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Sažetak: U radu je dan sažeti pregled norme HRN EN ISO 15614-7:2019 prema kojoj se provode ispitivanja navarenog 
sloja. U eksperimentalnom dijelu rada provedena su ispitivanja navarenog sloja od Inconel legure 625 na membranskom 
zidu kotlovskih cijevi izrađenima od niskolegiranog čelika 16Mo3 prema navedenoj normi. Provedeno je makrografsko 
ispitivanje, ispitivanje tvrdoće te ispitivanje savijanjem. 
 
Abstract: The paper gives a brief overview of the standard HRN EN ISO 15614-7:2019, according to which the tests of 
the overlay weld are performed. In the experimental part of the work, tests of the overlay weld of Inconel alloy 625 on 
the membrane wall of boiler pipes produced of the low alloyed steel 16Mo3 were performed according to the stated 
standard. Macrographic testing, hardness testing and bending testing were performed. 
 
 UVOD 

 
Izgaranjem goriva, poput ugljena i sirove nafte, dolazi do oslobađanja štetnih plinova koji mogu kemijski reagirati s 

površinom materijala, a to može uzrokovati oštećenja i zastoje u radu. Kod konstruiranja kotla, osim mehaničke 
postojanosti, vrlo je važna i korozijska postojanost pri visokim temperaturama. Čelici za rad pri povišenim i visokim 
temperaturama su skupina konstrukcijskih čelika koji zbog svojih dobrih mehaničkih svojstava pri povišenim i visokim 
radnim temperaturama imaju najširu primjenu u kotlogradnji u odnosu na ostale konstrukcijske materijale [1]. 

Prilikom izbora čelika za izradu pojedinih dijelova moguće je skupe korozijski postojane čelike zamijeniti jeftinijima 
na koje se određenim postupcima nanose slojevi odgovarajućih svojstava. Površinska obrada navarivanja jedan je od 
takvih postupaka kojima se postiže korozijska postojanost površine pri visokim temperaturama [2]. 
 
 ANALIZA NORME ISPITIVANJA 

 
Prije primjene postupka navarivanja, potrebno je provesti ispitivanja na proizvodnim uzorcima, kako bi se provjerila 

sukladnost proizvodnim zahtjevima. Ispitivanja navarenog sloja na proizvodnim uzorcima provode se prema normi HRN 
EN ISO 15614-7:2019. Primjena postupka navarivanja može započeti tek nakon što su rezultati svih ispitivanja u skladu 
s kriterijima prihvatljivosti. Navarivanje proizvodnih uzoraka mora biti provedeno u istim tehničkim uvjetima i s istim 
parametrima kao i navarivanje koje će se provesti u proizvodnji. Bilo kakva značajna promjena parametara navarivanja 
ili opreme za navarivanje treba se razmotriti kao dovoljan razlog za provođenje dodatnih ispitivanja.  

Proizvodni uzorak navarene cijevi mora sadržavati minimalno tri koraka gornjeg navarenog sloja, a ako u proizvodnji 
postoji srednji navareni sloj, također ga mora imati i proizvodni uzorak. Kod ispitivanja navarivanja membranskih zidova, 
uzorak mora sadržavati minimalno tri cijevi zavarene s dvije membrane, na čijoj površini je navareni sloj duljine 700 mm 
[3]. Primjer proizvodnog uzorka navarene cijevi prikazan je na slici 1. 

 

 
Slika 1. Primjer proizvodnog uzorka navarene cijevi [3] 
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Ispitivanje navarenog sloja provodi se na ispitnim uzorcima koji su uzeti iz proizvodnih uzoraka.  
Prvo se provodi dimenzijska kontrola svakog proizvodnog uzorka koja mora zadovoljiti da bi se nastavilo s daljnjim 

ispitivanjima. O samoj dimenzijskoj kontroli ne vode se bilješke u izvješću nakon provedenih ispitivanja.  
Nakon dimenzijske kontrole provode se nerazorna ispitivanja navarenog sloja na istom proizvodnom uzorku.  
Nerazorna ispitivanja navarenog sloja obuhvaćaju:  

 detaljnu vizualnu kontrolu, 
 kontrolu prskanjem bakrenim sulfatom ili ekvivalentni postupak kako bi se utvrdilo da navareni slojevi nemaju 

nedostataka ili diskontinuiteta. 
 mjerenje debljine navarenog sloja magnetskom metodom, na liniji širine 100 mm (jedan potpuni korak između dvije 

cijevi) okomito na os cijevi (Mjerenje debljine navarenog sloja provodi se u više točaka, a sve točke mjerenja zapisuju 
se u ispitnom izvješću.)  

 makrografsko ispitivanje za koje je u izvješću potrebno priložiti minimalno jednu fotografiju.  
Makrografskim ispitivanjima potrebno je provesti odnosno odrediti:  

- vizualnu kontrolu navarenog sloja, 
- širinu zone utjecaja topline, 
- debljinu navarenog sloja, 
- sadržaj Fe u površinskom navarenom sloju. 

Kod makrografskih ispitivanja navarenog sloja normom su definirani kriteriji prihvatljivosti (Tablica 1.). 
 

