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В данной статье рассмотрена модель системы нечеткой логики для выбора способа сборки соединений с натягом. Приведен пример 

алгоритмизации и решения задачи выбора способа сборки, отвечающего требованиям качества и производительности сборки соедине-
ния с натягом и позволяющего формализовать деятельность конструктора или технолога. Предложена классификация конструктор-
ских и технологических параметров, влияющих на выбор метода сборки. Проведено ранжирование этих параметров. Разработана база 
знаний и модель системы нечеткой логики по выбору способа сборки соединений с натягом. 
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Введение 
Учитывая возрастающие требования к точности 

мехатронных систем, становятся актуальными во-
просы обеспечения качества сборки соединений с на-
тягом, что в свою очередь предъявляет повышенные 
требования к способу их сборки. Одним из методов 
повышения надежности соединения с натягом 
(рис. 1) является выбор наиболее подходящего спо-
соба их сборки. Выбор метода сборки является твор-
ческой и достаточно сложной задачей. Автоматиза-
ция процедуры выбора способа сборки позволит со-
кратить время принятия решения и уменьшить 
количество ошибок, связанных с человеческим фак-
тором. 

 

Рис. 1. Соединение с натягом 
 
Задача выбора способа сборки соединений с натя-

гом относится к классу слабоструктурированных, 
для решения которых успешно применяются методы 
искусственного интеллекта. В данной статье для ре-
шения задачи выбора способа сборки соединений 
с натягом стальных деталей используется аппарат 
теории нечетких множеств, т. к. он является одним 
из эффективных инструментов формализации про-
цесса принятия решения [1].  

Классификация параметров, влияющих    
на выбор метода сборки 
На результат выбора способа сборки соединения 

с натягом оказывает влияние множество различных 
факторов. В общем случае их можно разделить на 
конструкторские, технологические и экономические 
параметры (рис. 2). 

Геометрические параметры определяют особен-
ности конструкции собираемых деталей, которые 
могут обеспечивать дополнительные напряжения, 
которые необходимо учитывать при выборе метода 
сборки. 

Физико-механические свойства материалов дета-
лей также необходимо учитывать при выборе спосо-
ба сборки. Собираемые детали могут быть изготов-
лены из упругопластичных, хрупких материалов, из 
материалов с различными коэффициентами темпера-
турного расширения и т. д.  

В промышленности применяются такие соедине-
ния с натягом, которые подвергаются многократной 
сборке/разборке. Так, например, соединение термо-
зажима и режущего инструмента разбирается и со-
бирается каждый раз при смене инструмента. Учи-
тывая, что не все методы сборки могут обеспечить 
многократный разбор соединения без потери нагру-
зочной способности, при выборе способа сборки не-
обходимо принимать во внимание и этот факт. 

Для массового производства требуются произво-
дительные технологии с максимальной степенью 
автоматизации. Поэтому возможность автоматиза-
ции сборочного процесса также имеет значение при 
выборе способа сборки. 

Ранжирование параметров, влияющих на             
выбор метода сборки, по уровню значимости  
Ранжирование параметров, влияющих на выбор 

метода сборки, по уровню значимости выполнено на 
основании индивидуальных оценок отдельных неза-
висимых друг от друга экспертов. 

Экспертное оценивание выполнялось на основе 
весовых коэффициентов. Каждый параметр, влияю-
щий на выбор метода сборки, имел весовой коэффи-
циент от 0 до 10, причем сумма всех весовых коэф-
фициентов должна была быть равна 10. 

Значимость параметра определялась как отноше-
ние суммы проставленных экспертами весов к коли-
честву экспертов.  

В табл. 1 представлены параметры, ранжирован-
ные по уровню значимости.  
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Рис. 2. Классификация параметров, влияющих на выбор метода сборки 

 
 Таблица 1. Ранжированная по уровню значимости сис-
тема конструкторских и технологических параметров 
№ Параметр Значимость
1 Относительный натяг 9,9 
2 Отношение толщины стенки к наруж-

ному диаметру 
9,8 

3 Относительная длина посадки 9,7 
4 Требования к многоразовости сбор-

ки/разборки соединений с натягом 
9,5 

5 Номинальный диаметр соединения 9,5 
6 Коэффициенты линейного расширения 9,4 
7 Толщина стенки втулки 9,3 
8 Длина посадки 9,3 
9 Наружный диаметр втулки 9,2 
10 Хрупкость 9,0 
11 Анизотропия свойств 8,7 
12 Квалификация персонала  
13 Массовость производства соединений с 

