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ВВЕДЕНИЕ

При разработке технологического процесса изготовления како-
го-либо изделия обычно используются основополагающие аспек-
ты технологии (от греч. techne — искусство, мастерство, умение
и logos — слово, учение).

Технология существует при выполнении любой работы, ее суть
состоит в использовании наиболее оптимальных методов и при-
емов в целях наиболее быстрого и экономичного достижения тре-
буемого результата. Как правило, эти методы и приемы являют-
ся результатом эволюции методов и приемов, когда-либо приме-
нявшихся при выполнении данного вида работы.

Таким образом, совокупность методов и приемов изготовления
машин, выработанных в течение длительного времени и исполь-
зуемых в определенной области производства, составляет техно-
логию этой области производства. В связи с этим возникли следу-
ющие понятия: «технология литья», «технология обработки давле-
нием», «технология термической обработки», «технология меха-
нической обработки», «технология сборки» и т. п. Все они отно-
сятся к понятию «технология машиностроения», однако традици-
онно это понятие включает в себя лишь вопросы, связанные с ме-
ханической обработкой и сборкой.

В процессе механической обработки деталей машин возника-
ет наибольшее число вопросов, связанных с необходимостью
выполнения технических требований, поставленных конструкто-
ром перед производством. Процесс механической обработки свя-
зан с эксплуатацией сложного оборудования — металлорежущих
станков и с использованием точных режущих и измерительных
инструментов.

Механическая обработка и сборка определяют окончательное
качество изделия и производительность предприятия.

Все эти обстоятельства объясняют развитие технологии машино-
строения как научной дисциплины в первую очередь в направле-
нии изучения вопросов механической обработки и сборки, в наи-
большей мере влияющих на себестоимость изготовления изделия.
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Понятие «технология машиностроения» применительно не
только к определенной области накопленного технологического
опыта и знаний, но и к отрасли науки, которая занимается изуче-
нием закономерностей, действующих в процессе изготовления
машин, в целях их использования для обеспечения высокой про-
изводительности труда, требуемого качества изделий и низкой се-
бестоимости их изготовления.

Развитие технологии всегда связано с появлением новых стан-
ков, инструментов, инструментальных материалов, методов и спо-
собов обработки. Уже в XII в. русские оружейники применяли
сверлильные и токарные устройства с ручным приводом и враща-
тельным движением инструмента или обрабатываемой заготовки,
а в XIV — XVI вв. использовались сверлильные и токарные стан-
ки с приводом от водяной мельницы. Однако наиболее значитель-
ное развитие обрабатывающая промышленность получила во вре-
мена Петра I. Ремесленные мастерские превращались в фабрики
и заводы, оборудованные машинами.

В этот период (1712 — 1725 гг.) русский механик А. К. Нартов
(личный токарь Петра I в дворцовой токарной мастерской) изоб-
рел и собрал ряд совершенных и оригинальных по кинематичес-
кой схеме токарных станков (в том числе копировальных), часть
которых была снабжена механическими суппортами. С появлени-
ем суппорта стало возможным изготовление деталей определен-
ной геометрической формы.

Дворцовая токарная мастерская впоследствии была превра-
щена А. К. Нартовым в академические мастерские и послужила
базой для работ М. В. Ломоносова (изобретение сферотокарного
и сферошлифовального станков), а затем И. П. Кулибина (созда-
ние станков для изготовления зубчатых колес часовых механиз-
мов).

В 1761 г. на Тульском оружейном заводе впервые в мире было
начато производство взаимозаменяемых деталей и их измерение
при помощи калибров.

Накопленный опыт было необходимо обобщить. В 1807 г. про-
фессор Московского университета И. А. Двигубский опубликовал
книгу «Начальные основания технологии или краткое описание
работ на заводах и фабриках производимых». Дальнейшее обоб-
щение опыта и развития технологии машиностроения нашло от-
ражение в труде профессора И. И. Тиме (1885) «Основа машино-
строения, организация машиностроительных фабрик в техничес-
ком и экономическом отношении и производство работ». Кроме
того, теоретические основы металлообработки были изложены
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профессором А. П. Гавриленко в книге «Механическая технология
металлов» (1882).