Tablica 1. Kriteriji prihvatljivosti makrografskih ispitivanja [3] 
Makrografsko ispitivanje 

vizualna kontrola 
plinski džepovi veličine iznad 1 mm nisu dopušteni 
nedostatak spajanja između navarenog sloja i cijevi nije dopušten 
mogu se prihvatiti pukotine duljine do 1,5 mm uz uvjet da ne zahvaćaju osnovni materijal 

širina ZUT-a minimalna 0,5 mm 

debljina navarenog sloja 
debljina u svakoj točki mora biti između 2 mm i 4 mm 
nakon ispitivanja savijanjem, minimalna debljina navarenog sloja mora biti 2 mm 
ne tolerira se nedostatak navarenog sloja u zoni navarivanja (nije dopušten nenavaren osnovni materijal) 

sadržaj Fe u navarenom sloju 

preostali sadržaj Fe u navarenom sloju iznosi od 2 % do 5 % 
u slučaju kada se navarivanje provodi u dva sloja, minimalni udio Fe od 2 % primjenjiv je samo za prvi sloj, 
a maksimalni udio Fe od 5 % je primjenjiv samo za drugi sloj 
maksimalni sadržaj Fe od 10 % tolerira se kod postupka ručnog navarivanja 

 
Nakon provedene dimenzijske kontrole i nerazornih ispitivanja te utvrđene prihvatljivosti navarenog sloja prema 

zadanim kriterijima, nastavlja se ispitivanje razornim metodama. Ispitivanja razornim metodama provode se na ispitnim 
uzorcima koji se izrezuju iz proizvodnog uzorka prema planu definiranom normom, a na način prikazan na slici 2.  
 

 
Slika 2. Područja uzimanja ispitnih uzoraka za ispitivanje navarenog sloja [3] 

1 - odbacivanje rubnih dijelova navarenog sloja minimalne duljine 25 mm 
2 i 4 - područje uzimanja ispitnih uzoraka za savijanje 

3 - područje uzimanja ispitnih uzoraka za metalografsko ispitivanje i ispitivanje tvrdoće 
5 - smjer navarivanja 

 
Ispitivanje tvrdoće navarenog sloja provodi se Vickersovom metodom HV5 ili HV10. Tvrdoća se mjeri u minimalno 

pet točaka poprečnog presjeka navarenog uzorka kako bi se izmjerila tvrdoća navarenog sloja, zone utjecaja topline i 
osnovnog materijala. Na slici 3. prikazan je ispitni uzorak i označena su mjesta mjerenja tvrdoće. Prihvatljivi maksimalni 
iznosi tvrdoće su između 320 HV5 i 450 HV5 (ili HV10) ovisno o vrsti materijala koji se ispituje. 
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Slika 3. Mjesta mjerenja tvrdoće [3] 

1 - srednji navareni sloj (ako je potreban) 
2 - osnovni metal 
3 - navareni sloj 

 
Ispitivanje na savijanje je posljednje ispitivanje koje se provodi kod ispitivanja navarenog sloja. Ovo ispitivanje 

provodi se na četiri ispitna uzorka. U tablici 2. navedene su mjere ispitnih uzoraka i parametri ispitivanja na savijanje. 
 

Tablica 2. Mjere ispitnih uzoraka i parametri ispitivanja na savijanje [3] 

Širina ispitnog uzorka (L) 

za D ≤ 51 mm: L = E + D/10, (L ≤ 12 mm) 
za D ≥ 51 mm: L = E + D/20, (L ≤ 12 mm) 
gdje je:  
E - debljina stjenke cijevi 
D - vanjski promjer cijevi 

Promjer trna  
4 puta ukupna debljina ispitnog uzorka (debljina stjenke cijevi + debljina 
navarenog sloja) 

Razmak između valjaka promjer trna + 2,2 puta ukupna debljina ispitnog uzorka 
 

Kriterij prihvatljivosti kod ispitivanja na savijanje je da je prisutnost pukotine duljine manje od 3 mm dopuštena na 
jednom od četiri uzorka, a ostala tri moraju biti bez pukotina. 
 
 EKSPERIMENTALNI RAD 

 
U radu je provedeno ispitivanje navarenog sloja na membranskom zidu kotlovskih cijevi izrađenom od 

niskolegiranog Mo čelika 16Mo3. Ovaj čelik pripada skupini niskolegiranih Mo i Mo-Cr čelika koji radi zavarljivosti 
imaju nizak maseni udio ugljika (do 0,25 %). Ovi se čelici pretežno izrađuju u obliku cijevi i limova, a njihova primjena 
je vrlo raširena u termoenergetskim postrojenjima. Čelik 16Mo3 koristi se za izradu kotlovskih cjevovoda i za radne 
temperature od 460 °C do 520 °C. [4] 

Za navarivanje je korištena taljiva elektroda od legure na bazi nikla, Inconel 625 čiji sastav je min. 58 %Ni; 20…23 
%Cr; 8…10 %Mo; 3,15…4,15 %Nb; max. 5 %Fe uz prisustvo manjih udjela ostalih elemenata (C, Si, Mn, Cu, Ti i Co). 
Inconel 625 ima visoku otpornost na puzanje, otporan je na visoke temperature i korozijski postojan uključujući otpornost 
na rupičastu koroziju i koroziju u zazoru [5]. 