натягом 
8,7 

14 Имеющееся оборудование, оснастка, 
среды и жидкости 

8,1 

15 Сложность геометрии 7,4 
16 Предел текучести 6,0 
17 Предел прочности 6,0 

 
Согласно принципу Парето, 20 % влияющих фак-

торов формируют 80 % результата. Учет остальных 
80 % факторов, вносящих 20 % вклада в результат, 
усложняют задачу принятия решения, не гарантируя 
точности. В соответствии с этим принципом в задаче 
выбора способа сборки в качестве входных перемен-
ных группой экспертов отобраны три наиболее зна-
чимых геометрических параметра соединения:                 

/ d  – относительный натяг; Ds /  – отношение тол-
щины стенки к наружному диаметру; dl /  – относи-
тельная длина посадки, где d – номинальный диа-
метр соединения; D – наружный диаметр втулки; s – 
толщина стенки втулки; l – длина посадки. Учет 

большего числа влияющих факторов, включая эко-
номические, может способствовать повышению ка-
чества принятия решения. 

Группу экспертов составляли специалисты в об-
ласти соединений с натягом, доктора и кандидаты 
технических наук, профессора, специалисты произ-
водственных цехов. Анализу подверглись справоч-
ные данные технической литературы [2–10], диссер-
тации по теме соединений с натягом [11, 12]. 

Модель системы нечеткой логики для выбора 
способа сборки соединений с натягом  
Входными нечеткими переменными, образую-

щими нечеткие множества, являются относительный 
натяг, отношение толщины стенки к наружному 
диаметру и относительная длина посадки. Выходны-
ми нечеткими переменными, образующими нечеткие 
множества, являются способы сборки: механиче-
ский, тепловой и гидропрессовый. 

Входные переменные заданы на соответствую-
щих количественных шкалах базисных множеств 

1 2 3, ,X X X , которым ставятся в соответствие нечет-

кие множества  1 1 1 1 1 1, ( )M x x x X   , 

 2 2 2 2 2 2, ( )M x x x X    и  3 3 3 3 3 3, ( )M x x x X    

входных лингвистических переменных xi, где Xi – 
универсальное множество, а ( )l ix  – функция при-

надлежности, характеризующая принадлежность 
элемента xi нечеткому множеству Mi [13].  

Выходными нечеткими переменными, образую-

щими нечеткие множества  1 1 1 1 1 1, ( )N y y y Y   , 

 2 2 2 2 2 2, ( )N y y y Y    и  3 3 3 3 3 3, ( )N y y y Y   , 

являются способы сборки: механический, тепловой 
и гидропрессовый. Функции принадлежности вход-
ных и выходных переменных к своим нечетким 
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множествам с l-ми лингвистическими термами 
( )l ix  и ( )l jy представлены на рис. 3–6. Все три 

выходные переменные имеют одинаковый вид функ-
ции принадлежности. 

Значения термов определяются на основе экс-
пертных оценок лингвистических переменных. Экс-
пертиза проводилась с использованием метода экс-
пертных оценок, подразумевающего выполнение 
следующих этапов: подбор экспертов; опрос экспер-
тов; формирование количественных оценок; созда-
ние базы знаний правил. 

Лингвистические переменные, а также эксперт-
ные оценки значений четких переменных ,i jx y  и 

соответствующие им термы l приведены в табл. 2. 
Согласно [14] при формировании функций при-

надлежности необходимо стремиться к тому, чтобы 
степени принадлежностей границ интервала край-
ним термам были равны единице. В этом случае 
выполняется естественное правило, заключающееся 
в том, что чем меньше (больше) значение перемен-
ной, тем в большей степени оно соответствует 
крайнему терму. 

 

Таблица 2. Переменные, оценки переменных и соответ-
ствующие термы лингвистических переменных 

Переменные ,i jx y
Экспертные оценки 
переменных ix  Термы, l 

Относительный 
натяг, 1x  

 0,00001÷0,00019 
 0,0002÷0,0009 
 0,001÷0,002 

 Легкий 
 Средний 
 Тяжелый  

Отношение 
толщины стенки 
к наружному 
диаметру, 2x  

 0,025÷0,17 
 0,17÷0,35 
 0,35÷0,5 

 Тонкостенная 
 Средней толщины
 Толстостенная 

Относительная 
длина посадки, 

3x  

 0,5÷1,0 
 1,0÷1,5 
 1,5÷2,0 

 Малая 
 Средняя 
 Большая 

Механический 
способ сборки 
соединений с 
натягом, 1y  

  Не применим 
 Скорее нет, чем да
 Скорее да, чем нет
 Применим 

Тепловой спо-
соб сборки со-
единений с натя-
гом, 2y  

  Не применим 
 Скорее нет, чем да
 Скорее да, чем нет
 Применим 

Гидропрессовый 
способ сборки 
соединений с 
натягом, 3y  

  Не применим 
 Скорее нет, чем да
 Скорее да, чем нет
 Применим 

 

 
 

 

Рис. 3. Вид функции принадлежности входной переменной «Относительный натяг» 
 

 

Рис. 4. Вид функции принадлежности входной переменной «Отношение толщины стенки к наружному диаметру» 
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Рис. 5. Вид функции принадлежности входной переменной «Относительная длина посадки» 
 

 

Рис. 6.  Вид функции принадлежности выходной переменной «Механический способ сборки», «Тепловой способ сборки», 
«Гидропессовый способ сборки» 

 
База знаний по выбору способа сборки               
соединений с натягом 
При построении системы принятия решения для 

описания зависимостей между лингвистическими 
переменными использовались продукционные пра-
вила. При проектировании базы знаний учитывались 
следующие правила [15]: 

1. Должно существовать хотя бы одно правило 
для каждого терма выходной переменной. 

2. Для любого терма входной переменной долж-
но существовать хотя бы одно правило, в котором 
терм используется в качестве посылки. 

На основе экспертных оценок и суждений разра-
ботан следующий набор правил и их весовые коэф-
фициенты: 

1. Если «Относительная длина посадки» – малая, 
то решение для МС – «Применим», для ТС – «При-
меним», для ГПС – «Применим» (1). 

2. Если «Относительная длина посадки» – средняя, 
то решение для МС – «Скорее да, чем нет», для ТС – 
«Скорее нет, чем да», для ГПС – «Применим» (1). 

3. Если «Относительная длина посадки» – боль-
шая, то решение для МС – «Не применим», для ТС – 
«Не применим», для ГПС – «Применим» (1). 

4. Если «Отношение толщины стенки к наруж-
ному диаметру» – тонкостенная, то решение для МС 
– «Не применим», для ТС – «Применим», для ГПС – 
«Не применим» (0,5). 

5. Если «Отношение толщины стенки к наруж-
ному диаметру» – средней толщины, то решение для 

МС – «Скорее нет, чем да», для ТС – «Скорее да, чем 
нет», для ГПС – «Скорее нет, чем да» (0,5). 

6. Если «Отношение толщины стенки к наруж-
ному диаметру» – толстостенная, то решение для МС – 
«Применим», для ТС – «Применим», для ГПС – 
«Применим» (0,5). 

7. Если «Относительный натяг» – легкий, то ре-
шение для МС – «Применим», для ТС – «Приме-
ним», для ГПС – «Применим» (0,75). 

8. Если «Относительный натяг» – средний, то 
решение для МС – «Скорее нет, чем да», для ТС – 
«Применим», для ГПС – «Применим» (0,75). 

9. Если «Относительный натяг» – тяжелый, то 
решение для МС – «Не применим», для ТС – «Скорее 
да, чем нет», для ГПС – «Скорее да, чем нет» (0,75). 

Здесь (1), (0,75), (0,5) – весовой коэффициент 
правил. 

На основании сформулированных правил состав-
лена матрица знаний по выбору метода сборки со-
единения с натягом (табл. 3). 

В разработанной  модели для дефазификации ис-
пользован метод «центр тяжести» с вычислением 
четкого значения по формуле: 

( )

( )

i р i
i

р i

y y dy
y

y dy








, 

где ( )р iy  – результирующая функция принадлеж-

ности для выходных переменных. 
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Таблица 3. Матрица знаний по выбору методу сборки 
соединений с натягом 

Входные переменные 
Выходные  
переменные 

№ 

x1
 

x2
 

x3
 

y1
 

y2
 

y3
 

Весо-
вой 
коэф.

1 – – Малая 1 1 1 1,0 
2 – – Сред-

няя 
0,66 0,33 1 1,0 

3 – – Боль-
шая 

0 0 1 1,0 

4 – Тонко-
стенные 

– 0 1 0 0,5 

5 – Средней 
толщины 

– 0,33 0,66 0,33 0,5 

6 – Толсто-
стенные 

– 1 1 1 0,5 

7 Малый – – 1 1 1 0,75 
8 Сред-

ний 
– – 0,33 1 1 0,75 

9 Боль-
шой 

– – 0 0,66 0,66 0,75 

 
На рис. 7 представлена модель системы нечеткой 

логики, разработанная в среде MatLab. Варьируя зна-
чения входных переменных, можем получить научно 

обоснованные рекомендации по выбору способа сбор-
ки соединений с натягом в виде четких значений вы-
ходных переменных. Тонкой вертикальной линией 
выделены значения входных переменных. В правой 
нижней части рис. 6 толстой чертой обозначены де-
фаззификации по методу «центр тяжести».  

