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Doskonalenie ciaglosci przepltywu
metoda mapowania VSM

1. Wprowadzenie — metoda VSM

Cecha charakteryzujaca zarzadzanie przedsigbiorstwami w ostatnich latach jest ciagle
poszukiwanie metod poprawiajacych efekty prowadzonej dziatalnosci. Aktualnie coraz
czgsciej zaleca sig¢ szczuple podejécie, szczuple myslenie (lean thinking) jako $rodek
zaradczy na eliminowanie marnotrawstwa (muda) przez tworzenie strumienia wartosci
w przedsigbiorstwie [1]. Istota szczuptego podejécia jest transformacja marnotrawstwa
muda w warto$¢, stad okreslenie wartosci jest pierwszym krokiem przy wdrazaniu szczu-
ptego podejscia. W systemach produkcyjnych bardzo duzy nacisk ktadzie si¢ aktualnie na
zachowywanie ciaglosci w przeptywach materiatdow podczas realizacji procesow, a takze na
permanentne doskonalenie (keizen) ciaglosci [2]. Podstawowym narzg¢dziem umozliwiaja-
cym poprawg ciaglosci procesow przeptywu materiatow i informacji w lean manufacturing
jest metoda VSM — Value Stream Mapping — Mapowanie Strumienia Wartosci.

Mapowanie strumienia wartosci jest metoda stuzaca do analizy systemu produkcyjne-
go. Polega ona na ukazaniu strumienia wartosci tzn. na identyfikacji wszystkich czynnosci
(zarowno dodajacych wartos¢, jak i tych, ktore wartosci nie dodaja), podejmowanych
W procesie wytwarzania wyrobu, poczawszy od surowca, a skonczywszy na wyrobie goto-
wym. Zobrazowanie strumienia warto$ci pozwala dostrzec w nim wszelkiego rodzaju mar-
notrawstwo i ukierunkowa¢ dalsze dziatania ,,wyszczuplajace” w przedsigbiorstwie majace
wyeliminowa¢ marnotrawstwo z obszaru dziatan dodajacych wartos¢. Cecha wyrozniajaca
mapowanie spos$rod innych metod analizy systemow produkcyjnych jest ujmowanie zarow-
no przeptywow materialowych, jak i informacyjnych.

Metoda VSM to proces sktadajacy sig¢ z trzech etapow [2]:

Etap 1. Diagnoza stanu istnicjacego — Value Stream Analysis (VSA) — analiza stanu
obecnego strumienia warto$ci.
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Etap 2. Stworzenie wizji stanu przysziego — Value Stream Designing (VSD) — budowa
docelowego stanu strumienia wartosci.

Etap 3. Plan doskonalenia — Value Stream Work Plan (VSP) — plan doskonalenia
i wdrozen rozwiagzan.

Proces opracowywania pozadanego systemu produkcyjnego ma charakter usystematy-
zowany 1 przebiega w kilku fazach. Podstawa opracowania mapy stanu przysztego jest
mapa stanu obecnego oraz wiedza z zakresu metod i technik lean manufacturing.

Narzgdziami wspierajacymi koncepcjg lean sa m.in.:

— Metoda Pigciu Filarow 5S — metoda organizacji pracy wszystkich procesow polegaja-
ca na podnoszeniu jakos$ci i produktywnosci poprzez eliminacjg strat wynikajacych

z braku porzadku w miejscu pracy.

Firmy wprowadzajace szczupte zarzadzanie z reguly rozpoczynaja proces od wdroze-

nia 58S [3].

Pig¢ filarow stanowia: selekcja (Seri), systematyka (Seiton), sprzatanie (Seiso), standa-

ryzacja (Seiketsu), samodyscyplina (Shitsuke).

— Metoda SMED - Single Minute Exchange of Die — czyli Szybkiego Przezbrajania

Maszyn.

To dziatania zmierzajace do skrocenia czasu przezbrojenia urzadzenia (tam, gdzie to
mozliwe) do jednocyfrowej liczby minut, czyli ponizej 10 minut. W systemach produkcyj-
nych przezbrojenie obejmuje cato$¢ dziatan koniecznych do przeprowadzenia zmiany typu
produktu na danej maszynie, linii lub urzadzeniu. W tym celu wprowadza si¢ tak zwane
przezbrojenie zewngtrzne, obejmujace czynnosci wykonywane poza maszyna i przezbroje-
nie wewngtrzne, obejmujace czynnos$ci wykonywane przy maszynie zatrzymane;.

— Metoda SW i IH (5 x why i 1 x how), polegajaca na pigciokrotnym powtorzeniu okre-
$lonego pytania dlaczego? Po pigciu pytaniach dlaczego mozna udzieli¢ odpowiedzi
jak rozwiazaé zaistniaty problem (how?).

— Metoda TPM — Total Productive Maintenance — Kompleksowego Utrzymania Ma-
szyn.

Celem TPM jest dazenie do zachowania ciaglosci pracy urzadzen i maszyn realizuja-
cych okreslone zadania, co jednocze$nie oznacza poprawg ich efektywnos$ci dziatania. Me-
toda bazuje na wykorzystaniu zasobow ludzkich do analizowania przyczyn marnotrawstw
1 strat (muda) powstajacych w procesach, a ponadto wymaga systemowego rozwiazywania
problemow begdacych przyczyna przestojow maszyn i urzadzen [4].

Doskonalenie strumieni warto$ci przez wykorzystywanie metod mapowania VSM jest
coraz czgsciej stosowane w firmach o réznorodnym asortymencie produkcji i duzej liczbie
przezbrojen. W wielu obszarach bardzo pomocnym narzgdziem sa modele LOC (Logistic
Operating Curves), w tym POC (Production Operating Curves), TOC (Transport Operating
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Curves) i SOC (Storage Operating Curves) [5]. Ponadto tam gdzie to mozliwe warto stoso-
wac sterowanie przeptywu z wykorzystaniem metody kanban [6].

2. Mapowanie stanu obecnego
w systemie wytwarzania krzesel ISO

W przedsigbiorstwie produkcyjnym procesem, w ktory angazuje si¢ najwigcej kapitatu,
jest wytwarzanie wyrobow. Wytwarzanie sprawia, ze gtdwny strumien materiatow i czesci
przeptywa przez wydzialy produkcyjne przedsigbiorstwa. Przeptyw ten zalezy od wielu
czynnikow, z ktorych struktura systemu produkcyjnego zdecydowanie najbardziej wptywa
na procesy przeptywu. Oczywiste wydaje sig, ze z logistycznego punktu widzenia odpo-
wiednie sterowanie strumieniem materiatow w systemie produkcyjnym powinno nalezeé¢ do
podstawowych zadan logistycznych. Przez ,,odpowiednie sterowanie” nalezy tu rozumieé¢
takie sterowanie, ktore gwarantuje ciaglto$¢ procesow wytwarzania zgodnie z logistyczny-
mi zasadami 7R [7].

Podczas tworzenia pierwszych map nalezy przygotowaé nast¢pujace zestawienie
wielkosci:

— czas cyklu (C/T),

— czas przezbrojenia (C/O),

— dostepnosé (dostgpnosc stanowiska do podjecia pracy),

— wskaznik EPE (elastyczno$¢ procesu wytwarzania partii wyrobow wyrazona w jed-
nostkach czasu),

— liczba operatorow,

— liczba rodzajow produktow,

— dostepny czas pracy,

— wspotczynnik brakow.

Zakres danych, ktore winny zosta¢ zidentyfikowane, a nastgpnie umieszczone na ma-
pie dotycza gtéwnie:

— poziomu miesigcznych zamowien klienta,

— formy realizacji dostaw,

— wykonywanych procesow technologicznych,

— charakterystyk tych proceséw z uwzglednieniem czasow cykli,

— czasOw przezbrojen, dostgpnosci maszyn, liczby operatorow itp.,

— zapasOw surowca, zapasow produkcji w toku oraz zapaséw wyroboéw gotowych ziden-
tyfikowanych fizycznie w systemie produkcyjnym dla poszczegdlnych strumieni,

