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ВВЕДЕНИЕ

При переработке бытовых и производствен-
ных отходов, в том числе и медицинских, ши-
роко используют режущие устройства с враща-
тельным движением режущих элементов. 

Одним из способов переработки несортиро-
ванных медицинских отходов является термо-
химический способ, когда загруженные в сте-
рилизационную камеру отходы измельчаются 
быстровращающимися в горизонтальной пло-

скости массивными острыми ножами. Одновре-
менно, за счет трения измельчаемых отходов 
о стенки камеры происходит их нагревание до 
150…160° С. Обеззараживание отходов обеспе-
чивается вследствие их нагрева и контакта с 
продуктами распада гипохлорита натрия (га-
зообразным хлором и окисью хлора), который 
впрыскивается в камеру. 

Расчет мощности роторных устройств уста-
новок по переработке медицинских отходов яв-
ляется необходимым условием энергосберегаю-
щего проектирования и, вместе с тем, вызывает 
большие затруднения. На сегодняшний день не 
существует простой, удобной и универсальной 
аналитической методики расчета мощности ро-
торных устройств для переработки отходов та-
кого рода.
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В статье рассмотрено обоснование потребной мощности установок роторного типа по переработ-
ке медицинских отходов. Постановка задачи формулируется следующим образом: разработать 
аналитическую методику расчета мощности роторных устройств для переработки отходов. Ана-
лиз морфологического и структурного состава медицинских отходов позволил выделить укруп-
ненные группы отходов, для переработки которых используются как процессы резания лезвием, 
так и дроблением. Методика расчета выполнена для роторной системы, состоящей из траверсы, 
несущей четыре горизонтальных и один П-образный вертикальный ножи. В связи с особенно-
стью перерабатываемой среды (медицинские отходы) невозможно использовать теоретический 
и практический опыт, накопленный при обработке резцами со снятием стружки с поверхности 
материала. Величина критического усилия резания зависит от остроты лезвия и разрушающего 
контактного напряжения, которое может быть определено через приведенное разрушающее кон-
тактное напряжение для группы материалов, подверженных разрушению резанием. При опре-
делении критического усилия резания необходимо учитывать, что в процессе резания участву-
ет не вся длина лезвия, так как загруженные в стерилизационную камеру медицинские отходы 
имеют небольшую объемную плотность, которая изменяется со временем.  В представленной 
методике мощность, затрачиваемая на измельчение резанием, находится интегрированием по 
длине режущей кромки и с учетом наличия двух режущих лезвий. Кроме мощности, затрачи-
ваемой на измельчение, в процессе резания лезвием имеются потери мощности, связанные с 
движением разрезаемого материала по фаскам лезвия, зависящие от толщины срезаемого слоя, 
модуля упругости и коэффициента Пуассона перерабатываемого материала. Предлагаемая мето-
дика учитывает, что измельчение хрупких материалов, входящих в состав медицинских отходов 
осуществляется при переработке не разрезанием, а дроблением. Поскольку при переработке ме-
дицинских отходов процесс смешения совмещен с процессом измельчения, то роль лопастной 
мешалки играет вращающийся ротор. В свою очередь, мощность, затрачиваемая на смешивание, 
зависит от силы сопротивления, действующей на элементарную площадку лопатки, а также от 
скорости вращения. Таким образом, при переработке медицинских отходов общие затраты мощ-
ности определяются как сумма затрат мощности на измельчение и перемешивание. Полученные 
аналитические выражения дают возможность на этапе проектирования не только выбрать раци-
ональную мощность привода, но и обосновать переменную частоту вращения ротора. 
Ключевые слова: медицинские отходы, морфологический и структурный состав, роторные устрой-
ства, измельчение, резание лезвием, дробление, перемешивание.
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Особенностью переработки медицинских 
отходов является их структурная и морфологи-
ческая неоднородность (табл. 1).

При переработке медицинских отходов 
мощность привода тратится на измельчение и 
перемешивание.

Учитывая структурный и морфологиче-
ский состав медицинских отходов (табл.1), их 
измельчение происходит за счет разрезания и 
дробления. При переработке мягких и пластич-
ных материалов измельчение происходит за 
счет разрезания. При измельчении хрупких ма-
териалов разрушение осуществляется от удар-
ного воздействия быстровращающихся ножей 
ротора. 

