Bedienungsanleitung
Quadrat,- Rechteck- und Formlocher
fur Hand- oder Hydraulikbetatigung

Operating Instructions
Square, rectangular and form-punched
Can be operated by hand or hydraulics

@ Mode d‘emploi

Emporte-piéce de carrés, rectangles et de formes
pour manceuvre manuelle et hydraulique

Instrucciones de uso

Taladro para perforaciéon cuadrada, rectangular y conformada
de accionamiento manual o hidraulico

@ MHcTpyKuMa no akcnnyartauum
MHCTpYMeHT Ansa BbIpyOKu OTBEPCTUI KBAAPATHON, MPSIMOYIONbHOWM U Npo4nx hopm
C BO3MOXHOCTbLIO PY4HOTO M rMAPaBnNYeCcKoro yrnpasneHust

R.T.Nr. 4337040000/00/03.07






1 Druckmutter Handbetatigung 6 Adapter

2 Zugbolzen 7 Bricke

3 Kontermutter 8 Distanzbuchse

4 Matrize 9 \Vorgebohrtes oder gestanztes Loch
5 Stempel 10 Hydraulikstanze oder Zylinder

Anwendungsbereich

/\ VORSICHT

Das Werkzeug ist nur fir die in der Betriebsanleitung beschriebene An-
wendung bestimmt. Eine andere Verwendung kann zu Unfallen oder Zer-
stérung des Werkzeugs flhren.




» Zu lhrer eigenen Sicherheit benutzen Sie nur Zubehér bzw. Zusatzge-
rate, die in der Bedienungsanleitung oder vom Hersteller empfohlen
werden.

0 « Bitte treffen Sie immer geeignete SchutzmalRnahmen und beachten Sie
die fur Sie glltigen Unfallverhttungsvorschriften.

» Das Werkzeug muss in Abhangigkeit der Einsatzhaufigkeit und Be-
anspruchung regelmafig auf einwandfreie Funktion geprift werden.
Sollten entsprechende Priifungen vor Ort nicht moglich sein, kénnen
diese vom Hersteller vorgenommen werden.

/\ VORSICHT

A Reparaturen durfen nur von geschultem Fachpersonal durchgefihrt wer-
den, andernfalls kénnen Unfalle fur den Betreiber entstehen.

Hydraulikbetédtigung
Vorbohren mit Spiralbohrer oder Mehrstufenbohrer.

Bei Universal-Werkzeugen die Druckmutter (1) vom Zugbolzen (2) entfernen. Den Ad-
apter (6) mit dem Innengewinde auf das lange Gewinde vom Zugbolzen aufdrehen.

Den Zugbolzen mit dem Adapter in das Aufnahmegewinde der Stanze oder des Zy-
linder einschrauben. Geeignete Distanzbuchse (8) auf den Zugbolzen stecken und
am Zylinder ansetzen. Der Einsatz einer Distanzbuchse ist unbedingt erforderlich.
Die Matrize (4) unverkantet auf den Zugbolzen aufsetzen. Den Zugbolzen durch
das vorgebohrte Loch des Werkstlicks stecken. Den Stempel (5) von der Riickseite
unverkantet auf den Zugbolzen aufsetzen. Die Kontermutter (3) oder Briicke (7) mit
allen Gewindegangen auf den Zugbolzen zum Stempel hin aufschrauben. Die Brii-
cke muss ganzflachig am Stempel anliegen. Das Werkzeug mit den 4 Markierungen
auf der Matrize am Fadenkreuz auf dem Werkstiick ausrichten.

Ventilrad schlieRen. Pumpenkdrper mit einer Hand festhalten und langsam pumpen.
Nach wenigen Hiben ist der Stanzvorgang beendet. Den Stempel ganz durch das
Blech durchziehen. Nach dem Stanzvorgang den Hydraulikzylinder entlasten und
die Kontermutter/Briicke I6sen und den Stempel sowie die Matrize vom Zugbolzen
entfernen. Der Stanzabfall fallt seitlich ganz leicht aus der Matrize. Ventilrad 6ffnen.
Die eingebaute Feder driickt den Kolben wieder in die Ausgangsstellung zurtick.

Rundstempel abschrauben bzw. Kontermutter I6sen. Stanzabfall aus der Matrize
entfernen.
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Handbetatigung
Die Druckmutter (1) auf das lange Gewinde vom Zugbolzen (2) aufdrehen.

Die Matrize (4) unverkantet auf den Zugbolzen aufsetzen. Den Zugbolzen (2) durch
das vorgebohrte Loch am Werkstiick stecken. Den Stempel (5) von der Riickseite
unverkantet auf den Zugbolzen aufsetzen. Die Kontermutter (3) mit allen Gewinde-
gangen auf den Zugbolzen (2) zum Stempel (5) hin aufschrauben. Das Werkzeug
mit den 4 Markierungen auf der Matrize am Fadenkreuz auf dem Werkstiick aus-
richten. Mit dem Schraubenschlissel die Druckmutter (1) langsam betatigen. Darauf
achten, dass sich das Werkzeug nicht verdreht. Den Stempel ganz durch das Blech
durchziehen. Nach dem Stanzvorgang die Kontermutter 16sen und den Stempel
sowie die Matrize vom Zugbolzen entfernen. Der Stanzabfall fallt seitlich ganz leicht
aus der Matrize.

VORSICHT

Nur soweit stanzen bis das Werkstlick durchgestanzt ist. Unbedingt ver-
meiden, dass der Stempel innen auf der Matrize aufsitzt.

Versetztes Stanzen (Nibbeln) ist nicht moglich und wiirde das Werkzeug
zerstéren.

Zugbolzen, Gewinde, Schneidkanten und Fuhrungen sollten immer ein-
0 gedlt oder gefettet werden Stempel, Matrizen und Muttern lassen sich
leichter bewegen und der Verschleil? wird erheblich reduziert.

Je nach Abstumpfungsgrad das Werkzeug rechtzeitig nachscharfen las-
sen.
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3
1 Hand operation of the pressure nut 6 Adapter
2 Tension bolt 7 Bridge
3 Lock nut 8 Spacer nut
4 Die 9 Pre-drilled or punched hole
5 Stamp 10 Hydraulic punch or cylinder

Fields of application

/\ CAUTION

The tool is intended for use only as described in the operating instruc-

tions. Any other form of usage can lead to accidents or destruction of the
tool.




NOTICE

» For your own safety, only use the accessories and attachments recom-
mended in the operating instructions or by the manufacturer.

» Please always carry out all the required precautionary measures and
0 observe all applicable accident prevention regulations.

» Subject to the frequency of use and type of service, the tool must be
checked regularly to ensure flawless functioning. If appropriate inspec-
tions are not possible at the place of use, these may be conducted by
the manufacturer.

/\ CAUTION

A} Repairs must only be performed by qualified personnel in order to avoid
operator accidents.

Hydraulic operation
Drill holes beforehand with a spiral or multiple-step drill bit.

With universal tools, remove the presure nut (1) from the tension bolt (2). Screw the
adapter (6) with the inner threads onto the long threads from the tension bolt.

Screw the tension bolt with the adapter into the receptacle threads of the punch.

Put the correct spacer nut (8) onto the tension bolt and then attach to the cylinder. It
is absolutely necessary to use a spacer nut. Place the die (4) onto the tension bolt
so that it is not wedged in. Put the tension bolt into the pre-drilled hole on the work
piece. Place the stamp (5) on the tension bolt. The rear side of the punch should not
be wedged. Screw the lock nut (3) or bridge (7) with all threads onto the tension bolt
to the stamp. The bridge link must sit flush against the stamp. Align the tool (with
the four marks on the die) with the work piece, using the cross-hairs.

Close the valve wheel. Hold the pump body with one hand, and pump slowly. The
punching process is completed after a few strokes. Pull the stamp completely
through the sheet. After the punching process, release the hydraulic cylinder. De-
tach the lock nut/bridge and remove the stamp and the die from the tension bolt.
Residue from the punching will fall easily from the die in a lateral direction. Open the
valve wheel. The built-in spring presses the plunger back into the starting position.

Screw off the round stamp and remove the lock nut. Remove punch residue from
the die.



Hand operation
Screw the lock nut (1) off of the long threads of the tension bolt (2).

Place the die (4) onto the tension bolt so that it is not wedged in. Put the tension
bolt into the pre-drilled hole on the work piece. Place the stamp (5) on the tension
bolt. The rear side of the punch should not be wedged. Screw the lock nut (3) or
bridge (7) with all threads onto the tension bolt to the stamp. Align the tool (with the
four marks on the die) with the work piece, using the cross-hairs. Use the spanner
wrench to slowly move the pressure nut (1). Make sure that the tool itself does not
twist. Pull the stamp completely through the sheet. After the punching process, de-
tach the lock nut and remove the stamp and die from the tension bolt. Residue from
the punching will fall easily from the die in a lateral direction.