Postupak navarivanja proveden je CMT postupkom na uređaju Fronius CMT Transplus Synergic 5000. 
Prema normi HRN EN ISO 15614-7:2019 izrađeni su uzorci za mjerenje tvrdoće (slika 4.) i ispitivanje savijanjem 

(slika 5.). 
 

 
Slika 4. Ispitni uzorak za mjerenje tvrdoće 
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Slika 5. Ispitni uzorci za ispitivanje savijanjem 

 
Na ispitnim uzorcima provedena je kontrola debljine navarenog sloja i debljine zone utjecaja topline. Makrosnimak 

ispitnog uzorka s označenim mjestima mjerenja debljine prikazan je na slici 6., a u tablici 3. navedeni su rezultati mjerenja. 
 

 
Slika 6. Makrosnimak s označenim mjestima mjerenja debljine navarenog sloja i ZUT-a 

 
Tablica 3. Rezultati mjerenja debljine navarenog sloja i ZUT-a 
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Zahtijevane vrijednosti: 

Debljina navara: min. 2 mm 
Debljina ZUT-a: min. 0,5 mm 

 
Ispitivanje tvrdoće provedeno je Vickersovom metodom HV10. U ovom slučaju kriterij prihvatljivosti je da tvrdoća 

mora biti ispod 380 HV10. Na slici 7. prikazan je ispitni uzorak s označenim mjestima mjerenja tvrdoće, a u tablici 4. 
navedeni su rezultati mjerenja. 

 

 
Slika 7. Mjesta mjerenja tvrdoće 

 
Tablica 4. Rezultati mjerenja tvrdoće 

 Navareni sloj  Zona utjecaja topline Osnovni metal 

Mjesto mjerenja 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HV10 264 256 265 255 228 234 189 172 181 
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Ispitivanje na savijanje je posljednje ispitivanje koje se provodi i nakon kojega, ako su kriteriji prihvatljivosti 
zadovoljeni, može započeti provedba ispitanog postupka navarivanja. 

Ispitivanje je provedeno na četiri ispitna uzorka. Na slikama 8. i 9. prikazani su uzorci nakon savijanja, a rezultati 
ispitivanja navedeni su u tablici 5. 

 

 
Slika 8. Uzorci nakon savijanja 

 

 
Slika 9. Uzorci nakon savijanja 

 
Tablica 5. Podaci i rezultati ispitivanja savijanjem 

Broj uzorka 
Dimenzije ispitnog uzorka /  

mm 
Promjer trna /  

mm 
Razmak između valjaka /  

mm 
Kut savijanja /  

) ° 
Rezultati ispitivanja 

1 10×300 40 55  180 Nema pukotina 

2 10×300 40 55 180  Nema pukotina  

3 10×300 40 55  180 Nema pukotina 

4 10×300 40 55  180 Nema pukotina 

 
 ZAKLJUČAK 

 
Navarivanjem sloja Ni-legura na pojedine konstrukcijske čelike za rad pri povišenim i visokim temperaturama postiže 

se visoka korozijska otpornost. 
CMT postupkom, koji je modificirana verzija MIG/MAG postupka, povisuje se kvaliteta navara, a ne dolazi do pada 

produktivnosti. Prije primjene postupka navarivanja potrebno je provesti ispitivanja navarenog sloja na proizvodnim 
uzorcima prema normi HRN EN ISO 15614-7:2019.  

U eksperimentalnom dijelu rada provedena su ispitivanja navarenog sloja na membranskom zidu kotlovskih cijevi 
prema normi HRN EN ISO 15614-7:2019. Analizom rezultata ispitivanja utvrđeno je da su zadovoljeni svi kriteriji 
prihvatljivosti te je CMT postupkom moguće provesti navarivanje legure Inconel 625 na membranskom zidu kotlovskih 
cijevi izrađenima od niskolegiranog čelika 16Mo3. 
 
 LITERATURA 

 
[1] Filetin, T., Kovačiček, F., Indof, J. (2007). Svojstva i primjena materijala. Fakultet strojarstva i brodogradnje. 

Zagreb. 



 

 
162 

 

„ENGINEERING TECHNOLOGIES IN MANUFACTURING OF 
WELDED CONSTRUCTIONS AND PRODUCTS, SBW 2021“ 

[2] ASM Metals HandBook Volume 6 - Welding, Brazing, and Soldering. ASM International. (1993). 
[3] Norma HRN EN ISO 15614-7:2019, Specifikacija i kvalifikacija postupaka zavarivanja za metalne materijale -- 

Ispitivanje postupka zavarivanja -- 7. dio: Navarivanje (ISO 15614-7:2016; EN ISO 15614-7:2019). Hrvatski zavod 
za norme. 

[4] Novosel, M., Krumes, D. (1998). Posebni čelici. Strojarski fakultet u Slavonskom Brodu. 
[5] ASM Speciality Handbook, Heat-Resistant Materials. ASM International. (1997). 
 



<<
  /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