Данные, представленные в табл. 1, позво-
ляют при оценке затрат мощности, связанных 
с измельчением и перемешиванием, выделить 
укрупненные группы отходов (табл.2).

При этом, учитывая состав полимерных от-
ходов (одноразовые шприцы, системы пере-
ливания крови и системы для инфузионных 
растворов; одноразовые чашки Петри; зонды; 
трубки; катетеры; материалы для диализа; 
мешки; контейнеры и пр.), их можно разделить 
в процентном отношении примерно пополам 
на твердые и мягкие пластиковые отходы.

Роторная система установок по переработ-
ке медицинских отходов (рис.1) представляет 
собой траверсу 2, установленную на вращаю-
щемся приводном валу, на которой с помощью 
болтов 6 и 7 закрепляются подвижные горизон-

тальные ножи 1,3,4,5 и П-образный вертикаль-
ный нож 8.

Подвижные ножи служат собственно для из-
мельчения медицинских отходов, П-образные 
вертикальные ножи - для разрушения (разрыва) 
упакованных мешков и пакетов. Наличие четы-
рех горизонтальных ножей позволяет использо-
вать режим реверса вращения ротора для повы-
шения эффективности переработки.

МЕТОДИКА РАСЧЕТА 
МОЩНОСТИ РОТОРНЫХ УСТРОЙСТВ 

ДЛЯ ПЕРЕРАБОТКИ ОТХОДОВ

Особенность перерабатываемой среды (ме-
дицинские отходы) не дает возможности ис-
пользовать богатый теоретический и прак-
тический опыт, накопленный при обработке 
резцами, когда осуществляется снятие стружки 
с поверхности материала. Процесс же измельче-
ния медицинских отходов проходит в основном 
без образования стружки и для него больше под-
ходят закономерности разрезания материала 
лезвием, когда образование новой поверхности 
материала происходит под непосредственным 
давлением кромки лезвия [3].

Поскольку масса перерабатываемых ме-
дицинских отходов обладает сильно выра-
женными упругими свойствами, то, как под-
черкивается в [3], форма режущего лезвия 
должна выбираться с фасками, которые вос-
принимают на себя до 70% усилия резания. 
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Таблица 1. Ориентировочный морфологический и структурный состав отходов 
современного многопрофильного стационара, %
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Фаски в данном случае растягивают волокна 
материала, усиливая противорежущий подпор 
кромке лезвия, что улучшает условия резания 
и уменьшает потребное давление на кромке 
лезвия [3].

Величину критического усилия резания, т.е. 
усилия, которое необходимо приложить к еди-
нице длины режущего лезвия для того, чтобы 
материал начал разделяться на части, можно 
определить по формуле [3]

,                            (1)

где  – острота лезвия (диаметр закругления 
вершины лезвия) (рис. 2);

– разрушающее контактное напряжение.
Учитывая морфологический состав меди-

цинских отходов, можно вычислить приведен-
ное (усредненное) разрушающее контактное 
напряжение для группы материалов, подвер-
женных разрушению резанием:

 
(2)

где  – разрушающее кон-

Таблица 2. Укрупненные группы медицинских отходов

Рис. 1. Роторная система установок по переработке медицинских отходов
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тактное напряжение для текстиля, целлюлозы, 
мягких пластиковых отходов, резины, соответ-
ственно (табл. 3);

– объемная доля в 
укрупненной группе отходов текстиля, целлю-
лозы, мягких пластиковых отходов, резины, со-
ответственно (табл. 3).

Таким образом, в соответствии с данными 
табл. 3 

Необходимо учесть также, что в начале цик-
ла измельчения в процессе резания участвует не 
вся длина лезвия: загруженные в стерилизаци-
онную камеру медицинские отходы имеют не-
большую объемную плотность, которая изменя-
ется со временем (пустот в перерабатываемой 
массе становится меньше по мере измельчения 
материала):

                  (3)

где – коэффициента изменения плотности;
 – объемная доля укрупненной группы от-

ходов (табл. 2). 
Считая, что в конце процесса переработки 

вся длина лезвия участвует в процессе резания, 
и учитывая, что при переработке плотность воз-
растает линейно:

                           (4)

Коэффициенты  и  найдем из условий: 
при t=0 ; при t=T  Тогда

                       (5)

где  – увеличение плотности отходов при 
переработке (для существующих конструкций 
установок роторного типа, использующих тер-
мохимический способ переработки медицин-
ских отходов, );

T – время переработки. 

