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Актуализируя работу в рамках разработки 
комплексных программ улучшения качества 
продукции в процессе производства, конечно 
требуется обозначить производственные про-
блемы качества продукции. Фактически, ста-
тистика определяющая уровень качества как 
легковых так и грузовых автомобилей россий-
ского производства, показывает значительный 
уровень дефектности выявляемый как на после-
производственных этапах контроля, так и уже в 
течении первых месяцев эксплуатации. И здесь 
необходимо выделить проблемы качества сбор-
ки автомобилей, механообработки деталей дви-
гателя внутреннего сгорания, коробки переклю-
чения передач, а главным источником проблем 
дефектности автомобилей являются закупаемые 
автомобильные компоненты и в первую очередь 
элементы бортового электротехнического ком-
плекса и компоненты электроники [1, 2]. 

И все же рассматривая производственные 
процессы на крупнейших национальных пред-
приятиях автомобильной отрасли, можно ска-
зать, что значительный комплекс проблем каче-
ства кроется в несовершенстве используемого 
инструментария управления и несовершенстве 
в целом всей производственной системы. По-
нимание сути несовершенства следует рассма-
тривать с точки зрения сопоставления сложив-
шихся на наших предприятиях, традиционных 
систем и инструментов управления качеством 

в производстве и соответствующего инструмен-
тария и систем предприятий лидеров мирового 
автомобилестроения. Представляется, что как 
раз в этом должно определяться перспективное 
развитие или если можно так сказать эволюция 
традиционных систем управления качеством в 
производстве. Необходимо обеспечить развитие 
сложившейся практики производства за счет 
эффективного внедрения передовых элементов 
управления качеством в производстве, с учетом 
особенностей российского автопрома [3]. 

На рисунке 1, представлена причинно-след-
ственная диаграмма Исикава, обобщающая 
основные проблемы в области качества про-
изводства свойственные отечественным пред-
приятиям автомобильной отрасли. Диаграмма 
построена на основе данных полученных при 
проведении научно-консультационных работ 
на отечественных предприятиях машинострое-
ния  (автомобилестроения).

 Рассмотрим основные компоненты диаграм-
мы (рисунок 1). Всего выбрано 5 магистральных 
направлений, определяющих ключевые про-
блемы качества в производстве: организация; 
персонал; измерения; оборудование; методы. 
По направлению организация выделены сле-
дующие проблемы: высокая вариабельность 
процессов, неритмичная загрузка ресурсов. В 
качестве причин высокой вариабельности про-
цессов следует рассматривать не достаточную 
стандартизированность процессов на рабочих 
местах, а также отсутствие инструментов кон-
солидации (накопления), формализации прак-
тических знаний о правильности выполнения 
производственных операций на рабочих ме-
стах. В качестве основных причин проблемы 
недостаточной ритмичности загрузки ресурсов 
следует выделить: неконтролируемый межопе-
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рационный задел; нацеленность системы мо-
тивации персонала на количество выпускаемой 
продукции; отсутствие системы вытягивания 
продукта; недостаточное использование в рабо-
те инструмента определяющего время такта.

Проблемы, связанные с персоналом, можно 
разделить на несколько крупных направлений: 
приоритет количества перед качеством; дефек-
ты производятся, принимаются, передаются; 
условия труда. Основные причины проблемы 
связанной с приоритетом количества перед ка-
чеством связаны с действием соответствующей 
системы мотивации направленной, с приорите-
том, на количественное выполнение производ-
ственного задания. Основными причинами про-
блемы «Дефекты производятся, принимаются, 
передаются» являются: отсутствие мотивации 
на выявление дефектов; не всегда достаточная 
квалификация персонала; недостаточное обуче-
ние производственным навыкам и связанное с 
этим отсутствие инструментов коллективного 
и индивидуального обучения «Я делаю - Мы де-
лаем - Ты делаешь». Проблемы, определяющие 
условия труда персонала: не всегда удовлетво-
рительная эргономика рабочих мест; недоста-
точное применение методики 5S. 

По направлению измерение, выделяются 
следующие проблемные пункты работы: досто-
верность индикаторов; применяемые индика-
торы не нацелены на удовлетворение потреби-
теля; недостаточный контроль за качеством в 
конце производственного потока; недостаточ-

ный контроль за качеством выполнения опе-
раций в периметре производственного потока. 
Проблема достоверности индикаторов связана 
с недостаточной мотивацией персонала кон-
тролирующей службы, а также недостаточным 
временем для проведения полноценного кон-
троля качества и связанное с этим недостаточ-
ное количество постов контроля. Проблема на-
целенности индикаторов на удовлетворенность 
потребителей определяется отсутствием в про-
изводстве  инструментов контроля качества гла-
зами потребителей, таких как например стан-
дарт оценки качества новой продукции глазами 
потребителя. Недостаточный контроль за каче-
ством выполнения производственных операций 
в периметре потока объясняется в том числе 
значительной нормативной численностью про-
изводственных бригад. По направлению обору-
дования можно выделить проблемы связанные 
с устаревшим оборудованием и его несвоевре-
менным ремонтом. 

В рамках направления используемых ме-
тодов можно выделить проблемы: отсутствия 
защиты от ошибок персонала; значительная 
повторяемость дефектов и связанное с этим 
отсутствие инструментария решения проблем;  
несовершенство нормативных документов опи-
сывающих технологические процессы в части 
отсутствия информации «Как делать» и визуа-
лизации на рабочих местах.

Представляется, что развитие процесса 
управления качеством в производстве должно 

Рисунок 1 – Диаграмма Исикавы по проблемам качества в производстве



59

Машиностроение и машиноведение

базироваться на решение выделенных про-
блем. Которые в перспективе должны стать так 
сказать точками роста. Для наиболее полного 
понимания пути развития процесса управле-
ния качеством в производстве проведем бенч-
маркинговое исследование существующей 
передовой практики исследуемого процесса. 
На рисунке 2 представлены результаты бенч-
маркинкового исследования в этой области по 
целому ряду европейских предприятий. А вот, 
что составляет экспертное мнение признан-
ного лидера мирового автомобилестроения в 
области развития производственных систем 
(рисунок 3). Иными словами, производствен-
ное улучшение, является фундаментом произ-
водственной системы Toyota.

Анализ данных рисунков 2 и 3 показывает, 
что ключевым фактором обеспечения качества 
продукции в процессе производства является 
развитая производственная система предпри-
ятия охватывающая философию, приоритеты 
и принципы работы компании. Основой про-
изводственной системы (ПС) является провоз-
глашение и прямая реализация принципа по-
стоянного стремления делать все качественно 

с первого раза. Нормальная производственная 
ситуация может быть обеспечена только при 
условии стандартизации методов работы. Важ-
ные компоненты производственной системы: 
учиться выявлять брак; понимать важность эф-
фективности; постоянно работать над улучше-
ниями. Также важным компонентным инстру-
ментом совершенствования ПС предприятий 
могут являться  такие комплексные инструмен-
ты как, например, «6 сигм». Другим важным 
комплексным инструментом ПС автомобиль-
ной корпорации должна стать  производствен-
ная база знаний в виде стандартизированной 
системы описания технологических процессов, 
рабочих инструкций, производственных спец-
ификаций и т.д. Модули производственной базы 
знаний могут включать в себя: стандартизи-
рованные документы по рабочим процессам в 
производстве; данные о постоянных проверках 
соблюдения стандартов и нормативов; систему 
быстрого уведомления сотрудников об измене-
ниях в стандартах; централизованное хранение 
документов по отделам; семинары и обучение 
для сотрудников производства; постоянное до-
кументирование профилактических мер; доку-

Рисунок 3 – Концепция производственной системы  Toyota
 

Рисунок 2 – Бенчмаркинг передовой практики 
в области организации производственного процесса в автопроме
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ментирование состояния оборудования и пла-
нирования производства. Важным элементом 
развития производственной системы является 
тренд на цифровизацию и роботизацию про-
цессов. 

Проведем хронологический анализ разви-
тия инструментов составляющих ПС, как в исто-
рической ретроспективе, так и с точки зрения 
центров активности (Япония и Запад (Европа и 
США)). Соответствующая диаграмма представ-
лена на рисунке 4.

