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Analiza wplywu zastosowania metody TPM
na wzrost efektywnosci linii automatycznego montazu
wycieraczek samochodowych

1. Wprowadzenie

Wspolczesne, dziatajace na globalnym rynku przedsigbiorstwa produkcyjne, sa pod-
dane coraz to silniejszej presji na rzecz statego wdrazania nowych technologii, poprawy
jakosci oraz obnizki kosztow wytwarzania.

Realizacja tych zadan taczy si¢ $cisle z zapewnieniem wiasciwego stanu technicznego
maszyn i urzadzen. Wymaga to wdrozenia oraz statlego doskonalenia organizacji pracy
stuzb odpowiedzialnych za utrzymanie niezakt6conego dzialania linii technologicznych.

Jedna z najczeSciej wykorzystywanych w tym celu metod stala si¢ na przestrzeni ostat-
nich lat metoda TPM (Total Productive Maintenance) lub — w thumaczeniu na jgzyk polski —
Kompleksowe Utrzymanie Ruchu.

W przeciwienstwie do tradycyjnego podej$cia do problemu eksploatacji maszyn. po-
legajacego jedynie na doraznym reagowaniu w przypadku awarii (tzw. Breakdown Main-
tenance) metoda TPM wprowadza szereg niestosowanych wczesniej dziatan w tym pre-
wencyjnych dzigki czemu mozliwym staje si¢ znaczace wydluzenie cykli remontowych,
zmniejszenie liczby niesprawnos$ci 1 awarii oraz czasu ich usuwania, a takze lepsza gospo-
darka czgsciami zamiennymi. Jednoczesnie dzigki aktywnemu uczestnictwu pracownikow
produkcyjnych w czynno$ciach konserwacji maszyn nastgpuje wzrost ich kwalifikacji oraz
posrednio wzrost bezpieczenstwa pracy.

Istota systemu TPM jest — przy zachowaniu zbioru zasad ogdlnych — koniecznos$¢ ich
indywidualnego wdrazania w kazdym z podmiotowych zaktadéw. Ten wymog kreatywno-
$ci sprawia, iz od chwili swego powstania w Japonii metoda TPM [1, 2, 3] stata si¢ przed-
miotem bardzo licznych publikacji odnoszacych si¢ nie tylko do samej jej teorii, lecz
a moze przede wszystkim, aspektow jej wdrazania do praktyki przemystowej [4, 5, 6].
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Dzigki temu stato si¢ mozliwe zebranie obszernej — stale rozwijanej i uzupetnianej —
bazy wiedzy, ktérej podstawowe znaczenie mozna wywies¢ z faktu, iz koncepcje eksploata-
cji maszyn i urzadzen — nie bedace przeciez abstrakcyjnym wytworem lecz usystematyzo-
wanym zbiorem metod i narzedzi — musza w zasadniczym stopniu uwzglgdnia¢ specyficzne
uwarunkowania poszczegélnych wytworcow.

W ten nurt wpisuje si¢ i niniejsza praca poswigcona zastosowaniu metody TPM
w prewencyjnym systemie utrzymania ruchu zautomatyzowanej linii montazu wycieraczek
samochodowych.

Dziatania te wsparte zostaly efektywnym wykorzystaniem systemu CMMS (Compute-
rised Maintenance Management Systems).

2. Przedmiot analizy

Przedmiotem analizy jest linia zautomatyzowanego montazu pioér wycieraczek samo-
chodowych o konwencjonalnej konstrukcji (rys. 11 2).

Rys. 2. Wycieraczka samochodowa o konwencjonalnej konstrukcji

Realizowany na tej linii montaz wycieraczek samochodowych obejmuje cztery kolej-
no nastgpujace po sobie operacje:

— Zestawienie zespotu patakow.

— Zaci$nigcie ich ramion glowicami dobijakéw poruszanymi za pomoca sitownikow
pneumatycznych (rys. 3 i 4). W przypadku glowicy srodkowej sa to dwa sitowniki
potaczone tacznikiem sitownikéw dla wzmocnienia sity zacisku. Napegdzaja one
trzpien prowadzony w korpusie glowicy, ktory poprzez rolki odchyla ramiona ze
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szczekami, powodujac zacisk komponentéw w odpowiednim miejscu. Powro6t ramion
ze szczgkami wymusza sprezyna.

— Usztywnienie gumowego pidra wycieraczki metalowym zbrojeniem.

— Potaczenie wszystkich elementdéw wycieraczki poprzez zagigeie tapek na koncach
ramion.
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Rys. 4. Mechanizm dobijania koncowego
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3. Organizacja przegladow okresowych. Stan poczatkowy

Stosowany w przedsigbiorstwie dozor stanu technicznego urzadzen oparty byt o co
miesigczne przeglady okresowe obejmujace ogdlna — bez sprecyzowania poszczegdlnych
koniecznych do wykonania czynnosci kontrol¢ zespotdéw mechanicznych, instalacji elek-
trycznej i pneumatycznej.

W konsekwencji prowadzona na ,,Kartach konserwacji technicznej” dokumentacja tych
przegladow zawierala z reguly jedynie ogolnikowe i nieprecyzyjne stwierdzenia uniemozli-
wiajace doktadny wglad tak w zakres przeprowadzonych prac jak i czas ich realizacji.

W $wietle stawianych przed przedsigbiorstwem wymagan stan taki byt nie do utrzyma-
nia i legto to u podstaw decyzji o wdrozeniu systemu Kompleksowego Utrzymanie Maszyn
— TPM (Total Productive Maintenance).

4. Wdrozenie systemu prewencyjnego utrzymania ruchu

Dziatania podjete w ramach decyzji o wdrozeniu systemu TPM obejmowaty:

— Wyspecyfikowanie zespoldw maszyn wymagajacych przegladow okresowych, wraz
ze szczegOtowym okre§leniem zwigzanych z tym zakresow czynnosci. (Powaznym
utrudnieniem okazat si¢ tu wspomniany juz brak szczegétowych informacji w prowa-
dzonych dotad ,,Kartach konserwacji technicznej”). W konsekwencji oparto si¢ tu na
ustnych relacjach operatorow i personelu wykonujacego dane przeglady.

— Ustalenie czgstotliwosci wykonywania kazdej operacji — zgodnie z przyjgtymi w za-
ktadzie standardami.

— Utworzenie instrukcji konserwacji technicznej kazdej z maszyn maszyny zawieraja-
cej opis kazdej z czynnosci wraz z odpowiednimi zdj¢ciami, rysunkami badz wska-
zé6wkami.

— Okreslenie rzeczywistego czasu trwania kazdej z operacji.

Uzyskane w ten sposdb dane pozwolity w kolejnych etapach postgpowania na postuze-
nie si¢ w procesie zarzadzania przegladami okresowymi systemem CMMS (Computerised
Maintenance Management Systems).

5. Wykorzystanie systemu CMMS
do zarzadzania przegladami okresowymi.
Modul Plant Maintenance systemu ERP SAP R/3

System SAP (wersja R/1) zostal opracowany przez firm¢ Systems, Applications and
Products in Data Processing w 1972 roku jako pierwszy na $wiecie systemem planowania
zasobow przedsigbiorstwa ERP — Enterprise Resource Planning [7] (Wersja R/3 pojawila
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si¢ na rynku na poczatku lat 90.). O jej wyborze jako narzedzia zarzadzania remontami linii
montazu wycieraczek zadecydowaly takie cechy, jak praca na zasadach klient — serwer,
przejrzystos¢ interfejsu graficznego, tatwos¢ w dostgpie i wykorzystywaniu relacyjnych
baz danych, a wreszcie 1 mozliwo$¢ uruchomienia na réznych platformach sprzgtowych
niezaleznie od systemu operacyjnego.

5.1. Identyfikacja maszyn oraz tworzenie lokacji

W celu uzycia modutu Plant Maintenance do obstugi przegladéw okresowych w syste-
mie SAP utworzono podlegajacy takiemu przegladowi obszar Functional Location tozsamy
z linig produkcyjna wycieraczek samochodowych. Struktura opisu Functional Location
sktada sig z pigciu poziomow, ktorych kody w postaci XXXX - YYYY - ZZZZ — QQQQ —
VVVV odnosza si¢ kolejno do zaktadu, obszaru produkcyjnego, jednostki produkcyjnej,
strefy produkcyjnej i linii produkcyjnej. (W migjsce X, Y, Z, Q, V mozna wprowadzi¢ do-
wolne litery badz cyfry).

Po usytuowaniu linii wycieraczek w strukturze zaktadu zostata ona wprowadzona do
systemu przy uzyciu transakcji ILO1.

5.2. Utworzenie planu przegladéw okresowych w systemie SAP R/3

W kolejnym etapie wdrazania systemu SAP R/3 zdefiniowano list¢ zadan (Task List)
i wprowadzono ja do programu. Dziatanie te obejmuja nastgpujace operacje:

— Wybor obiektu podlegajacego przegladowi (linia produkujaca wycieraczki samo-
chodowe).

— Wprowadzenie informacji definiujacych obiekt takich jak typ grupy, do ktorej on nale-
7y, jej centrum kosztowe, oraz wybrang strategi¢ remontowa.

— Okreslenie elementéw urzadzen, ktore maja podlegaé przegladom, zakresu czynnosci
oraz wstgpne oszacowanie czaséw potrzebnych do ich wykonania.

— Okreslenie czgstotliwosci wykonywania kazdej z czynno$ci (w rozpatrywanym przy-
padku poszczegodlne okresy przeprowadzania przegladow oznaczono jako 1T — co
7 dni, 2T — co 14 dni, 1M — co 28 dni, 2M — co 56 dni, 3M — co 84 dni, 6M — co pot
roku, 1R — raz do roku) (rys. 5).
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Kontrola stanu potaczen srubowych, likwidacja luzéw
Przewidywany czas wykonania: 15 min
WYKONANO: [TAK] [NIE]

Rys. 5. Wprowadzanie instrukcji przegladu
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Czynnosci wchodzace w sktad przegladu linii montazu wraz z ich zaktadana wstgpnie
czgstotliwoseig i czasami realizacji zostaty zestawione w tabeli 1 (kolumny 1 1 2).

Tabela 1
Zestawienie czgstotliwosci wykonywania operacji przegladu oraz ich trwania
L, Zatozenia wstgpne Po korekcie
Czynno$é
okres ‘ czas [min] | okres ‘ czas [min]
UKEAD MECHANICZNY
ST-’I :Przeglad, czyszczenie, smarowanie zespolow M 180 IM 180
zacisku
ST-1 :Kontrgla (wymiana) §rub mocujacych 3M 10 6M 10
zespoty zacisku
ST— 1.:Koptrola,stanu potaczen srubowych, 3M 15 3M 15
likwidacja luzéw
ST- }':Kontrola stanu mechanicznego uktadu M 10 M 10
dobijaka
ST-1:Wymiana kostki (stabilizator REF.) 1M 5 3M 5
ST—?:Pr?eglqd, czyszczenie, smarowanie zespotu 3M 40 M 40
zaginania
ST-2: Pr.zegla(d, czyszczenie, smarowanie zespotu M 30 M 30
chwytania gumy
ST-ZZC.ZySZCZBHIGf elementéw mechanicznych M 40 3M 40
z rdzy i zabrudzen
ST—%:Koptrola,stanu potaczen srubowych, $rub, 3M 15 3M 15
likwidacja luzéw
ST—2:'Kont.rola, czyszczenie elementdw mocowania 3M 15 3M 15
P-Y liczenia tapek
UKELAD ELEKTRYCZNY
Kontrola instalacji i okablowania 3M 15 1M 15
Kontrola instalacji w szafie sterowniczej 1M 5 1M 5
Kontrola pracy lampek sygnalizacyjnych 1M 5 1M
Kontrola pracy P-Y liczenia tapek 1M 10 1M 10
UKEAD PNEUMATYCZNY
ST- 1 Kontrola sitownikow (zacisku, mech. 3M 15 3M 15
dobijaka)
ST-1: Kontrola potaczen pneumatycznych 3M 15 1M 15
Kontrola ci$nienia gléwnego i pomocniczego 1M 5 1M
ST-2: Wymiana thumikéw 3M 5 6M
;’fr-nZy:)Kontrola sitownikoéw (zaginania, chwytania M 15 M 15
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Wprowadzanie danych do systemu konczy okreslenie czasu, poczawszy od ktdrego
bedzie obowiazywal przyjety plan przegladow. Jest to o tyle istotne, ze kolejne terminy
przegladow beda generowane przez system SAP R/3 do wykonania doktadnie w tym sa-
mym dniu tygodnia, w ktorym okreslimy dzien startowy.

Informacja o terminie wykonania kolejnych prac jest generowane z zaktadanym wy-
przedzeniem. Dla przegladéw jedno- i dwutygodniowych jest to tydzien, natomiast dla
przegladow wykonywanych co miesiac lub rzadziej obowiazuje termin miesigczny (rys. 6).

Change FL Task List: Maintenance Package Overview

[ [B maintenance package Internal | (B External | 43 Header | 2 Tasklist
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| |onzo Kontrola instalagji okablowania CR e RN

Rys. 6. Przyktad harmonogramu przegladu (warto zauwazy¢, stwarzana przez system mozliwos$¢
wykorzystania cz¢$ci wprowadzonych danych przy tworzeniu harmonograméw przegladéw urzadzen
kolejnych linii technologicznych. Dotyczy to szczegoélnie powiazania czynnosci z ich nastgpstwem
czasowym — wystarczy w tym celu jedynie postawi¢ znak w odpowiednim miejscu)

Po wykonaniu planowanego przegladu pracownik wprowadza do systemu dwie infor-
macje dotyczace rzeczywistego czasu wykonania prac oraz zuzytych czg$ci zamiennych.

Pierwsza z nich umozliwia biezaca analiz¢ i korekte planowanych czasow przegladow,
druga zas§ — w przypadku gdy opisana w bazie danych systemu liczba czgsci zamiennych
spadnie ponizej wymaganego poziomu — prowadzi do automatycznego wygenerowania za-
moéwienia na nowa dostawe.

Dane te pozwalaja tez na okreslenie kosztow kazdego z przegladow.

5.3. Analiza wdrozenia systemu po dziewigciu miesigcach jego istnienia

Dziewigciomiesigcznemu okresowi wdrazania systemu towarzyszyla biezaca analiza
wynikajacych stad skutkow. Wynikiem tej analizy byta korekta harmonogramu prac prze-
gladowych przy utrzymaniu zaktadanych czaséw wykonania poszczegolnych czynno$ci —
stwierdzono, iz nie r6znia si¢ one od rzeczywistych o wigcej niz 5%.

Odpowiednie dane podano w tabeli 1 (kolumny 3 i 4). W szczegdlnosci — wobec
stwierdzenia matego zuzycia poszczegdlnych elementéw mozliwym okazato si¢ zmniejsze-
nie czgstotliwosci wykonywania trzech operacji, a to: wymiany $rub mocujacych zespoty
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zaciskajace, wymiany kostek stabilizatora referencji oraz ttumikow przeptywu w uktadzie
pneumatycznym. Zwigkszono natomiast czgstotliwos¢ czterech innych operacjach. Potrze-
ba taka zaistniata przy przegladach zespotéw chwytania gumy i zaginania na stanowisku
drugim oraz kontroli instalacji, zarowno elektrycznej jak i pneumatycznej. Po tych zmia-
nach catosciowe czasy przegladow 1M, 3M i 6M — zestawione w tabeli 2 — nie przekracza-
ja, jak to zaktadano, jednej zmiany, czyli 450 minut po odliczeniu 30 minutowej przerwy.

Tabela 2
Laczny czas trwania przegladu na okresow 1M, 3M i 6M
1M M 6M
Czas przed zmiang planu 30 420 450
Czas po zmianie 90 415 450

MTTR miesieczny [min]

30

1
||

12009 22009 3.2009 4.2009 52009 6.2009 7.2009 8.2009 9.2009

 MTTR miesieczny
—— Wykt. [MTTR miesieczny)

Rys. 7. Miesigczny MTTR za okres 1.01.2009 do 30.09.2009

Pozytywne skutki wdrozenia systemu TPM mozna przesledzi¢, analizujac warto$ci
jego podstawowych wskaznikow. Dotyczy to szczegdlnie obserwowanego spadku trendu
miesigcznego wskaznika MTTR (Mean Time To Recovery) (rys. 7) wyrazajacego $redni
czas potrzebny do usunigcia przestojow:

suma czasow przestojow
MTTR = przesto]

tqczna liczba przestojow
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a takze wskaznika wyrazajacego $redni czas pomigdzy przestojami (awariami) wskazuje
bowiem jednoznacznie na coraz to bardziej efektywny sposob wykorzystania przedmioto-
wej linii montazu wycieraczek.

6. Podsumowanie

Mimo relatywnie krotkiego czasu skutkujacego trudno$ciami w koniecznym upo-
wszechnieniu wsrod stuzb technicznych zasady Kaizen — nieustannego doskonalenia i wno-
szenia poprawek — pozytywne skutki wdrozenia systemu TPM na wzrost efektywnosci
przegladéw okresowych linii montazu wycieraczek wydaje si¢ bezsporny. Korzysci te
wzrastajg takze wskutek wykorzystania do zarzadzania tymi przegladami komputerowego
systemu CMMS — modut Plant Maintenance systemu ERP SAP R/3.

Sposéréd wehodzacych w sktad tego modutu modeli generowania termindéw prac pre-
wencyjnych: w ustalonych odstgpach czasowych, w zaleznosci od spetnienia zatozonych
warunkow technicznych (np. wyprodukowania okreslonej liczby sztuk, wykonania 1000
cykli itp.) oraz polaczenia ich obu w uktadzie mieszanym w pracy wykorzystano pierwszy
z w/w. Przewiduje si¢ wszakze przeanalizowanie skutkéw uzycia takze i dwu pozostatych.

Literatura

[1] Thompson J.R, Koronacki. J., Techniki zarzqdzania jakosciq od Shewharta do metody Six Sigma.
Wyd. Alfa, Warszawa 2005.

[2] Taiichi O., Das Toyota Produktionssystem. Campusverlag, Frankfurt 1993.

[3] Brzeski J., Figas M., Wprowadzenie do TPM, InzZynieria & Utrzymanie Ruchu Zaktadow Przemy-
stowych. Trade Media International, Warszawa, czerwiec 2006.

[4] Brzeski J., Figas M., Wdrozenie TPM. Inzynieria & Utrzymanie Ruchu Zaktadéw Przemysto-
wych, Trade Media Internationial, Warszawa, luty 2007.

[5] Brzeski J., Figas M., Focused Improvement. Inzynieria & Utrzymanie Ruchu Zaktadéow Przemy-
stowych, Trade Media Internationial, Warszawa, wrzesien 2006.

[6] Brzeski J., Figas M., Planned Maintenance. Inzynieria & Utrzymanie Ruchu Zaktadéw Przemy-
stowych, Trade Media Internationial, Warszawa, grudzien 2006.

[71 Soroczynski B., Przysztosé systemow informatycznych wspierajqcych zarzqdzanie utrzymaniem
ruchu. Inzynieria & Utrzymanie Ruchu Zaktadow Przemystowych, Trade Media Internationial,
Warszawa, marzec 2005.




<<
  /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

  /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