— systemu informowania o kolejnosci zlecanej produkcji,

— systemu wymiany informacji z klientem oraz dostawca,

— formy przeptywu materialow (np. typu ,,push”) itd.
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Waznym elementem mapy jest linia czasu. Na podstawie danych pochodzacych z ob-
serwacji mozna okresli¢ stan biezacego strumienia wartosci. Linia czasu (w postaci mean-
dra) stuzy do wyliczenia catkowitego czasu przejscia produktu przez strumien wartosci,
tzn. czasu potrzebnego na to, by pojedynczy wyrdb przeszedt przez kompletny proces pro-
dukcyjny, poczawszy od momentu nadejscia surowcow, do chwili wyslania wyrobu do
klienta. Czas przejscia (wyrazony np. w dniach), oblicza si¢ jako iloraz wielkosci zapasow
(wyrazonych np. w sztukach) i dziennego zapotrzebowania na produkty zglaszane przez
klienta.

Mapowanie stanu przysztego (drugi etap procesu) ma na celu wypracowanie planu
wdrozen, ktory okresli pozadany stan docelowy systemu wytwarzania w perspektywie ko-
lejnych miesigcy oraz wskaze zespdt dziatan niezbednych do osiagnigcia wypracowanej
wizji. Zasadniczym celem tych dziatan jest dostosowanie tempa produkcji do tempa zamo-
wien sktadanych przez klienta oraz redukcja zapasoéw we wszystkich ogniwach systemu
produkcyjnego przedsigbiorstwa.

Srednio w ciagu miesiaca (21 dni roboczych) wytwarza si¢ 80 000 krzeset ISO. Mon-
taz rozpatrywanych krzesel odbywa si¢ w systemie dwu— lub trzyzmianowym zaleznie od
aktualnego zapotrzebowania (zamowien klientow).

Zgodnie z zamowieniami klientow, krzesta montowane sa w réznych wersjach wykon-
czenia, m.in.:

— r1o6zne kolory i rodzaje materiatu obiciowego;
— r106zne kolory ramy (czarny, srebrny);
— r16zne powtloki ramy — malarska, galwaniczna (chromowana);

— r10zne typy siedziska i oparcia — tapicerowane, bez obicia tapicerskiego — z tworzywa
sztucznego lub lakierowanej sklejki.

W rozpatrywanym gniezdzie odbywa si¢ montaz wylacznie krzeset w wersji tapicero-
wanej i czarnej ramie. Podczas analizy konieczne jest wykonanie nastgpujacych czynnosci:

a) zebranie danych:
pomiar czaséw poszczegodlnych operacji, czynnosci; okreslenie liczby detali w bufo-
rach pomigdzy kolejnymi operacjami; odnotowanie wszelkich problemow pojawiaja-
cych si¢ w procesie produkcyjnym;

b) utworzenie szczegdtowej mapy stanu obecnego uwzgledniajacej powyzsze dane;

¢) utworzenie Planu Dla Kazdej Czgsci (PDKC), czyli zbioru istotnych informacji dla
kazdego detalu wchodzacego w sktad gotowego produktu;

d) analiza sposoboéw przeptywu informacji.

Schemat procesu montazu przedstawiono na rysunku 1.
W tabeli 1 zestawiono czasy trwania poszczegolnych operacji montazu krzesta ISO.
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Rys. 1. Schemat procesu montazu krzesta ISO

Tabela 1
Zestawienie czasOw trwania operacji montazu krzesta ISO

TAPICEROWANIE SIEDZISKA

Czas Kolejne czynnosci

1,5s | 1. Pobranie prawa reka siedziska surowego;
Bufor 1s
Surowe siedz.

2. Wlaczenie prawa reka dociskacza pneumatycznego;

1,5s | 3. Pobranie prawa r¢ka pistoletu do tapicerowania;

@ 4s | 4. Tapicerowanie;

Bufar 1s | 5. Odlozenie pistoletu;
siedzisko kpl

2s 6. Odlozenie lewa reka kompletnego siedziska na wozek;

3 7. Srednio po wykonaniu dwoch siedzisk, uzupetniane sa
naboje w pistolecie;
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Tabela 1 cd.
TAPICEROWANIE OPARCIA

Czas | Kolejne czynnoSci
BUfor Surgwe 1,5s | 1. Pobranie lewa rgka oparcia surowego;
aparcia . 1s | 2. Wiaczenie prawa reka dociskacza pneumatycznego;

1,5s | 3. Pobranie prawa r¢ka pistoletu do tapicerowania;

@ 4s | 4. Tapicerowanie;
y 1s | 5. Odlozenie pistoletu
E;;?L ie kpl. 2s | 6. Qd}oienie prawa reka kompletnego oparcia na wozek;
3 7. Srednio po wykonaniu dwoch oparé, uzupetiane sa naboje

w pistolecie;
MONTAZ SIEDZISKA

Czas | Kolejne czynnoSci

1,5s | 1. Przyciagnigcie prawa reka ramienia ,.karuzeli”;

S

A 3s 2. Pobranie siedziska prawa reka i umieszczenie go na stanowisku;
2 3. Pobranie maskownicy siedziska lewa reka i ulozenie jej na
@ \ siedzisku;
I a3, D/ 4s | 4.Pobranie ramy i utozenie jej na stanowisku montazowym;
k= —
g 1,5s | 5. Pobranie lewa reka wkretow;
=
Bufar & 65 6. Pobranie prawa reka wkretarki pneumatycznej i wkrecanie
=m == wkretow;
= 2
o= 2 7. Przekazanie polproduktu kolejnemu operatorowi poprzez
,.karuzele”;
8. Co 180 zmontowanych potproduktow, wymiana wozka
40s .. I
,,Bufor siedzisko kpl.
MONTAZ OPARCIA
Czas | Kolejne czynnoSci
E--—--9 1,5s | 1. Przyciagnigcie prawa reka ramienia ,karuzeli”;
Pole
AP — : 2s | 2.Pobranie oparcia prawa reka i umieszczenie go na stanowisku;
2| gotowych | 2s | 3.Pobranie lewa reka wkretow;
.
s& 4 4. Pobranie prawa r¢ka wkretarki pneumatycznej i wkrecenie
@ 3 wkretow;
sl (0 25 5. Phobr'an.le' lewa rgka maskownicy oparcia i odpowiednie
op. o utozenie jej;
- 2s 6. Pobranie lewa reka wkretow;
i 4 7. Pobranie prawa r¢ka wkretarki pneumatycznej i wkrecenie
\ wkretow;
8. Pobranie gotowego krzesta, utozenie go na stosie krzeset
45s . . . .
gotowych, utozenie na oparciu krzesta kartonu zabezpieczajacego;
40's 9. Co 180 zmontowanych krzeset, wymiana wozka ,,Bufor

oparcie kpl.”
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Zakonczeniem etapu pierwszego (diagnoza stanu istniejacego — Value Stream Analysis
(VSA) — analiza stanu obecnego strumienia warto$ci) jest sporzadzenie mapy strumienia.
Na rysunku 2 przedstawiono fragment mapy strumienia wartosci dla montazu krzeset ISO.
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Rys. 2. Mapa strumienia wartosci — stan obecny montazu krzeset ISO

W dalszej czgSci opracowania przedstawiono wybrane problemy tworzenia poprawy
ciaglto$ci przeptywu materiatow na przyktadzie montazu krzeset ISO.

3. Koncepcja projektowania stanu przyszlego — VSD

Planowanie wizji stanu przysztego (Value Stream Designing) wymaga m.in.
a) okreslenia szczegdtowych celow, ktore nalezy osiagnaé, m. in.;
— zmniejszenie do mozliwego minimum wszelkich zapasow;

— minimalizacja przestrzeni produkcyjnej;

— tworzenie ciaglego przeptywu materialow w toku produkcyjnym, w tym celu tworzy si¢
komorki produkcyjne, o ciaglym przeptywie detali pomigdzy kolejnymi operacjami
(maszynami), eliminuje si¢ tym samym tzw. odizolowane wyspy produkcyjne [8];
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— zmniejszenie liczby brakow;
— skrocenie czasu produke;ji;
b) wyznaczenia doktadnego planu dziatania dla wdrozenia ww. celow;
— okreslenie sposobow przeptywu informacji;
— stworzenie mapy stanu przyszlego z przewidywanymi wartoSciami czasOw oraz
liczb zapasow;
— wyznaczenie planu dziatan krotko-, srednio- i dtugofalowych.

Po wykonaniu wszystkich przewidzianym planem dziatan sporzadza si¢ mapg stanu
przysztego, ktora uwzglgdnia zmiany zaproponowane zarowno przez zespot projektujacy,
jak 1 przez operatoréw poszczegolnych stanowisk roboczych.

W planie osiagnigcia celow powinno si¢ uwzglednié:

— zastapienie obecnej konfiguracji gniazda montazowego pojedyncza komorka produk-
cyjna o ciaglym przeptywie materiatow;

— doktadne okreslenie wielkosci buforow w celu ich zminimalizowania;

— zastapienie obecnie stosowanych ,,karuzel” montazowych zajmujacych duza powierzchnig
stofami montazowymi znacznie oszczedzajacymi powierzchnig produkcyjna;

— takie uksztaltowanie komorki produkcyjnej, aby pracownicy transportu wewngtrznego
dostarczali czgsci bez klopotu doktadnie na miejsca, gdzie sa one potrzebne.

Kolejne etapy planowania wyszczuplonej produkcji obejmuja plan doskonalenia
(Value Stream Work Plan), w ktérym nalezy uwzglednic:

— Wdrozenie
Wdrazanie winno by¢ poprzedzone szkoleniem pracownikow, przekonaniem ich, ze
konieczno$¢ zmian niesie za soba korzysci dla obydwu stron (pracownikow fizycz-
nych jak i kadry kierowniczej).

— Kontrolg
Regularna kontrola, skrupulatne sprawdzanie czy zmiany odbywaja si¢ zgodnie planem;
$ledzenie danych produkcyjnych i okreslanie czy pokrywaja si¢ one z zatozeniami.

— Kaizen
Jesli system funkcjonuje poprawnie, zgodnie z narzuconym planem, filozofia kaizen
(ciagta poprawa — matymi krokami) nakazuje by powrdci¢ do punktu pierwszego i cia-
gle szuka¢ nowych udoskonalen.

Literatura

[1] Womack J.P., Jones D.T., Lean Thinking — szczupte myslenie. Wydawnictwo ProdPress.com, Wro-
ctaw 2008.

[2] Czerska J., Doskonalenie strumienia wartosci. Centrum Doradztwa i Informacji Difin, Warszawa
2009.

[3] Kornicki L., Kubik Sz., 5S dla operatorow. 5 filarow wizualizacji miejsca pracy. Wydawnictwo
ProdPress.com, Wroctaw 2008.



Doskonalenie ciagtosci przeptywu metoda mapowania VSM 353

(4]
(3]
(6]
(7]

(8]

Kornicki L., Kubik Sz., OFE dla operatorow. Catkowita efektywnos¢ wyposazenia. Wydawnic-
two ProdPress.com, Wroctaw 2009.

Nyhuis P., Wiendhal H.-P., Fundamentals of Production Logistics. Theory, Tools and Applica-
tions. Springer-Verlag, Berlin Heidelberg 2009.

Michlowicz E., Nowe wyzwania dla logistyki produkcji. Gospodarka Materialowa & Logistyka,
r. 62, nr 12, 2010, 58-61.

Michlowicz E., New challenges in production logistics. Monograph Innovative and intelligent
manufacturing systems. Logistics&Production. Publishing House of Poznan University of Tech-
nology, Poznan 2010, 7-22.

Drabowski M., Wantuch E., Coherent Concurrent Task Scheduling and Resource Assignment in
Dependable Computer System Design, International Journal of Reliability, Quality and Safety En-
gineering, vol. 13, no. 1, World Scientific Publishing, 15-24, 2006.




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice




