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Streszczenie: Przemiany gospodarcze w naszym kraju wpłynęły w znaczący sposób na
systemy prowadzenia napraw maszyn a także na stosowane procesy regeneracji ich części.
Dalszy rozwój regeneracji jest uzależniony od tego, kto będzie się podejmował tego zadania.
Należy sądzić, że opracowaniem nowych metod regeneracji zajmą się producenci maszyn
i urządzeń a w niewielkim stopniu także wyspecjalizowane zakłady naprawcze.

Słowa kluczowe: naprawa, metody regeneracji, ekonomia

Wstęp

Przemiany ustrojowo-gospodarcze spowodowały zanik niektórych form prowadzenia
procesu regeneracji elementów maszyn z powodów ekonomicznych oraz społecznych.
Spowodowane to zostało zmianami wynikającymi z przejścia z gospodarki planowej do
wolnorynkowej. W tym czasie doszło do zmian w funkcjonowaniu rolnictwa (zwiększyła
się dostępność części zamiennych, wzrosły koszty pracy ludzkiej, pojawiły się nowoczesne
maszyny, upadły zakłady zaplecza technicznego rolnictwa, rozwiązano państwowe gospo-
darstwa rolne itp.). Dlatego też regeneracja części wykonywana przez niewielkie zakłady
naprawcze stała się nieopłacalna z uwagi na brak odbiorców części regenerowanych
a także z powodu trudności w pozyskaniu części do regeneracji. Regeneracja nadal jeszcze
jest stosowana przez te zakłady tylko w najprostszym wydaniu ograniczająca się do pro-
stych technologicznie metod regeneracji i niewymagających znacznych nakładów finanso-
wych (wymiary naprawcze, niektóre metody spawalnicze). Z drugiej strony rozwój specja-
listycznych technologii regeneracji wymusza przeniesienie ciężaru procesu na duże
przedsiębiorstwa oraz na producentów maszyn. Niejednokrotnie metody regeneracji służą
wówczas producentom do wzmacniania części nowych podnosząc ich trwałość i nieza-
wodność. Opracowane technologie najczęściej opierają się na wzmacnianiu warstwy
wierzchniej (WW) części różnorodnymi metodami a zastosowanie każdej z tych metod
zależy od rodzaju materiału podłoża, warunków pracy, kształtu, masy i wielu innych indy-
widualnych cech części.
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Cel pracy

W pracy zebrano i przeanalizowano najistotniejsze informacje dotyczące regeneracji
części maszyn rolniczych. Informacje te w usystematyzowanej formie wspomogą procesy
decyzyjne w zakresie regeneracji części maszyn i zwiększą efektywność podejmowanych
w tym zakresie decyzji.

Analiza

Znając charakter uszkodzenia, rodzaj wymuszeń jakim podlegają części, konstrukcję
urządzenia, zastosowane materiały konstrukcyjne, wielkość uszkodzenia opracowano pod-
stawowe zasady stosowane w procesach regeneracji części maszyn [Wojdak 1989]. Dla
tych zasad opracowano wiele metod regeneracji różniących się między sobą zarówno moż-
liwością zastosowania dla konkretnych elementów jak również skomplikowaniem procesu
technologicznego. W obecnych warunkach regeneracją części są zainteresowane następu-
jące grupy :
– producenci maszyn rolniczych,
– specjalistyczne zakłady naprawcze - współpracujące na zasadach autoryzowanych za-

kładów naprawczych lub świadczących usługi dla producentów maszyn,
– uniwersalne zakłady naprawcze,
– użytkownicy maszyn.

Największe możliwości w wykorzystaniu technik regeneracyjnych posiadają producen-
ci i wytwórcy maszyn oraz urządzeń rolniczych (mogą oni korzystać ze wszystkich dostęp-
nych i opracowanych technologii regeneracji). Mając duże zaplecze techniczne oraz środki
finansowe mogą także inwestować w skomplikowane i wysokowydajne metody regenera-
cji, a także prowadzić badania nad nowymi metodami przystosowanymi do ich wymagań
oraz specyfiki własnych urządzeń. Jako producenci projektują oni także wytwarzane przez
siebie maszyny, mogąc w tym czasie przystosować poszczególne części (a nawet ich frag-
menty) pod konkretne metody regeneracji, dobierając materiały konstrukcyjne oraz sposo-
by obróbki mechanicznej. Korzystając z doświadczeń zakładów prowadzących procesy
regeneracyjne (posiadających wiedzę na temat rodzaju uszkodzeń, ich rozległości, charak-
teru oraz procesów destrukcyjnych) podnoszą trwałość oraz niezawodność produkowanych
przez siebie elementów, co przekłada się na wytwarzanie lepszych jakościowo zespołów
i maszyn. Rozwijają oni najczęściej metody polegające na wzmacnianiu WW na nieko-
rzystne warunki pracy w wyniku: stosowania metod spawalniczych, przeróbki plastycznej,
nakładania chemicznego i galwanicznego powłok oraz ulepszania cieplno-chemicznego.
Metody te umożliwiają w znaczący sposób modyfikację osiąganych rezultatów dotyczą-
cych zmian wytrzymałościowo-technologicznych WW elementów (automatyzacja procesu,
powtarzalność wyników itp.). Jednak zastosowanie tych technologii wymaga niejednokrot-
nie spełnienia wysokich wymagań dotyczących wyposażenia technologicznego, kadry,
liczby regenerowanych części, technologii przygotowania powierzchni, dostępu do mate-
riałów oraz spełnienia restrykcyjnych norm dotyczących ochrony środowiska.

W mniejszym stopniu wpływ na rozwój metod regeneracji mają specjalistyczne zakłady
naprawcze, a jest to spowodowane ograniczonym asortymentem części jakie mogą być
przez nie poddane procesowi regeneracji. Dodatkowo są one uzależnione od liczby zbiera-
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nych i dostarczanych części, systemu zbiórki oraz dystrybucji części po regeneracji. Mogą
wykorzystywać większość opracowanych technologii jednak chcąc zachować elastyczność
na zmieniające się warunki gospodarcze nie mogą inwestować w technologie opracowane
dla jednego rodzaju części i dla jednego producenta. Dlatego też wchodzą one w koopera-
cje z producentami maszyn i dla nich świadczą usługi Wykorzystując ich systemy dystry-
bucji części zamiennych oraz rozwiniętą sieć sprzedaży oraz serwisu zapewniają sobie
ciągłość dostaw części do regeneracji. Dzięki bliskiej współpracy z producentem oraz do-
stępowi do dokumentacji konstrukcyjno wytwórczej są w stanie osiągać wysoki poziom
świadczonych usług w sferze regeneracji wybranych części.

Uniwersalne zakłady naprawcze nie są w stanie inwestować w nowoczesne technologie
regeneracji ze względu na specyfikę świadczonych usług oraz krąg odbiorców dla których
świadczą usługi. Najczęściej są to małe zakłady o lokalnym zasięgu działania i nie mające
możliwości w pozyskiwaniu dużej liczby części do regeneracji. Prowadzić one mogą pro-
cesy regeneracji jedynie w niewielkim zakresie i oparte najczęściej na nieskomplikowa-
nych technologiach korzystających z następujących metod: wymiary naprawcze, zastoso-
wanie części dodatkowych, przywrócenie pierwotnego kształtu, łączenie pęknięć. Metody
te są realizowane przez uniwersalne maszyny do obróbki mechanicznej oraz spawania
metali, nie wymagają również specjalistycznych umiejętności od kadry pracowniczej. Za-
kłady te korzystają z technologii oraz materiałów opracowywanych w specjalistycznych
zakładach wytwórczych (specjalizujących się w dostarczaniu urządzeń oraz materiałów do
regeneracji), jedynie częściowo adaptując je do własnych wymagań oraz przystosowując
pod konkretne części maszyn. W procesach regeneracji przez nich wykonywanych zaczy-
nają się pojawiać gotowe półwyroby, z których odtwarzają uszkodzone fragmenty części
a także całe elementy. Często w takich przypadkach jakość procesu regeneracji może być
realizowana na różnym poziomie i uzależniona jest od doświadczenia praktycznego wyko-
nawcy.