Первое, на что следует обратить внимание 
при анализе рисунка 4 – это конечно, то что 
первенство в разработке и реализации наибо-
лее перспективных инструментов производ-
ственных систем, по прежнему принадлежит 
японским корпорациям. Требуется временное 
плече в десять лет, прежде чем эти инструменты 
внедряются в практику западных предприятий. 
Нужно констатировать, что к сожалению, у нас в 
стране, например, элементы бережливого про-
изводства (Lean) – освоены не достаточно хоро-
шо, а это японская практика конца 70-х годов 
прошлого века. Инструмент 6 sigma – у нас изве-
стен в основном на экспертном уровне, в нашей 
практики его не часто встретишь, а для Японии 
и Запада период внедрения составлял нулевые 
годы 21 века. Что сегодня составляет передо-
вую практику инструментов производственных 
систем? Пожалуй, в список можно включить 
инструменты оптимизации производственных 
операций на ранних стадиях, инструменты ав-

тономности операций и визуализации про-
изводства. Ну, и конечно же нужно говорить о 
том, что без соответствующих преобразований, 
которые прошли как японские так и западные 
предприятия, при внедрении всего комплекса 
инструментов (рисунок 4), нашему машино-
строению также не обойтись. А это прежде все-
го инструменты FMEA, QFD, кружки качества и 
многое другое. На рисунке 5 представлена диа-
грамма, отражающая основные устремления 
производственной системы компании Toyota 
на текущий момент и здесь следует выделить 
основные столпы системы – это логистическая 
практика «точно в срок» и автономизация про-
изводства. Два этих столпа имеют прямую связь 
с постоянным совершенствованием Кайдзен. 

Среди ключевых инструментов развития 
ПС предприятия должны быть (рисунки 6, 7): 
стандарты работы по оценке продукции глаза-
ми потребителей; постоянная работа по оценке 
влияния производственных факторов на каче-
ство продукции в эксплуатации; разработка и 
реализация углубленного инструментария по 
анализу и исправлению проблем в области ка-
чества, например такого как 8D. С точки зрения 
визуализации процесса управления качеством в 
производственном процессе следует выделить 
перспективные инструменты: информацион-
ных досок на рабочих местах. 

В качестве одного из важных инструментов 
производственной системы предприятия, обе-
спечивающего трансляцию голоса потребителя 

 
Рисунок 4 – Хронология развития инструментов производственной системы в сравнении
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о важности качества продуктов и процессов, 
можно считать совещания на рабочих местах, 
с использованием индикаторов определяющих 
вклад каждого подразделения в общую оценку 
качества продукта (рисунок 6), так как это дела-
ют ведущие производители автомобилей и ав-
токомпонентов. 

Устойчивым трендом последних десятиле-
тий, в практике производственных предприя-
тий всего мира, является активное применение 
японских инструментов управления качеством 
на промышленных площадках. Однако, в отече-
ственной практике, применение такого опыта, 
без должного глубокого анализа и преобразова-
ния с учетом местной практики, не всегда при-
водит ощутимым положительным результатам. 
Поэтому в работе представим наиболее эффек-
тивные инструменты управления качеством в 
производстве, как раз исходя из их глубинного 

анализа и с учетом наиболее полного преоб-
разования с учетом практики, так сказать для 
обеспечения целостности понимания причин-
но следственной связи между инструментами 
и результатами их применения. Фундаментом 
производственной системы являются извест-
ные всем специалистам японские  инструменты 
управления качеством и прежде всего статисти-
ческие, просто доведенные до некоторого уров-
ня совершенства [4, 5].

На что следует обратить особое внимание 
в процессе проектирования элементов ПС? На 
это вопрос в полной мере отвечают обобщенные 
нами, из проведенного анализа, данные пред-
ставленные на рисунке 8. Основными элемен-
тами, составляющими перспективное развитие 
производственной системы (ПС) в настоящее 
время являются: инструменты автономности 
производственных участков; бережливая си-

Рисунок 5 – Развитие производственной системы Toyota (TPS)

Рисунок 6 – Ключевой инструментарий развития процесса управления качеством в производстве
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Рисунок 7 – Бенчмаркинг инструментов контроля 
и управления качеством в автомобильном производстве

Рисунок 8 – Основные элементы развития производственной системы
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стема поставок; стандартизация рабочих мест; 
устранение потерь; активизация производствен-
ного персонала в решении проблем; оптимиза-
ция производства на этапе проектирования.

Ну а теперь попробуем приоткрыть завесу бу-
дущего, с точки зрения развития ПС и цифрови-
зации. В основе любой ПС будет прагматичность 
и расчет, а потому человек пока что будет опре-
делять ПС, он будет ее главной составляющей 
во всех смыслах, но проблема в том, что смыслы 
эти будут трансформироваться вместе с развити-
ем научно-технического прогресса. То есть, как 
только этот самый расчет выдаст результат о том, 
что привычная нам система должна быть заме-
нена на производство без участия человека. Это 
сразу будет сделано, просто потому что главный 
критерий эффективности ПС – это прибыль, ко-
торая напрямую связана с оптимизацией про-
изводственного метода. И тогда у роли человека, 
как первой составляющей ПС останется только 
один смысл – творить и принимать решения. Как 
бы это не звучало цинично, как только роль чело-
века как главного элемента ПС перестанет быть 
рентабельной, роботизация и автоматизация 
производства станет наиважнейшим фактором 
повышения эффективности ПС. При этом, не-
сомненно то, что уже на уровне искусственного 
интеллекта продолжится процесс совершенство-
вания в области синхронизации потоков и разви-
тия инструментов смешанного производства, то 
есть процессы цифровизации управления будут 
развиваться и насыщаться и как раз в этой об-
ласти видится усиление человеческого фактора, 

с точки зрения менеджмента цифрового управ-
ления и развития [6].

СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ

1.  Козловский, В.Н. Обеспечение качества и надежно-
сти системы электрооборудования автомобилей : 
автореф. дисс. докт. техн. наук / Моск. гос. автомо-
бил.-дорож. ин-т (техн. ун-т). Тольятти, 2010

2.  Козловский, В.Н. Модели аналитических иссле-
дований качества и надежности легковых авто-
мобилей в эксплуатации / В.Н. Козловский, В.И. 
Строганов, С.И. Клейменов // Автомобильная 
промышленность. 2013. № 9. С. 1-5.

3.  Немцев, А.Д. Моделирование – инструмент управ-
ления качеством продукции / А.Д. Немцев, В.Н. 
Козловский // Автомобильная промышленность. 
2003. № 10. С. 1.

4.  Шанин, С.А. Совершенствование методик и ин-
струментария системы мониторинга качества 
автомобилей в эксплуатации: дисс. кандидата 
технических наук: 05.02.23 / [Место защиты: Сам. 
нац. исслед. ун-т им. акад. С.П. Королева]. - Сама-
ра, 2019.

5.  Клейменов, С.И. Разработка комплекса инстру-
ментов экспертного и встроенного статистиче-
ского управления качеством в автомобильном 
производстве: дисс. … канд. техн. наук: 05.02.23 
/ [Место защиты: Сам. нац. исслед. ун-т им. акад. 
С.П. Королева]. - Самара, 2020.

6.  Айдаров, Д.В. Развитие теории и практики управ-
ления конкурентоспособностью в автомобиле-
строении на основе методологии потребитель-
ской ценности качества: дисс. докт. техн. наук: 
05.02.23 / [Место защиты: Сам. нац. исслед. ун-т 
им. акад. С.П. Королева]. - Самара, 2020.

ANALYSIS OF PROBLEMS AND IDENTIFICATION OF WAYS 
OF DEVELOPMENT OF PRODUCTION SYSTEMS FOR AUTOMOTIVE PRODUCTION

© 2020 V.N. Kozlovsky, D.I. Blagoveshchensky, D.V. Aydarov, D.I. Panyukov

Samara Technical University, Samara, Russia

The article presents the results of the analysis of the current problems of the existing production 
systems of automobile production of domestic automakers. A comprehensive approach is proposed to 
overcome the identifi ed problems, taking into account the best practices of world leaders in the industry.
Key words: competitiveness, quality, production systems, digitalization, automotive production.
DOI: 10.37313/1990-5378-2020-22-6-57-63

Vladimir Kozlovsky, Doctor of Technical Sciences, Professor. 
E-mail: kozlovskiy-76@mail.ru
Dmitry Blagoveshchensky, Candidate of Technical Sciences, 
Associate Professor, Director of FBU «Tula CSM».
Dmitry Aydarov, Candidate of Technical Sciences, Associate 
Professor.
Dmitry Panyukov, Candidate of Technical Sciences, Associate 
Professor.



<<
  /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