A

CAUTION

Only continue with the punching process until the work piece is punched
though. It is very important to avoid that the inside of the stamp rests on
the die.

Offset stamping (nibbling) is not possible, and will destroy the tool.
Important!

0

NOTICE

Tension bolts, threads, cutting edges and guides should always be oiled
or greased. The stamps, dies and nuts will then move more freely and
friction will be significantly reduced.

The tool should be sharpened regularly, at intervals which depend on how
dulled the edges are.




1 Ecrou de pression pour manceuvre 6 Adaptateur

manuelle 7 Contre-écrou rectangulaire
2 Goujon 8 Douille d‘écartement
3 Contre-écrou 9 Pré-percage ou avant-trou perforé
4 Matrice 10 Presse a poingonner ou vérin hy-
5 Poingon draulique

Domaine d‘utilisation

/\ ATTENTION

Cet outil n'est destiné qu‘a I'utilisation prévue et décrite dans le mode
d‘emploi. Toute autre utilisation peut conduire a des accidents ou a la
destruction de I‘outil.




AVIS

» Pour votre propre sécurité, n'utilisez que les accessoires et éléments
auxiliaires recommandés par la notice d'utilisation ou par le fabricant.

» Veillez a toujours prendre les mesures de protection adéquates et ob-
server le réeglement de prévention contre les accidents en vigueur dans
votre cas.

* Le bon fonctionnement de I'outil doit étre controlé régulierement, en
fonction de la fréquence et du type d‘utilisation. En cas d’impossibilité
de procéder a ces controles sur le site, s’adresser au fabricant.

/\ ATTENTION

A} Afin d‘éviter tout risque d’accident pour I'exploitant, seul un personnel
qualifié est habilité a effectuer les réparations.

Manceuvre hydraulique
Percer un avant-trou a I'aide d‘un foret hélicoidal ou étagé.

Sur les outils universels, 6ter I'‘écrou de pression (1) du goujon (2). Visser I'adapta-
teur (6) par le taraudage sur le filetage long du goujon.

Visser le goujon avec I'adaptateur dans le filetage de la presse a estamper ou du
vérin. Enfiler la douille d‘écartement (8) qui convient sur le goujon et I'appliquer sur
le cylindre. L‘'emploi d‘'une douille d‘écartement est impératif. Enfiler sur le goujon
la matrice (4) bien droite. Passer le goujon par I‘avant-trou de la piéce d'ceuvre.
Appliquer le poingon (5) par l‘arriére sur le boulon, bien droit. Visser le contre-écrou
(3) ou le contre-écrou rectangulaire (7) avec tous les filets sur le goujon, vers le
poingon. Le contre-écrou rectangulaire doit reposer sur toute la surface le poingon.
Orienter I‘outil avec les 4 repéres de la matrice sur le réticule de la piece d‘ceuvre.

Fermer la manette de soupape. Tenir d‘'une main le corps de pompe et pomper
lentement. Aprés quelques coups, le cycle de poingonnage est terminé. Passer
complétement le poingon a travers la téle. Une fois le cycle de poingonnage ter-
miné, décharger le vérin hydraulique, enlever le contre-écrou et retirer du goujon le
poingon et la matrice. La débouchure sort trés facilement sur le cété de la matrice.
Ouvrir la manette de la soupape. Le ressort intégré repousse le piston dans sa po-
sition d‘origine.

Dévisser le poingon rond ou desserrer le contre-écrou. Oter de la matrice la débou-
chure.
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Manceuvre manuelle
Visser I‘écrou de pression (1) sur le long filetage du goujon (2).

Enfiler sur le goujon la matrice (4) bien droite. Passer le goujon (2) par I'avant-

trou de la piece d‘oeuvre. Appliquer le poingon (5) par I‘arriere sur le boulon, bien
droit. Visser le contre-écrou (3) avec tous les filets sur le goujon, vers le poingon.
Orienter I‘outil avec les 4 repéres de la matrice sur le réticule de la piéce d‘ceuvre.
Al'aide d‘une clé plate, tourner lentement I'‘écrou de pression (1). Veiller a ce que
I‘outil ne se décale pas en rotation. Passer complétement le poingon a travers la
téle. Une fois le cycle de poingonnage terminé, desserrer le contre-écrou et retirer
du goujon le poingon et la matrice. La débouchure sort trés facilement sur le coté de
la matrice.