Ostatnią grupą użytkowników korzystających z różnych metod regeneracji są właści-
ciele maszyn i pojazdów. Jednak z uwagi na brak oprzyrządowania oraz maszyn do obrób-
ki mechanicznej procesy regeneracji przeprowadzane przez tą grupę są ograniczone do
minimum. Wymagają oni prostych i uniwersalnych metod możliwych do wykonania
w warunkach użytkownika i dające pozytywne oraz wymierne korzyści. Dlatego też meto-
dy przez nich wykorzystywane oparte są najczęściej na metodach spawalniczych służących
do łączenia pęknięć, uzupełniania ubytku materiału na powierzchniach roboczych nie wy-
magających dalszej obróbki mechanicznej oraz coraz częściej technologii klejenia (uzupeł-
niania ubytków, zabezpieczania przed odkręceniem, mocowania części, uszczelniania po-
wierzchni oraz połączeń).

Rozwój metod regeneracji oraz wykorzystanie już istniejących technologii naprawy
w stosunku do maszyn nowych (o ograniczonej podatności na procesy regeneracyjne) oraz
starszej generacji jest uzależniony od zasadności przeprowadzenia procesu oraz osiąganych
wymiernych korzyści ekonomicznych. Przykładowy uproszczony algorytm wyznaczania
zasadności procesu regeneracji części maszyn w zależności od współczynników podatności
na regenerację, skuteczności regeneracji oraz efektywności przedstawiono na rys. 1 [Woj-
dak 1989]. Zastosowanie procedur optymalizacji wyboru dostępnych metod regeneracji
pod praktyczne zastosowanie może wpłynąć na obniżenie kosztów procesu regeneracji oraz
przyczynić do rozwoju nowych i skutecznych metod regeneracji możliwych do zastosowa-
nia w zakładach naprawczych oraz producentów maszyn.
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Czy znany jest 
wskaźnik podatności 
na regenerację Wpr 

Obliczyć wskaźnik 
Wpr 

Zebrać informacje o analizowanej części w zakresie: konstrukcji, technologii 
wytwarzania, warunków pracy i zużywania, opanowanych i stosowanych metod 

regeneracji, organizacji naprawy oraz dystrybucji przed i po regeneracji 

Czy wskaźnik Wpr 
jest wysoki Wpr ≥ 

0,83 

Czy wskaźnik Wpr jest 
średni 0.83 ≥ Wpr ≥ 0,6 

Czy istnieje możliwość zmian 
konstrukcyjno-

technologicznych 
uwzględniających podatność na 

regenerację 

Opracować nową metodę 
regeneracji lub zmodyfikować 

istniejącą 

Przyjąć metodę 
regeneracji do 

stosowania 

Zrezygnować z 
regeneracji, zmienić 

konstrukcję pod kątem 
zwiększenia trwałości 

Wybrać najlepszą 
sprawdzoną metodę na 

podstawie wskaźników Ws 
i We 

Doświadczalnie 
sprawdzić 

alternatywne metody 
regeneracji 

Wprowadzić 
zmiany 

konstrukcyjno-
technologiczne 

Czy ocena opracowanej 
metody  na podstawie 

wskaźników Wpr Ws i We 
jest pozytywna 

Nie 

Nie 

Nie 

Nie 

Nie 

Tak 

Tak 

Tak 

Tak 

Tak 

Źródło: Wojdak 1989

Rys. 1. Algorytm wyznaczania zasadności i efektywności regeneracji części maszyn w produkcji
i eksploatacji: Wpr – wskaźnik podatności na regenerację, Ws – wskaźnik skuteczności,
We – Wskaźnik efektywności