Для каждой выходной переменной после проце-
дуры дефаззификации получается четкое значение, 
характеризующее уровень применимости каждого 
способа для сборки соединения с рассмотренными 
входными параметрами. Интерпретация уровня при-
менимости в рекомендации по выбору способа сбор-
ки производится в соответствии с табл. 4. 

 
Таблица 4. Интерпретация результатов расчета системы 
нечеткой логики 

Диапазон уровня  
применимости 

Интерпретация 

0…0,25 Не применим 

0,25…0,5 Скорее нет, чем да 
0,5…0,75 Скорее да, чем нет 
0,75…1 Применим 

 
 

 

 Рис. 7. Модель системы нечеткой логики для выбора способа сборки соединений с натягом 

 
Применение разработанной системы  
автоматизированного выбора метода сборки 
соединений с натягом 
Рассмотрим в качестве примера соединения с на-

тягом колесную пару железнодорожного подвижного 
состава. При следующих четких значениях входных 
переменных: «Относительный натяг» – 0,001; «От-
ношение толщины стенки к наружному диаметру» – 
0,5; «Относительная длина посадки» – 1,1; выходные 
переменные после процедуры дефаззификации при-
нимают значения: «Механический способ сборки» – 
0,578; «Тепловой способ сборки» – 0,504; «Гидро-
прессовый способ сборки» – 0,743 (табл. 5). Соглас- 

но полученным результатам для сборки соединения 
с данными параметрами подходят все три способа, 
однако наиболее подходящим способом является 
гидропрессовый. 

Из практики и современных стандартов [16] из-
вестно, что колесные пары собираются механиче-
ским и тепловым способами. Данное расхождение 
может свидетельствовать о недостаточном качестве 
принятия решения разработанной системы или об 
устоявшихся традициях в области сборки, связанных 
с человеческим фактором и идущих вразрез с целью 
повышения качества и надежности собираемых со-
единений с натягом. 
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Таблица 5. Параметры соединения с натягом и значения 
уровня применимости 

Пример       
соединения    
с натягом 

Отно-
ситель-
ный 
натяг 

Отноше-
ние 

толщины 
стенки к 
наруж-
ному 

диаметру

Относи
тельна

я 
длина 
посад-
ки 

МС ТС ГПС 

Тип оси – 
РМ3 [13] 
d = 197 мм 
l = 226 мм 
N = 0,10 – 
0,25 мм 

0,001 0,5 1,1 0,578 0,504 0,743

 
Для более широкого применения системы и ее 

адаптации для большего круга задач из различных 
областей машиностроения требуется доработка и 
дополнительная настройка. 

 
Выводы 
1. В общем случае при выборе способа сборки 

необходимо учитывать более 17 параметров, оказы-
вающих влияние на выбор способа сборки соедине-
ний с натягом. 

2. Ранжированная по уровню значимости систе-
ма конструкторских и технологических параметров, 
влияющих на выбор метода сборки, показала, что 
тремя наиболее значимыми параметрами являются 
относительный натяг, отношение толщины стенки к 
наружному диаметру, относительная длина посадки. 

3. Разработанная модель интеллектуальной сис-
темы принятия решения на основе метода эксперт-
ных оценок и нечеткой логики способствует накоп-
лению и многократному использованию знаний в 
области сборки соединений с натягом. Применение 
разработанной системы на практике позволит сокра-
тить время на принятие решения о методе сборки 
соединений с натягом. 

4. Предложенная система может являться матема-
тической моделью соответствующего блока САПР, 
отвечающего за проектирование соединений с натягом. 
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Development of intelligent decision support system for selection of interference fit assembly method based on fuzzy approach 
 
In this paper the model of pressure couplings assembly method selection is developed using fuzzy logic technique. A systematic approach to as-

sembly method selection problem is proposed. Example of assembly method selection problem algorithmization and solution is considered. Classifi-
cation of design and process parameters that affect the assembly method selection is proposed. The parameters are ranked. Knowledge base and 
model of system for selection of interference fit assembly method are developed. 

 
Keywords: pressure joint, assembly method, fuzzy logic, knowledge base, design and process parameters. 

 
Получено: 06.10.14 

 
 



<<
  /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 /LeaveColorUnchanged
  /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 false
  /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 <<

    /BGR <>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /ETI <>
    /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 <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /LTH <>
    /LVI <>
    /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 <>
    /SKY <>
    /SLV <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /UKR <>
    /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.)
    /RUS <>
  >>
  /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