Мощность, затрачиваемую на измельчение 
резанием, найдем, выполняя интегрирование 
по длине режущей кромки и учитывая наличие 
двух режущих лезвий:

    (6)

где  – расстояние расположения ножа от оси 
вращения (рис. 3);

 – угловая скорость вращения ротора;
 – длина режущего лезвия (ножа).
Кроме мощности , в процессе резания 

лезвием имеются потери мощности, связанные 
с движением разрезаемого материала по фа-
скам лезвия:

Таблица 3. Характеристики перерабатываемых медицинских отходов
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Рис. 2. Лезвие с фасками
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(7)

где, согласно [3]

 
(8)

– толщина перерезаемого слоя материала; 
 – толщина слоя, сжатого лезвием до мо-

мента начала резания; 
  – модуль упругости и коэффициент Пуас-

сона перерезаемого материала соответственно; 
 – коэффициент трения материала, перере-

заемого о лезвие.
Поскольку параметры, входящие в формулу 

для определения , требуют значительных экс-
периментальных исследований, при проектных 
расчетах можно воспользоваться рекомендаци-
ями работы [3]: .

Измельчение хрупких материалов, входя-
щих в состав медицинских отходов (табл. 2) осу-
ществляется при переработке не разрезанием, 
а дроблением. Это упруго-хрупкие материалы: 
гипс, стекло, металл, твердые пластиковые от-
ходы. 

Особенностью их измельчения является по-
явление в зоне контактов этих материалов с 
элементами ротора эффективной трещины и 
развитие ее до критических размеров [4].

По аналогии с рассмотренным выше про-
цессом разрезания потери мощности при пере-
работке хрупких материалов можно учесть за-
висимостью:

,                 (9)

где

                (10)

 – предел прочности материала;
 – объемная доля укрупненной группы от-

ходов (табл. 2). 
Учитывая морфологический состав укруп-

ненной группы отходов, подверженных хрупко-
му разрушению (табл. 2), можно вычислить при-
веденный (усредненный) запас прочности:

 
(11)

где – пределы прочно-
сти гипса, стекла, металла, твердых пластико-
вых отходов, соответственно (табл. 3);

– объемная доля в 
укрупненной группе отходов гипса, стекла, ме-
талла, твердых пластиковых отходов, соответ-
ственно (табл. 3).

Таким образом, в соответствии с данными 
табл. 3 

Поскольку процесс смешения совмещен 
с процессом измельчения, то роль лопастной 
мешалки играет вращающийся ротор. В свя-
зи с этим форма и размеры перемешивающей 
поверхности будут определяться размерами и 
формой ротора (рис. 3).

Рассмотрим движение элементарной пло-
щадки перемешивающей поверхности в пере-
мешиваемой среде.

Сила сопротивления  действующая на 
элементарную площадку, площадью  со сто-
роны перемешиваемой среды, составит [5,6]

,        (12)

где  – коэффициент сопротивления среды; 
 – плотность перемешиваемой среды;
 – скорость вращения элементарной пло-

щадки:
  – угловая скорость вращения ротора;

 – длина элементарной площадки (зави-
сит от формы перемешивающей поверхности и 
координаты );

 – ширина элементарной площадки.
При определении длины элементарной пло-

щадки  верхняя грань ножа может не учиты-
ваться, так как перешиваемая среда обтекает ее 
и не создает сопротивления вращению ротора. 
Нижняя же грань направляет дополнительный 
поток среды на поверхность траверсы.

Поскольку мощность , необходимая для 
вращения элементарной площадки равняется

                         (13)

Рис. 3. Расположение режущих ножей на траверсе ротора
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то, мощность, затрачиваемую на перемешива-
ние, найдем, выполняя интегрирование на всей 
перемешивающей поверхности, выделяя при 
этом участки постоянной длины:

 (14)

   

где  - радиус начала и окончания участ-
ка постоянной длины .