Fig. 1. Algorithm for determination of grounds and efficiency of machinery parts regeneration
in production and operation: Wpr – index of susceptibility to regeneration, Ws – efficiency
index, We – effectiveness index
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Podsumowanie

W wyniku przemian gospodarczych wzrosły wymagania względem maszyn dotyczące
wydajności pracy, jakości pracy, większych prędkości przejazdu, zwiększonych momentów
obrotowych a co z tym jest powiązane drastycznie zwiększyły się obciążenia przenoszone
przez węzły kinematyczne i spoczynkowe maszyn i urządzeń. Niektóre z dotychczas sto-
sowanych metod regeneracji nie są w stanie zagwarantować prawidłowej pracy tak mocno
obciążonych węzłów maszyn rolniczych (tradycyjne metody metalizacji, metody żelazo-
wania, niektóre z technologii nanoszenia tworzyw sztucznych itp.). Jest to związane z roz-
wojem szeroko pojętej inżynierii materiałów oraz ich praktycznego zastosowania w nowo
konstruowanych i produkowanych maszynach.

Materiał części zużytej w znacznej mierze warunkuje wybór odpowiedniej metody re-
generacji, ze względu na różną podatność materiałów na procesy regeneracyjno-
naprawcze. Nowe materiały ze względu na swoją budowę oraz charakter stosowanej ob-
róbki mechaniczno-chemiczno-termicznej wymagają stosowania specjalistycznych metod
odtwarzania WW. Części wykonane z nowych materiałów okazują się nieprzystosowane
do odtwarzania WW niektórymi metodami regeneracji np.: spawalniczymi, wymiarów
naprawczych, obróbką plastyczną, nagniataniem, metalizacją natryskową. Wymagają sto-
sowania zaawansowanych technologicznie i drogich metod, niejednokrotnie kilku jedno-
cześnie w celu uzyskania pozytywnych efektów oraz wysokiej jakości odtwarzanego ele-
mentu. Szczególnie interesującymi technologiami regeneracji stają się metody oparte na
technikach: napawania proszkami przetapialnymi przy temperaturze poniżej 1100 K, na-
pawania plazmowego i laserowego, napawania elektrodami rdzeniowymi, natryskiwania
cieplnego z między warstwami, niklowania chemicznego, procesy galwaniczne z lokalnym
dostarczaniem elektrolitu oraz w wanienkach lokalnych, stosowanie powłok kompozyto-
wych i tworzyw sztucznych.

Oprócz zastosowanego materiału konstrukcyjnego na możliwość zastosowana wybranej
technologii regeneracji maja wpływ takie czynniki jak [Wojdak 1973]: stan warstwy
wierzchniej, kształt części oraz powierzchni do odtwarzania, wymiary, masa części oraz ich
liczba. Duża liczba części do regeneracji w danym czasie narzuca wybór metody regenera-
cji, zakres oprzyrządowania i organizację procesu technologicznego. Wzrost liczbowy
elementów regenerowanych przy jednoczesnym ograniczeniu ich asortymentu sprzyja
racjonalizacji procesu technologicznego, umożliwia stosowanie daleko posuniętego po-
działu pracy i obniża koszty, sprzyja automatyzacji procesu technologicznego itp. [Wojdak
1973].

Kolejnym ograniczeniem w stosowaniu technik regeneracji i ich rozwoju jest bariera
technologiczności części i przystosowania ich do procesu regeneracji [Jedliński 1995].
W celu ogólnej analizy tego kryterium posłużyć się można istniejącą już i wystarczająco
dokładną próbą jego określenia, w której pod pojęciem podatności części na regenerację
rozumie się przystosowanie ich do jedno lub wielokrotnego odtwarzania właściwości użyt-
kowych przy minimalnych nakładach pracy, środków materiałowych i pomocniczych.
Wynika z tego, iż podatność na regenerację jest ustalona już na etapie projektowania danej
części, gdyż od przyjętej konstrukcji zależeć będzie możliwość regeneracji. Zatem powo-
dzenie danej metody regeneracji zależy przede wszystkim od projektanta części [Jazdon
1995]. Przeniesienie bowiem decyzji na etap eksploatacji jest znacznie mniej efektywne
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i bardziej kosztowne [Dreszczyk 1971]. W skrajnym przypadku postępowanie takie może
doprowadzić do utrudnienia lub wręcz uniemożliwienia procesu regeneracji. Proces pro-
jektowania powinien uwzględniać technologiczność konstrukcji nie tylko pod względem
obsługowo-naprawczym ale także i regeneracji części.

Powiązanie procesu projektowania oraz wytwarzania w zakładzie produkcyjnym skut-
kuje możliwością racjonalnego zastosowania technologii regeneracji w procesach wytwór-
czych. Dalszy rozwój metod regeneracji jest uzależniony od efektów ekonomicznych uzy-
skiwanych przez producentów w wyniku podnoszenia trwałości części. Procesy
regeneracyjne niejednokrotnie pozwalają zwiększyć trwałość i odporność WW części (na
czynniki powodujące zużycie) co przekłada się na możliwość udzielania dłuższej gwarancji
na niezawodne działanie maszyny [Wojdak i in. 1999]. W ten sposób producenci mogą
budować i podnosić jakość marki a tym samym zdobywać większą rzeszę klientów co
powoduje zwiększenie zysków. W celu dbania o dobre imię i markę cześć producentów
stosuje technologie, które są niemożliwe do przeprowadzenia w warunkach małych zakła-
dów naprawczych a zastosowanie części regenerowanych przez innych producentów (nie-
autoryzowane zakłady naprawcze) może skutkować utratą gwarancji.

Wnioski

1. Przemiany gospodarcze wpłynęły w znaczący sposób na procesy regeneracji części
maszyn. Rozwój metod regeneracji jest możliwy tylko przez samych producentów ma-
szyn i stanowi jeden z głównych filarów szeroko rozumianego recyklingu.

2. Metody regeneracji części maszyn są wykorzystywane do wzmacniania WW przez
producentów w celu zwiększenia ich trwałości.

3. Wiele z dotychczas stosowanych metod regeneracji zostanie wycofana z praktyki na-
prawczej z uwagi na dokonujący się postęp inżynierii materiałów, a zostaną w większo-
ści te, które są zaprogramowane już na etapie projektowania części.
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ANALYSIS ON THE DEVELOPMENT
OF REGENERATION METHODS
FOR MACHINERY PARTS IN THE ASPECT
OF ECONOMIC TRANSFORMATIONS

Abstract: Economic transformations in our country had considerable impact on machinery repair
systems, and on employed regeneration processes for machinery parts. Further development of regen-
eration depends on who will perform this task in future. We should expect that development of
new regeneration methods will be undertaken by machinery and equipment manufacturers, and to
a smaller extent - by specialised repair shops as well.

Key words: repair, regeneration methods, economy

Adres do korespondencji:
Paweł Sędłak; e-mail: pawel.sedlak@agro.ar.szczecin.pl
Instytut Inżynierii Rolniczej
Zachodniopomorski Uniwersytet Technologiczny w Szczecinie
ul. Papieża Pawła VI 3
71-459 Szczecin



<<
  /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

  /SyntheticBoldness 1.000000
  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002000d>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002000d>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /GRE <>
    /HRV (Za stvaranje Adobe PDF dokumenata najpogodnijih za visokokvalitetni ispis prije tiskanja koristite ove postavke.  Stvoreni PDF dokumenti mogu se otvoriti Acrobat i Adobe Reader 5.0 i kasnijim verzijama.)
    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002000d>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e000d>
    /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 <>
    /RUM <>
    /RUS <>
    /SLV <>
    /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