ATTENTION

Ne poingonner que jusqu‘a ce que la piece d‘ceuvre soit perforée com-
plétement. Eviter a tout prix que le poingon ne repose en interne sur la

matrice.

Un poingonnage décalé (grignotage) n‘est pas possible et détruirait I‘outil.

AVIS

Goujon, filetage, bords de coupe et guides doivent toujours étre lubrifiés
0 ou graissés. Le poingon, les matrices et écrous sont ainsi plus mobiles et
l‘'usure est considérablement réduite.

Selon le degré d‘usure, faire aiguiser I‘outil en temps utiles.




-

apbwN

Tuerca de presién, accionamiento 6 Adaptador

manual 7 Puente

Perno de traccion 8 Manguito distanciador
Contratuerca 9 Agujero perforado o punzonado
Matriz 10 Perforador hidraulico o cilindro
Sello

Uso previsto

/\ PRECAUCION

Esta herramienta sélo estéa prevista para su uso conforme a estas ins-
trucciones. Cualquier uso distinto al previsto puede causar accidentes o
la destruccion de la herramienta.
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AVISO

» Por su propia seguridad utilice Unicamente los accesorios o aparatos adi-
cionales recomendados en el manual de instrucciones o por el fabricante.

* Le rogamos tome siempre las medidas de seguridad apropiadas y
0 cumpla las prescripciones sobre prevencion de accidentes que le sean
aplicables.

» Dependiendo de su frecuencia de uso y esfuerzo, es obligatorio com-
probar periédicamente que la herramienta funcione perfectamente. Si
no fuera posible la realizacion de las comprobaciones correspondien-
tes in situ, éstas podrian ser efectuadas por el fabricante.

/\ PRECAUCION

A Las reparaciones sélo pueden ser realizadas por personal técnico autori-
zado, en caso contrario el usuario correria riesgo de accidentes.

Accionamiento hidraulico

Taladro con punta espiral o taladro multiple.

En el caso de herramientas universales, retire la tuerca de presion (1) del perno de
traccion (2). Enrosge el adaptador (6) con el roscado interior sobre el roscado alar-
gado del perno de traccion.

Atornille el perno de traccion con el adaptador en el roscado de insercion de la cuchi-
lla o del cilindro. Inserte el manguito distanciador 8) en el perno de traccioén y en el
cilindro. Es necesario utilizar siempre un manguito distanciador. Coloque la matriz (4)
sin inclinarla en el perno de traccién. Inserte el perno de traccion a través del agujero
perforado de la pieza de trabajo. Coloque el sello (5) de la parte trasera sin inclinarlo
en el perno de traccién. Atornille la contratuerca (3) o el puente (7) con todas las
roscas helicoidales en el perno de traccion en la direccién del sello. El puente debe
quedar colocado con toda su superficie en contacto con el sello. Posicione la herra-
mienta con las 4 marcas sobre la matriz en el reticulo sobre la pieza de trabajo.

Cierre la rueda de la valvula. Sostenga el cuerpo de la bomba con una mano y
bombee poco a poco. Después de unas cuantas carreras finalizara el proceso de
corte. Pasar el sello completamente a través de la chapa. Después del proceso de
corte, descargue el cilindro hidraulico y suelte la contratuerca/puente y extraiga el
sello y la matriz del perno de traccion. Los restos de corte caen a un lado facilmen-
te de la matriz. Abra la rueda de la valvula. El resorte integrado vuelve a presionar
el émbolo hasta devolverlo a la posicion inicial.
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Desatornille el sello redondo o suelte la contratuerca. Retire los residuos de corte
que han quedado en la matriz.

Accionamiento manual
Enrosqe la tuerca de presién (1) en el roscado alargado del perno de traccion.

Coloque la matriz (4) sin inclinarla en el perno de traccion. Inserte el perno de trac-
ciénn(2) a través del agujero perforado de la pieza de trabajo. Cologue el sello (5)
de la parte trasera sin inclinarlo en el perno de traccion. Atornille la contratuerca (3)
con todas las roscas helicoidales en el perno de traccion en la direccién del sello
(5). Posicione la herramienta con las 4 marcas sobre la matriz en el reticulo sobre
la pieza de trabajo. Accione lentamente la tuerca de presion (1) mediante la llave
de ajuste. Procure que la herramienta no se desajuste. Pasar el sello completa-
mente a través de la chapa. Después del proceso de corte, suelte la contratuerca
y extraiga el sello y la matriz del perno de traccién. Los restos de corte caen a un
lado facilmente de la matriz.

