공학과 (공학박사)

• 1989년 4월 ~ 현재 : 공주대학교 
기계자동차공학부 교수

<관심분야>
진공유리 공정기술, 구조재료공학, 반도체 ․ 자동차공학



<<
  /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
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts 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
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -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
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /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
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /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 ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /Unknown

  /Description <<
    /FRA <>
    /ENU (Use these settings to create PDF documents with higher image resolution for improved printing quality. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later.)
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f30019ad889e350cf5ea6753b50cf3092542b308000200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e30593002537052376642306e753b8cea3092670059279650306b4fdd306430533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e30593002>
    /DEU <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /ESP <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>
    /KOR <FEFFd5a5c0c1b41c0020c778c1c40020d488c9c8c7440020c5bbae300020c704d5740020ace0d574c0c1b3c4c7580020c774bbf8c9c0b97c0020c0acc6a9d558c5ec00200050004400460020bb38c11cb97c0020b9ccb4e4b824ba740020c7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c2edc2dcc624002e0020c7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020b9ccb4e000200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe7f6e521b5efa76840020005000440046002065876863ff0c5c065305542b66f49ad8768456fe50cf52068fa87387ff0c4ee563d09ad8625353708d2891cf30028be5002000500044004600206587686353ef4ee54f7f752800200020004100630072006f00620061007400204e0e002000520065006100640065007200200035002e00300020548c66f49ad87248672c62535f003002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d5b9a5efa7acb76840020005000440046002065874ef65305542b8f039ad876845f7150cf89e367905ea6ff0c4fbf65bc63d066075217537054c18cea3002005000440046002065874ef653ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000520065006100640065007200200035002e0030002053ca66f465b07248672c4f86958b555f3002>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