Поскольку, как указано выше, объемная 
плотность измельчаемой и перемешиваемой 
массы возрастает со временем переработки в  
раз, это следует учесть в полученной формуле 
затрат мощности на перемешивание, считая па-
раметр  зависящим от времени:

                    
(15)

где  – плотность перерабатываемых отходов 
при загрузке.

Плотность  можно определить экспери-
ментально или принять такой же, как для твер-
дых бытовых отходов (ТБО). В соответствии с [7] 
плотность ТБО составляет  т/м3.

Таким образом, при переработке медицин-
ских отходов общие затраты мощности (мощ-
ности привода) определяются как сумма затрат 
мощности на измельчение и перемешивание:

             
(16)

В соответствии с полученными выше зави-
симостями потребная мощность постепенно 
возрастает по мере переработки и достигает 
максимума к концу цикла.

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

Расчет по полученным формулам для 
установки с параметрами   ; 

м; м; м; 
т/м3;  и характеристиками перерабатывае-
мых медицинских отходов по табл. 3 дал следую-
щую необходимую максимальную мощность, кВт:

Полученные аналитические выражения по-
зволяют на этапе проектирования не только вы-
брать рациональную мощность привода, но так-

же, учитывая, что по полученным зависимостям 
потери мощности постепенно увеличиваются 
по мере переработки отходов, позволяют реко-
мендовать переменную частоту вращения рото-
ра по следующему циклу: постепенный разгон 
до максимальных значений с последующим по-
степенным снижением.
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DETERMINATION OF THE CAPACITY OF A ROTARY TYPE MACHINE 
FOR PROCESSING MEDICAL WASTE

© 2023 A.F. Denisenko, M.V. Yakimov

Samara State Technical University, Samara, Russia

The article considers the rationale for the required power of rotary-type machines for the processing 
of medical waste. The problem statement is formulated as follows: to develop an analytical method 
for calculating the power of rotary devices for waste processing. An analysis of the morphological and 
structural composition of medical waste made it possible to identify enlarged groups of waste, for the 
processing of which both cutting with a blade and crushing are used. The calculation procedure was 
performed for a rotary system consisting of a traverse carrying four horizontal and one U-shaped vertical 
knives. Due to the peculiarity of the medium being processed (medical waste), it is impossible to use the 
theoretical and practical experience gained during processing with cutters with chip removal from the 
surface of the material. The value of the critical cutting force depends on the sharpness of the blade and 
the breaking contact stress, which can be determined through the reduced breaking contact stress for 
a group of materials subject to cutting failure. When determining the critical cutting force, it must be 
taken into account that not the entire length of the blade is involved in the cutting process, since the 
medical waste loaded into the sterilization chamber has a low bulk density, which changes with time. 
In the presented technique, the power spent on grinding by cutting is found by integrating along the 
length of the cutting edge and taking into account the presence of two cutting blades. In addition to the 
power spent on grinding, in the process of cutting with a blade, there are power losses associated with the 
movement of the cut material along the bevels of the blade, depending on the thickness of the cut layer, 
the modulus of elasticity and the Poisson’s ratio of the material being processed. The proposed method 
takes into account that the grinding of brittle materials that make up medical waste is carried out during 
processing not by cutting, but by crushing. Since the mixing process is combined with the grinding process 
during the processing of medical waste, the rotating rotor plays the role of a paddle mixer. In turn, the 
power expended on mixing depends on the resistance force acting on the elementary area of the blade, as 
well as on the rotation speed. Thus, in the processing of medical waste, the total power costs are defi ned as 
the sum of the power costs for grinding and mixing. The obtained analytical expressions make it possible 
at the design stage not only to choose the rational drive power, but also to justify the variable rotor speed.
Keywords: medical waste, morphological and structural composition, rotary devices, grinding, blade 
cutting, splitting up, mixing.
DOI: 10.37313/1990-5378-2023-25-4(2)-226-232
EDN: NOPVIY

Alexander Denisenko, Doctor of Technical Sciences, 
Professor of the Department of Engineering Technology, 
Machine Tools and Tools. E-mail: sammortor@yandex.ru
Mikhail Yakimov, Candidate of Technical Sciences, Associate 
Professor of the Department of Engineering Technology, 
Machine Tools and Tools. E-mail: mikya@yandex.ru



<<
  /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 <<

    /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 <>
    /RUS <>
    /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.)
  >>
  /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