PRECAUCION

Corte sdlo hasta que haya perforado la pieza. Evite siempre que el sello
A quede encastrado en el interior de la matriz.

No es posible perforar (punzonar) con la maquina desequilibrada o des-
ajustada, ya que ello destruiria la herramienta.

AVISO

Los pernos de traccion, roscados, bordes de corte y guias deben lubricar-
0 se con aceite y engrasarse periddicamente. Los sellos, matrices y tuer-
cas podran desplazarse mejor y ello reducira notablemente su desgaste.

Afile la herramienta siempre que ello sea necesario.
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3axunMHas ravika - py4yHoe ynpas-
neHve

CrsbxHol 6onT

KoHTpraiika

Martpuua

[MyaHcoH

abwN

O6nacTb NpUMeHeHUs

©oo~NO

MepexogHuk

Mepembiyka

OnctaHuMoHHas BTynKa
MpenBapuTenbHO NpocBepreHHoe
unu npobutoe oTBepcTME
fmopaBnuyeckuii LWUTaMn unm Lu-
nuHap

/A OCTOPOXHO

MHCprMeHT npegHasHa4eH TonbKo AA ONUCaHHOro B OaHHOW NHCTPYK-
LUnn No aKkcnnyataunn npuMeHeHusa. Jro6oe gpyroe ucnonb3osaHue Mo-
XeT NpUBECTU K HECHACTHbLIM CllydasaM Unu paspyLeHno MHCTPpYMEHTa.
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YKA3AHUE

* B uensix cobcTtBeHHON 6€30nacHOCTY UCNOMNb3YNTe TOMbKO Te
NPUHAANEXHOCTU 1 OOMONHUTENbHbIE YCTPOWUCTBA, KOTOpbIe
pEeKOMEeHA0BaHbl U3rOTOBUTENEM B MHCTPYKLUM MO 3KCMIyaTaumu.

0 * Bcerga npyHuMaiite coOOTBETCTBYIOLLME MeEPbI Ge30nacHOCTY U
cobntofanTe geicTBytoLMe NpaBuna TeXHWKM 6e30nacHOCTM.

* B 3aBMCMMOCTM OT MHTEHCUBHOCTYM WUCMOSb30BaHWS U Harpy3ok Heobxo-
AMMO PerynsipHo NpoBepsiTb UCNPaBHOCTL PaboTel MHCTPpyMeHTa. Ecriu
npoBefeHne COOTBETCTBYIOLLMX NPOBEPOK HEBO3MOXHO Ha MeCTe, OHU
MOTYT GbITb BbIMOMHEHbI M3rOTOBUTENEM. .

/A OCTOPOXHO

A} [MpoBegeHne pemoHTa paspeLuaeTcs TONbKO OGy‘-IeHHbIM cneunanucram,
B MPOTUBHOM Clly4ae BO3MOXXEH PUCK HEeCHaCTHbIX Clly4YaeB.

M'mppaBnuyeckoe ynpaBneHue

MpeaBapuTenbHoe cBepneHne cnupanbHbIM CBEPIOM Uin MHOroCcTyneH4aTbim
CBepnom.

Ha yHvBepcanbHbIX MHCTPYMEHTaX CHUMUTE 3aXWUMHYIO raiiky (1) Co CTsXHOro
6onTa (2). HakpyTute nepexodHuk (6) c BHyTpeHHe pe3bbon Ha ANUHHY0 pe3bby
CTsbkHOro 6onta.

BkpyTuTe cTsixkHOM 6ONT C NepexogHMKOM B MPUEMHY0 pe3b0y wramna unv UunmH-
apa. YcTaHoBUTE NOAXOAALLYIO AUCTAaHUMOHHYIO BTYNKY (8) Ha CcTskHOM 60onT 1 co-
eaviHnTe ¢ uMnuHapoM. Micnonb3oBaHne ANCTaHLMOHHON BTYIKM CTporo obsizatens-
Ho. YcTaHoBuTe Matpuuy (4) Ha cTsxkHom BonT, He Jgonyckas nepekocos. BecTaBbTe
CTshKHOM BoNT Yepes NpeaBapuTeNibHO NMPOCBEPIEHHOe OTBEPCTME 3aroToBKN. YcTa-
HOBWTE NyaHCOH (5) ¢ 3aAHeNn CTOPOHbI Ha CTSPKHOW BOMT, He Aonyckas NepeKoCcoB.
HakpyTtute koHTpranky (3) unu nepembiuky (7) BceMu BUTKamu pe3bbbl Ha CTSAXHON
©O0onT Mo HanpaBneHuto K NyaHCoHy. NepeMblyka [OMKHa BCe MOBEPXHOCTBIO Npu-
neratb K MyaHCOHy. BbiBepuTe MHCTPYMEHT C NOMOLLbIO 4 METOK Ha MaTpuLe no
NepeKpecTunio NIMHUIA Ha 3aroToBKe.

3akponTe koneco BEHTUNS. YAepXunBas Kopnyc Hacoca, MeasieHHo kavanTe. Npo-
Lecc Bblpy6kn ByaeT 3aBepLUeH Moce BbINOMHEHNS HECKOMbKMUX XOA0B. [onHoCTbo
NPOTSIHUTE MyaHCOH Yepes3 NUcToBon meTann. Mocne BbipyOkn pasrpy3vTe rugpas-
TNINYECKNI LUNMHAP U OTKPYTUTE KOHTPraviky/nepemMblyky, mocrne 4ero CHUM1UTE nyaH-
COH 1 MaTpuLy co CTsbkHoro 6onta. OTxoabl OT BbIpyOKM CBOGOAHO BbinagyT cOOKy
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13 MaTpuubl. OTKpOIZTe KOneco BeHTunA. BCTpoeHHaH Npy>XXnHa CHOBa OTOXMET
nopLeHb 06paTHO B UCXOAHOE NoJioXeHue.

OTKpyTUTE KPYIMbIA MYaHCOH MW OTMYCTUTE KOHTPranky. YaanvTe otxoasl OT Bbl-
py6KM U3 maTpuupl.

Py4Hoe ynpaBneHue
Hakpytute 3axumHyto raviky (1) Ha AnuHHy0 pe3bby cTskHoro 6onTa (2).

YcTaHoBUTE MaTpuuy (4) Ha CTsbkHOM 6onT, He gonyckasi nepekocoB. BeTaBbte
CTsKHOM 6onT (2) Yepes npeaBapuTENbHO NPOCBEPIIEHHOE OTBEPCTUE B 3arOTOBKE.
YcTaHoBUTE NyaHCOH (5) ¢ 3agHen CTOPOHbI Ha CTsKHOM 6onT, He aonyckas nepe-
KocoB. HakpyTtute koHTpranky (3) Bcemy BUTKaMu pe3b0bl Ha CTsKHOW 6onT (2) no
HanpaBsneHuto K nyaHcoHy (5). BeiBepuTe MHCTPYMEHT C MOMOLLIbIO 4 METOK Ha MaT-
puLe No NepeKkpecTmio NHUIA Ha 3arotoBke. C MOMOLLIbIO rae4HOro KIova MeaneH-
HO NoBopaynBanTe 3axumHyto raviky (1). CneguTe 3a Tem, YTOObl MHCTPYMEHT He
nposopaymBancs. MNonHOCTbI0 NPOTAHUTE MNyaHCOH Yepes NucToBon Metansn. MNMocne
BbIPYOKM OTKPYTUTE KOHTPramky U CHUMUTE MyaHCOH 1 MaTpuLly CO CTSHOro 6onTa.
OTxogbl OT Bblpy6KM cBOBOAHO BbiNagyT COOKY U3 MaTpuLibl.

OCTOPOXHO

BbipyGKy nponssoamTe TOMbKO A0 Tex nop, noka He Gyaet npopy6rneHa
A 3arotoBka. Hu B koeM criydae He gonyckante, YTobbl MyaHCOH Haxoguncs
U3HYTPU Ha MaTpuue.

CwmelLeHHasa OTHOCUTeNbHO ocK Bbipybka (BUbpaLmoHHas Bbipybka) He-
BO3MOXHA W BeZEeT K pa3pyLUeHUI0 MHCTPYMEHTA.

CTsxHOM 6oNT, pesbbbl, pexyLume KpOMKY 1 Hanpasnsiowme AOMKHbI

0 ObITb NOCTOAHHO CMa3aHbl MaCIOM MM KOHCUCTEHTHOW CMaskoi. dTo
obecneunsaet 6onee cBOGOAHbIN X044 NyaHCOHOB, MaTPUL, U Fraek 1 3Ha-
YUTENBHO CHUKaET U3HOC.

MHCprMeHT HY>X[JaeTcqa B CBOGBpeMeHHOPI 3aTo4Ke No Mmepe 3aTtynieHud.
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