В 1930 — 1960 гг. в нашей стране строились крупные автомо-
бильные, тракторные, приборостроительные и другие заводы, для
работы на которых требовались передовые технологии. В этот пе-
риод сформировалась отечественная технологическая школа,
было издано большое количество учебников и научных трудов.
Наиболее весомый вклад в развитие науки внесли Б. С. Балакшин,
В. М. Кован, А.П.Соколовский, А. И. Каширин, М. Е. Егоров,
Ф. С. Демьянюк, А. А. Маталин и др.

Многие передовые технологические решения были внедрены
на заводах по производству автотракторной техники, в связи с
чем наряду с понятием «технология машиностроения» появилось
более специализированное понятие «технология производства де-
талей автотракторной техники».
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Глава 1

ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ
ТЕХНОЛОГИИ МАШИНОСТРОЕНИЯ

1.1. ИЗДЕЛИЕ И ЕГО ЭЛЕМЕНТЫ

Человек в своей повседневной жизни использует самые разно-
образные предметы для работы, развлечений, отдыха и т. д. Все
эти предметы можно объединить одним словом — изделие.

Изделием называется единица промышленной продукции, ко-
личество которой может исчисляться в штуках или экземплярах.
Изделия в зависимости от их назначения подразделяют на изде-
лия основного и вспомогательного производства.

К изделиям основного производства следует относить изделия,
предназначенные для поставки (реализации), к изделиям вспомо-
гательного производства — изделия, предназначенные только
для собственных нужд предприятия (объединения), их изготав-
ливающего.

Изделия, предназначенные для поставки (реализации) и одно-
временно используемые предприятием для собственных нужд,
следует относить к изделиям основного производства.

Установлены следующие виды изделий:
детали;
сборочные единицы;
комплексы;
комплекты.

Различают также специфицированные изделия (состоящие из
двух составных частей и более) и неспецифицированные (не име-
ющие составных частей).

Понятие «составная часть» следует применять только в отно-
шении конкретного изделия, в состав которого входит эта часть.
Составной частью может быть любое изделие (деталь, сборочная
единица, комплекс и комплект). Различают составные части пер-
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вого, второго, третьего и более высоких порядков. Составная
часть первого порядка входит непосредственно в изделие, она
может состоять только из деталей либо из деталей и составных
частей второго порядка. Составная часть второго порядка входит
в составную часть первого порядка и состоит из составных час-
тей третьего порядка и деталей либо только из деталей, и т. д. Со-
ставная часть наивысшего порядка состоит только из деталей.

Деталь — это изделие, изготовленное из однородного по наи-
менованию и марке материала без применения сборочных опера-
ций. К деталям также относят изделия с нанесенным покрытием
(защитным или декоративным) независимо от вида, толщины и
назначения покрытия или изготовленные с применением местной
сварки, пайки, склейки, сшивки, например:

болт, подвергнутый хромированию;
коробка, склеенная из одного куска картона;
труба, сваренная из одного куска листового материала.

Сборочная единица — это изделие, составные части которого
подлежат соединению между собой на предприятии-изготовите-
ле посредством сборочных операций (свинчиванием, сочленени-
ем, клепкой, сваркой, пайкой, опрессовкой, развальцовкой, скле-
иванием, сшивкой, укладкой и т. п.).

К сборочным единицам при необходимости также относят:
изделия, для которых конструкцией предусмотрена их раз-
борка на составные части предприятием-изготовителем
(например, для удобства упаковки и транспортирования);
совокупность сборочных единиц и (или) деталей, имею-
щих общее функциональное назначение и совместно ус-
танавливаемых на предприятии-изготовителе в другой
сборочной единице, например электрооборудование
станка, автомобиля, самолета, комплект составных час-
тей врезного замка (замок, запорная планка, ключи);
совокупность сборочных единиц и (или) деталей, имеющих
общее функциональное назначение, совместно уложенных
на предприятии-изготовителе в укладочные средства (фут-
ляр, коробку и т.д.), которые предусмотрено использовать
вместе с уложенными в них изделиями, например готоваль-
ня, комплект концевых плоскопараллельных мер длины.

Комплексом называют два (и более) специфицированных из-
делия, не соединенных на предприятии-изготовителе посредством
сборочных операций, но предназначенных для выполнения взаи-
мосвязанных эксплуатационных функций.
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Каждое из специфицированных изделий, входящих в комп-
лекс, служит для выполнения одной или нескольких основных
функций, установленных для всего комплекса, например цех-ав-
томат, завод-автомат и т. п.

В комплекс, кроме изделий, выполняющих основные функции,
могут входить детали, сборочные единицы и комплекты, предназ-
наченные для выполнения вспомогательных функций, например:

детали и сборочные единицы, предназначенные для мон-
тажа комплекса на месте его эксплуатации;
комплекс запасных частей, укладочных средств, тары и др.

Комплектом называют два (и более) изделия, не соединенных
на предприятии-изготовителе сборочными операциями и пред-
ставляющих собой набор изделий, имеющих общее эксплуатаци-
онное назначение вспомогательного характера, например:

комплект запасных частей;
комплект инструмента и принадлежностей;
комплект измерительной аппаратуры;
комплект упаковочной тары и т. п.

К комплектам также относят сборочную единицу или деталь,
поставляемую вместе с набором других сборочных единиц и (или)
деталей, предназначенных для выполнения вспомогательных фун-
кций при эксплуатации этой сборочной единицы или детали, на-
пример, осциллограф в комплекте с укладочным ящиком, запас-
ными частями, монтажным инструментом, сменными частями.

Существуют также понятия покупных изделий и изделий, по-
лучаемых в порядке кооперирования. К покупным относятся из-
делия, не изготавливаемые на данном предприятии, а получаемые
им в готовом виде, кроме получаемых в порядке кооперирования.

К изделиям, получаемым в порядке кооперирования, относят
составные части разрабатываемого изделия, изготавливаемые на
другом предприятии по конструкторской документации, входя-
щей в комплект документов разрабатываемого изделия.

1.2. ПОНЯТИЕ О ПРЕДПРИЯТИИ
И ПРОИЗВОДСТВЕННОМ ПРОЦЕССЕ

Для того чтобы изготовить изделие, как правило, разрабатыва-
ют производственный процесс (производство), который реализу-
ется на предприятии.
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В соответствии с ГОСТ 14.004 —83 «Технологическая подготов-
ка производства. Термины и определения основных понятий»
производственным процессом называется совокупность всех
действий людей и орудий производства, необходимая на данном
предприятии для изготовления или ремонта продукции.

Производственный процесс завода включает в себя:
подготовку средств производства и организацию обслу-
живания рабочих мест;
получение и хранение материалов и полуфабрикатов;
все стадии изготовления деталей машин;
сборку сборочных единиц;
транспортировку материалов, заготовок, деталей, гото-
вых изделий и их элементов;
технический контроль на всех стадиях производства;
упаковку готовой продукции;
другие действия, связанные с изготовлением выпускае-
мых изделий.

Согласно Гражданскому кодексу Российской Федерации* (ст.
132) предприятием называется имущественный комплекс, в со-
став которого входят все виды имущества, предназначенные для
его деятельности, включая земельные участки, здания, сооружения,
оборудование, инвентарь, сырье, продукцию, права требования,
долги, а также права на обозначения, индивидуализирующие пред-
приятие, его продукцию, работы и услуги (фирменное наименова-
ние, товарные знаки, знаки обслуживания), и другие исключитель-
ные права, если иное не предусмотрено законом или договором.

Другими словами, предприятие — это самостоятельный, орга-
низационно обособленный хозяйствующий субъект производ-
ственной сферы, который производит и реализует продукцию,
выполняет работы промышленного характера или предоставляет
платные услуги. В условиях рыночных отношений предприятие
является основным звеном всех отраслей экономики, поскольку
именно на этом уровне создается нужная обществу продукция,
оказываются необходимые услуги. Предприятие имеет конкретное
название — завод, фабрика, комбинат, шахта, мастерская и т. п.

Главной целью функционирования любого предприятия явля-
ется получение максимально возможной прибыли за счет реали-
зации потребителям произведенной продукции (выполненных ра-
бот, оказанных услуг), на основе которой удовлетворяются соци-

* В ред. Федерального закона от 18.12.2006 № 231-ФЗ.
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альные и экономические запросы трудового коллектива и владель-
цев средств производства.

Прибыль — экономическая категория, характеризующая фи-
нансовый результат хозяйственной деятельности предприятия.
Прибыль — это разница между выручкой предприятия и себесто-
имостью готовой продукции (выполненных работ, оказанных ус-
луг).

Выручка — денежные средства, поступившие на расчетный
счет предприятия за отгруженную покупателю продукцию. Одна-
ко сумма выручки значительно отличается от стоимости отгру-
женной продукции. Влияние на эти отклонения оказывают:

остатки готовой продукции на складе;
остатки товаров, отгруженных, но неоплаченных;
товары, находящиеся на ответственном хранении у по-
купателя.

Себестоимость — совокупность затрат предприятия на про-
изводство и реализацию продукции.

Различают следующие элементы затрат:
материальные затраты;
затраты на оплату труда;
отчисления на социальные нужды;
амортизация;
прочие затраты (налоги, сборы, платежи).

Полная себестоимость изделия складывается из производ-
ственной себестоимости и коммерческих расходов.

В свою очередь производственная себестоимость состоит из
прямых затрат, общепроизводственных расходов, общезаводских
расходов и эксплуатационных расходов.

К прямым затратам относятся:
затраты на сырье и материалы (согласно нормативам по-
требления ресурсов);
заработная плата основного производственного персонала;
отчисления на социальные нужды в процентах от зара-
ботной платы основного производственного персонала.

К общепроизводственным расходам относятся:
заработная плата вспомогательного производственного
персонала;
отчисления на социальные нужды в процентах от зара-
ботной платы вспомогательного производственного пер-
сонала;
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затраты на электроэнергию для технологических целей;
затраты на воду для технологических целей;
затраты на пар для технологических целей;
прочие общепроизводственные расходы.

К общезаводским расходам относятся:
заработная плата административно-управленческого пер-
сонала;
отчисления на социальные нужды в процентах от зара-
ботной платы административно-управленческого персо-
нала;
затраты по аренде;
затраты на отопление, воду, канализацию, телефон, ох-
рану, вывоз мусора;
прочие общезаводские расходы.

К эксплуатационным расходам относятся:
амортизационные отчисления;
лизинговые платежи;
проценты за кредиты;
налоги, относимые на себестоимость.

Коммерческие расходы включают в себя:
заработную плату персонала, занимающегося сбытом
продукции;
отчисления на социальные нужды в процентах от заработ-
ной платы персонала, занимающегося сбытом продукции;
прочие коммерческие расходы,

Таким образом, для увеличения прибыли нужно стремиться к
росту доходов и снижению расходов. И если получение больших
доходов относится к области коммерции, то снижение затрат —
это одна из непосредственных задач производства. В первую оче-
редь необходимо снижать прямые затраты, т. е. затраты в той ча-
сти производственного процесса, которая связана с изготовлени-
ем изделия. Эта часть производственного процесса является его
основой и называется технологическим процессом.

1.3. СТРУКТУРА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА

В соответствии с ГОСТ 3.1109 — 82 «Единая система техничес-
кой документации (ЕСТД). Термины и определения основных
понятий» технологический процесс — это часть производствен-
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ного процесса, содержащая целенаправленные действия по изме-
нению состояния предмета труда.

В любом технологическом процессе можно выделить отдель-
ные элементы — технологические операции, которые произво-
дятся на предназначенных для этой цели рабочих местах.

Рабочее место — элементарная единица структуры предпри-
ятия, где размещаются исполнители работы, обслуживаемое ими
технологическое оборудование, часть конвейера, на ограниченное
время — оснастка и предметы труда (ГОСТ 14.004 — 83).

Технологическая операция — законченная часть технологи-
ческого процесса, выполняемая на одном рабочем месте.

В структуре самой технологической операции можно выделить
следующие элементы: установы, технологические переходы, вспо-
могательные переходы, рабочие ходы, вспомогательные ходы,
позиции, приемы.

Установ — часть технологической операции, выполняемая
при неизменном закреплении обрабатываемых заготовок или со-
бираемой сборочной единицы.

Технологический переход — законченная часть технологичес-
кой операции, выполняемая одними и теми же средствами техно-
логического оснащения при постоянных технологических режи-
мах и установке.

Вспомогательный переход — законченная часть технологи-
ческой операции, состоящая из действия человека и (или) обору-
дования, которые не сопровождаются изменением свойств пред-
метов труда, но необходимы для выполнения технологического
перехода.

Примерами вспомогательных переходов являются установка
заготовки, смена инструмента и т. д.

Рабочий ход — законченная часть технологического перехода,
состоящая из однократного перемещения инструмента относи-
тельно заготовки, сопровождаемая изменением формы, размеров,
шероховатости поверхности или свойств заготовки.

Вспомогательный ход — законченная часть технологическо-
го перехода, состоящая из однократного перемещения инстру-
мента относительно заготовки, необходимого для выполнения
рабочего хода.

Позиция — фиксированное положение, занимаемое неизмен-
но закрепленной обрабатываемой заготовкой или собираемой
сборочной единицей совместно с приспособлением относительно
инструмента или неподвижной части оборудования для выполне-
ния определенной части операции.
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Прием — законченная совокупность действий человека, при-
меняемых при выполнении перехода или его части и объединен-
ных одним целевым назначением (например, включение станка,
переключение подачи и т. п.).

Следует отметить, что технологическая операция — это основ-
ное структурное звено технологического процесса, именно совер-
шенствование уже известных операций и создание новых приво-
дит к изменению технологии отрасли как таковой. Понятие опе-
рации обычно отождествляется с тем способом обработки, кото-
рый реализуется на конкретном рабочем месте (токарная опера-
ция, фрезерная операция, шлифовальная операция и др.).

Таким образом, технологический процесс — это упорядочен-
ная система технологических операций, базирующихся на различ-
ных способах обработки, ориентированная на создание изделия
требуемого качества. Разработка такой системы называется про-
ектированием технологического процесса.

При проектировании технологического процесса всегда реша-
ются две основные задачи: техническая и экономическая. Реше-
ние технической задачи должно быть направлено на выполнение
с максимальной производительностью всех требований, предъяв-
ляемых к качеству изделия, а решение экономической задачи
преследует цель обеспечения минимальной себестоимости изго-
товления изделия.

1.4. КАЧЕСТВО ИЗДЕЛИЯ

Под качеством изделия понимается совокупность его свойств,
определяющая соответствие изделия своему служебному назначе-
нию, обусловливающая его пригодность удовлетворять определен-
ные потребности в соответствии с назначением и отличающая это
изделие от других.

Качество каждого изделия характеризуется рядом показателей.
Показатель качества изделия — это количественная характерис-
тика одного или нескольких свойств, определяющих его качество.
На каждый показатель качества должна быть установлена количе-
ственная величина с допуском на ее отклонение.

Система показателей качества с установленными на них коли-
чественными величинами и допусками, описывающая служебное
назначение изделия, получила название технических условий и
норм точности на приемку готовой продукции.
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К показателям качества изделия обычно относятся стабиль-
ность выполнения изделием своего служебного назначения, на-
дежность, долговечность, способность эффективно выполнять
свое служебное назначение, производительность, безопасность
работы, удобство и простота эксплуатации и обслуживания, уро-
вень шума, коэффициент полезного действия, степень механиза-
ции и автоматизации, эстетичность и др.

Под стабильностью выполнения изделием своего служебно-
го назначения понимается его способность функционировать, со-
храняя неизменными свои технические параметры.

Надежность — это свойство изделия сохранять свои техни-
ческие параметры во времени.

Долговечность — это свойство изделия сохранять работоспо-
собное состояние до наступления предельного износа при уста-
новленной системе технического обслуживания и ремонта.

Работоспособное состояние изделия — это такое его состо-
яние, при котором оно соответствует всем установленным для
него параметрам. Событие, заключающееся в нарушении рабо-
тоспособного состояния, называется отказом.

Требования к качеству изделия определяются его потребителя-
ми. Изделие будет конкурентоспособно только в том случае, если
его показатели качества превосходят показатели качества анало-
гов при сопоставимом уровне цен.

Ряд показателей качества изделия (безопасность работы,
удобство и простота эксплуатации и обслуживания, уровень
шума, коэффициент полезного действия, степень механизации
и автоматизации, эстетичность и др.) определяются его конст-
руктивной проработкой. Другие показатели зависят от точнос-
ти изготовления изделия, т. е. степени соответствия реального
изделия теоретическому прототипу, разработанному конструк-
тором.

Точность изделия характеризуется:

точностью относительных движений исполнительных по-
верхностей изделия;
точностью расстояний между исполнительными поверх-
ностями или заменяющими их сочетаниями поверхно-
стей и их размеров;
точностью относительных поворотов исполнительных
поверхностей;
точностью геометрических форм исполнительных поверх-
ностей;


	Balashov


<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Gray Gamma 2.2)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Off
  /CompressPages false
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 524288
  /LockDistillerParams true
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts false
  /TransferFunctionInfo /Preserve
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (Color Management Off)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 150
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages false
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages false
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages false
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages false
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.76
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 15
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages false
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages false
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /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 (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /SyntheticBoldness 1.000000
  /Description <<
    /ENU ()
    /RUS ()
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice




