QUICK Réndelwerkzeuge F2MP-L

(QUICK)

1. Réndelradmontage —Auswahl Randelprofil am Randelrad (DIN 403)

Réndelprofil am Werkstiick (DIN 82)

Bearbeitungsrichtung
Werkzeugserie RBL | RBR | RGE30 RGEA5'
F2MP-L radial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30Y1xBR30° | 1xBLASY1xBRAS®
radial und axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30Y1xBR30° | 1xBLASY1xBRAS®

2.Werkzeugheschreibung—Rechte Ausfiihrung

Réandeltrager oben Spitzenhdhe = Schaftoberkante

’7 Feststellschraube

Synchronspindel

Einstellskala

Réandeltrager unten

3.Voreinstellung des Randelwerkzeuges

3.1 Feststellschraube [6sen

3.2 Einstellung des AbstandmaBes Al der Réndeltrager mittels Synchronspindel laut
folgender Berechnung:

Vordrehdurchmesser des Werkstticks + Werkstoffaufwurf* — Nennteilung.

Beispiel: Geg.: Vordrehdurchmesser 15, Profil: RAA 1,2

Werkstoffaufwurf = 0,5

AbstandmaB 5.1=15+0,5-12=14,3

F2MP-LO8R206

4. Einspannposition des Werkzeuges

4.1 Das Werkzeug mit 90° zum Werksttick einspannen.

90°

5.Réndelung

5.1 Mit Werkzeug tiber Werksttick fahren. Werksttickmitte (@) = Randelradmitte (@).
Vorschub beachten.

5.2 Nach Verweilzeit wieder zurtickfahren (Einstichrandelung).
Bei Léngsrandelung auf gewtinschte Randelbreite verfahren.

5.3 Nach Erreichen der Endposition sollte die Verweilzeit des Werkzeuges nicht mehr
als 5-10 Umdrehungen des Werkstickes betragen.

6. Uberpriifung der Profiltiefe— Feineinstellung

6.1 Réndelabdruck tberpriifen. Ist das Profil nicht voll ausgepréagt, Abstandsmaf3 A1
entsprechend verkleinern.

Magliche Probleme und deren Beseitigung

q \7 Schaftadapter

QUICK Knurling Tools F2MP-L

(QUICK)

QUICK Moleteadores F2MP-L

1. Assembly of knurling wheels—Required knurling wheel (DIN403)

Knurling profile on work piece (DIN 82)
Tool direction
Tool series RAA | RBL | RBR | RGE30 RGE45!
F2MP-L radial 2xAA | 2BR | 2xBL | 1XBL30Y1xBR30°
radial and axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
2.Tool description
Knurl holder Centre height = Top of shank
Setting spindel

’7 Locking screw

Setting scala

Knurl holder

3. Pre-setting of the knurling tool

3.1 Loosen counter nut

3.2 Set knurl holder distance by means of setting spindle with the following calculation:
Pre-turn diameter of the work piece + material displacement™ —rated pitch.

Example: Preturn diameter 15, Profile RAA 1.2

Material displacement = 0.5

Distance Measure=15+0.5-1.2=14.3

F2MP-LO8R206

4. Clamping position

Clamp tool 90° against work piece.

5. Knurling

5.1 Move tool over work piece. Work piece centre (@) = Knurling wheel centre (@).
Consider appropriate feed rate.

5.2 Plunge knurling: Move back after dwell time.
Feed knurling: Move over work piece to required knurl width.

5.3 After reaching the end position, the dwell time should not exceed more than
5-10 rotations of the work piece.

6. Check profile depth—Fine adjustment

6.1 Check knurling profile. If the profile is not fully formed, reduce distance measure Al.

1xBL45%/1xBR45°

q \7 Shank adaports

(QUICK)

1. Montaje de la moleta—Seleccion perfil de moleteado en la moleta (DIN 403)

Perfil de moleteado en la pieza (DIN 82)
Direccién de mecanizado

Serie de RAA | RBL | RBR RGE30° RGE45°
herramienta
F2MP-L radial 2xAA | 2xBR | 2xBL 1XBL30%1xBR30°
radial y axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30°

2. Descripcion de herramienta —ejecucion ala derecha

Portamoletas superior Altura de las puntas = borde superior del vastago

Tornillo de sujecion
Adaptador

Husillo sincrénico

Escala de ajuste

Portamoletas inferior

3. Preajuste de la herramienta de moleteado

3.1 Aflojar tomnillo de sujecion

3.2 Ajuste de la medida de distancia A1 de los portamoletas mediante husillo sincrénico
seg(in siguiente célculo:

didmetro de premecanizado de la pieza + acumulacion de material* — paso nominal.
Ejemplo: Dado: diametro de premecanizado 15, perfil: RAA 1,2

Acumulacién de material = 0,5

Medida de distancia 5.1=15+0,5-1,2=14,3

F2MP-LO8R206

4. Posicion de fijacion de la herramienta

4.1 Fijar la herramienta con 90° hacia la pieza de trabajo.

5.Moleteado

5.1 Deslizar la herramienta por la pieza. Centro de la pieza (@) = centro de la moleta (@).
Observar avance.

5.2 Retroceder de nuevo después de un tiempo de permanencia (moleteado radial).
Con moleteado longitudinal desplazar al ancho deseado de la moleta.

5.3 Después de llegar a la posicién final, el tiempo de permanencia de la herramienta
no debe superar 5-10 revoluciones de la pieza de trabajo.

6. Comprobacion de la profundidad de perfil —ajuste de precision

6.1 Comprobar impresion de moleteado. Si el perfil no est4 completamente marcado,
reducir la medida de distancia A1 correspondientemente.

Posibles problemasy su solucion:

1xBLA45%/1xBR45°
1xBL45%1xBR45°

. \7 de véstago
Imh
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QUICK Porte-molettes F2MP-L

1. Montage de molettes— Sélection du profil des molettes (DIN403)

Profil du moletage sur la piéce a usiner (DIN 82)
RAA RBL | RBR RGE30° RGE45°

Sens d'usinage

Type de molettes

F2MP-L radial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30Y1xBR30° | 1xBLA5Y1XBRAS®

radial et axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°

2. Description de l'outil — Conception droite

Porte-molette haut

Hauteur de centre = face supérieure de queue

Vis de blocage
Adaptateur
an \ de queue

Broche synchrone

Echelle de réglage

Porte-molette bas

3.Préréglage du porte-molettes

3.1 Dévisser la vis de blocage

3.2 Réglage de la cote d'écartement Al des supports de molettes a l'aide

de la broche synchronisée selon le calcul suivant :

Diametre de pré-rotation de I'outil + éjection de matériau* — Répartition nominale.
Exemple : Si : Diametre de pré-rotation 15, profil : RAA 1,2

Ejection de matériau =0,5

Cote d'écartement5.1=15+0,5-1,2=14,3

F2MP-LO8R206

4. Position de serrage de l'outil

4.1 Serrer l'outil & 90° par rapport a la piéce.

90°

5.Moletage

5.1 Se déplacer avec I'outil sur la piece. Milieu de la piéce a usiner (@) = Milieu de la molette (@).
Respecter 'avance.

5.2 Aprés le temps d'attente, ressortir (moletage par plongée).
Pour le moletage par chariotage, procéder sur la largeur de molette souhaitée.

5.3 Une fois la position finale atteinte, le temps d’attente de I'outil ne doit pas dépasser
54 10 rotations de la piece.

6. Vérification de la profondeur de profilé —Réglage fin

6.1 Vérifier 'empreinte de la molette. Si le profil n'est pas complétement marqué, réduire en
conséquence la cote d'écartement Al.

Problemes éventuels et leurs solutions :

Fehlerbehebung:
Profil ist nicht voll ausgebildet.

Profil ist nicht voll ausgebildet.

Materialaufwurf am
Réndelende. Profil erscheint
,zerdriickt".

Profil ist unregelméaBig scharf.

Profil erscheint mit ungleich-
méBiger Struktur.

Profil ist ungleichméBig, hat
Druckstellen und ist an den
Spitzen ausgebrochen.

Falsches Réndelprofil auf dem
Werkstiick

Réandelprofil ist nicht mehr
scharf

Ursache/Grund:
Zustellung ist kleiner als Profiltiefe.

Réndelrad steht nicht achsmittig zum
Werkstiick.

Zustellung ist groBer als Profiltiefe.
Réandel driickt im Profilgrund auf
Werkstiick.

Werkstick lauft nicht rund.
Planschlag.

Réndelrad lauft stellenweise schwer —
es gibt Verzerrungen.

Spéne werden in das Profil eingewaltz.

Falsche Réndelfader montiert.

Profil der Réndelrader ist abgenutzt
oder teilweise verschlissen.

Behebung:

Um erforderliches MaB zustellen
(siehe 3.).

Richtige Werkzeugposition anfah-
ren (siehe 4.1.).

ZustellmaB korrigieren (siehe 3.).

Werkstiickdurchmesser tiberdre-
hen. Plandrehen. (siehe 3.).

Réndel ausbauen, reinigen, feten
und wieder sachgerecht zusam-
menbauen.

Auf Kiihlung und Spiilung achten!
Méglichst mit Hochdruck!

Richtige Randelrader montieren.

Profil priifen und ggf. neue
Réndelrader einsetzen.

Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten. © Alle Inhalte, inklusive Bilder und Grafiken sind urheberrechtlich
geschiitzt. Jede Vervielfaltigung oder Abbildungen einzelner Inhalte ist ohne Einwilligung des Rechtsinhabers
QUICK Tooling GmbH untersagt. Alle Rechte bleiben vorbehalten.
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Trouble Shooting:

Problem: Cause: Solucion:

Profile is not fully formed. X-Feeding too small. Adjust setting (see 3.).

Profile is not fully formed. Knurling wheel not axial to Move tool to required position
work piece. (see 4.1).

High material displacementat ~ X-Feeding bigger than profile Adjust setting (see 3.).

end of knurling profile. depth. Knurling tool presses on
work piece.

Uneven profile sharpness. Work piece does not run Overspeed work piece @.
smoothly. Axial run-out. Face turning (see 3.).

Uneven profile structure.

Profile is uneven, contains
drag marks anpoints are

frayed.

Wrong knurling profile on
work piece.

Knurling profile is not sharp.

QUICK Tooling GmbH

Knurling wheels do not run
smoothly, distortions occur.

Chips are rolled into the profile.

Wrong knurling wheels assembled.

Worn knurling wheels.

Dissassemble knurling
wheels, clean, lubricate and
reassemble.

Ensure supply of sufficient
cooling and lubrication! If
Possible with high pressure.

Assemble correct knurling
wheels.

Replace with new
knurling wheels.

Technical details are subject to change. Printing errors excepted. © No part of these document may be copied or

disclosed for any purposes without the written approval of QUICK Tooling GmbH. All rights reserved.
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Descripcion del fallo:

El perfil no esta completa-
mente conformado.

El perfil no esta completa-
mente conformado.

Acumulacién de material al
final de moleteado. EI perfil
aparece “aplastado”.

Nitidez irregular del perfil.

El perfil aparece con estructu-
ra irregular.

El perfil es irregular,

tiene puntos de presiones
y esta desprendido

en las puntas.

Perfil de moleteado
erréneo sobre la pieza.

El perfil de moleteado
ya no es nitido.

Causa/motivo:

Aproximacion es inferior a la
profundidad del perfil.

Moleta no est4 axialmente a la
pieza de trabajo.

Aproximacion es superior a la profundi-
dad del perfil. La moleta presiona en el
fondo del perfil sobre la pieza.

La pieza no gira concéntricamente.
Excentricidad axial.

La moleta marcha pesada en algunos
puntos —existen distorsiones.

En el perfil se sobrelaminan virutas.

Moletas erréneas montadas.

El perfil de las moletas esté total
o parcialmente desgastado.

Solucién:

Aproximar por la medida necesaria
(véase 3.).

Aproximarse a la posicion de
herramienta correcta (véase 4.1.).

Corregir medida de aproximacion
(véase 3.).

Repasar al torno el didmetro de la
pieza. Refrentar al torno. (véase 3.).

Desmontar, limpiar, engrasar
y volver a ensamblar la moleta
adecuadamente.

jObservar refrigeracion
y lavado!
A ser posible con alta presion.

Montar moletas correctas.

Comprobar perfil y en caso
necesario colocar nuevas
moletas.

Sujeto a modificaciones técnicas y errores de imprenta. © Todos los contenidos, incluidos imagenes y gréficos estan prote-
gidos por los derechos de autor. Queda prohibido cualquier reproduccion o copia de contenidos individuales sin autorizacion
del titular de los derechos QUICK Tooling GmbH. Todos los derechos reservados.
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Description du défaut :

Le profil n'est pas
entiérement formé.

Le profil n'est pas
entierement formé.

Rejet de matériau a I'extrémité
de la molette.
Le profil semble «écrasé».

Laréte du profil
est irréguliere.

Le profil a une structure
irréguliere.

Le profil est irrégulier, il pré-
sente des points comprimés
et il est éclaté aux extrémités.

Mauvais profil du moletage sur
la piéce a usiner.

Le profil de moletage n'est
plus coupant.

Origine/cause :

La plongée est inférieure
a la profondeur du profil.

La molette n'est pas au centre de I'axe
par rapport a la piece a usiner.

La plongée est supérieure a la
profondeur de profil. La molette
est en saturation au fond du profil.

La piéce a usiner ne tourne
pas rond.
Tolérance axiale.

La molette a par endroit des difficultés
atourner—il y a des contraintes.

Les copeaux sont roulées dans le profil.

Molettes montées non conformes.

Le profil des molettes est totalement
ou partiellement usé.

Dépannage :

Approcher a la cote requise
(voir 3.).

Régler la bonne position
de l'outil (voir 4.1.).

Corriger la cote de plongée (voir 3.).

Tourner le diamétre de la piece
a usiner. Surfacer (voir 3.).

Démonter la molette,
la nettoyer, la graisser et
remonter correctement.

Attention au refroidissement
etau ringage ! Si possible
a haute pression !

Monter les bonnes molettes.

Vérifier le profil et, le cas échéant,
utiliser de nouvelles molettes.

Sous réserve de modifications techniques et d'erreurs d'impression. © L'ensemble du document, y compris les illustrations
et graphiques, est protégé par les droits de la propriété intellectuelle. Toute reproduction ou copie en totalité ou en partie est
interdite sans I'autorisation de QUICK Tooling GmbH. Tous les droits demeurent sous réserve.
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Godroni QUICK F2MP-L EIORBR =T Y=L F2VWP-L

EE QUICK ¥mEER! F2MP-L 28R ETIR QUICK, cepus/HakaTHbI MHCTPyMeHT F2MP-L

1. Montaggio del godrone — 1.1tk DINJOHRR) hess LFA- OB : 5B~ OEEDINAS) 1. Morax Haxaroro pania ~Bu6op npodhwtt Hakaoro panvea (DIN403)
Selezione del profilo della godronatura sul godrone (DIN403)
Direzione della Profilo della godronatura sul pezzo (DIN 82) TH ERMETEZRE (DINS24RHE) BHIM EOF -V IR (DINS2) Mpodmnb HakaTKn Ha 06pa6aT e (DIN
avorazione - . MmIFmE . . V= OEE . " HanpaeneHne 82)
Serie di utensil RAA | RBL | RBR | RGE30 RGE45 THERF] RAA | RBL | RBR | RGE30 RGE45 v—)L RAA | RBL | RBR | RGE30 RGE45 obpaoTkH - -
F2MP-L : " " " " F2MP-L . o y o F2MP-L . o o o Cepn RAA | RBL | RBR | RGE30 RGE45
radiale 2xAA | 2xBR | 2xBL 1XBL30%1xBR30 1xBL45%1xBR45 &M 2xAA | 2xBR | 2xBL 1XBL30%1xBR30 1xBL45%1xBR45 &5 2xAA | 2xBR | 2xBL 1XBL30%1xBR30 1xBL45%1xBR45 VHCTPYMEHTOB
iy i P F2MP-L pavanbHoe 2xAA | 2xBR 2xBL 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
radiale e assiale 2xAA | 2xBR | 2xBL 1XBL30%1xBR30° | 1xBL4571xBR45° RE+HiE 2xAA | 2xBR | 2xBL 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR4A5° Z-E#AE 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL4571xBR45°
paauanbHoe 2xAA | 2xBR 2xBL | 1XBL30Y1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
1 akcuanbHoe
2. Descrizione dell utensile—versione destra 2 TR ERRROALE LIEDFA - ABFROFG 2.0nvcarue HCTpYMeHTa- Npagoe uenonHeHIe
Portagodroni superiore Altezza punta = spigolo superiore stelo RivE LS TYBE = IWLE AY RE SRR 2N | [lepxatenb HaKaTku CBEPXY BeplumHa pexylueit KpoMku =
BepxHuii Kpaii pyKosiTKu
Mandrino sincrono Vite di arresto — 'Y NAEV R RILZBERL CUHXPOHHbIN LWUNWUHAENb YCTaHOBOYHbIN BUHT
FETREAT MepexoaHuk

Adattatore per stelo %3
ﬁjq  — ﬁjq  — (2P %) ﬁjq — LN PYKOSITKN

Scala di regolazione EEEED) HacTtpoeuHas wkana

Portagodroni inferiore RICHATH AY RTF [lepaTenb HaKaTku CHU3Y
3. Preimpostazione del godronatore 3 R TEATIRE 3 -V IROFHRE 3.TpenBapuTentHias HaCTpOiKa HakaTHOO MHCTPYMEHTa
3.1 Allentare la vite di arresto 3.1 HEFFEE R B1RINABBRUEEDET, 3.1 BbIKPYTUTb YCTaHOBOYHb I BUHT

3.2 Regolazione della distanza Al dei portagodroni mediante mandrino sincrono come
da seguente calcolo:

Diametro di pretornitura del pezzo + ingrossamento materiale* — passo nominale.
Esempio: Preimpostazioni: diametro di pretornitura 15, profilo: RAA 1,2
Ingrossamento materiale = 0,5

Distanza5.1=15+0,5-1,2=14,3

32 EBRES EMRB TSI ELSRATRICHAMERR T A1
THOTMERER + MRHIB - SUERIE,

flm: B4 FMAERER 15, 38 : RAA 1.2

MRHIB = 0.5

EBMRY51=15+05-1.2=14.3

32UTOEICETVT, £Y RAEY RILTAY RO X AR AMERRLET,
B TARAR + HEhME -~ AFRE Y F

By FE  BITEER 15 - RAAT, 2)

HEhNE =05

XHEDEY) 51=15+05-12=143

3.2 PerymipoBia pacctosiiist Al iepkaTeniel HakaTky MocpenCTBOM CUHXPOHHONO LUMMHAETS,
COMTIacHO TIEIYHOLLMM PacHETaM:

[viameTp YepHOBOI 0BTOMKN AETaNM + PasBEpTbIBaHIE OTBEPCTUN B MaTepviarie’™ — HOMUHaIbHBIV LLar.
Mpumep: [JaHo: [JyaMetp YepHoBoi 06ToqkM 15, mpocwb: RAA 1,2

PasBépTbiBaHue oTBepCTWiA B MaTepuarie = 0,5

Paccrosime 5.1 =15+ 0,5-1,2=14,3

F2MP-LO8R206

F2MP-LO8R206

F2MP-LO8R206

F2MP-LO8R206

4.Posizione di serraggio dellutensile

4 TERSRRIE
41T B 90° WA HRE,

497 7R

41 BHEIIINL T DY T TAETEELET,

4. MonoKeHme 32XMMa MHCTPYMEHTa

4.1 Serrare I'utensile a 90° rispetto al pezzo. 4.1 3pKaTb MHCTPYMEHT rioz yrsioM 90° Mo OTHOLLEHUIO K 06pataTbIBaeMoit AETaru.

5. Godronatura 5.1 5027 5. Harama
5.1 Traslare con I'utensile sopra al pezzo. Centro pezzo (@) = centro godrone (2). SIEIHEBHITE, THPNER) = RIEEFNER). 51 = U TEEFHIFISEDHET. HEIHOH L @)D RA—ILOE @)I—BLTWVEFhEEDELE AL 5.1 MPOBECTV MHCTPYMEHT No obpaBaTbisaemoii aeTarnm. CepeamHa aetanv (3) = CepenHa HakaTHoro porvika ().
Rispettare 'avanzamento. EEMBNET. BEIEETRHE, YyuTbIBaTHL NOABOA.

5.2 Dopo il tempo di mantenimento tornare indietro (godronatura a tuffo).
Per la godronatura assiale traslare sulla larghezza del godrone desiderata.

5.3 Dopo il raggiungimento della posizione finale il tempo di mantenimento dell'utensile
non dovrebbe essere superiore a 5-10 giri del pezzo.

52 FEF A EEBIGRE (RARTE).
EAMERTER , BRBPARNRTEEE#TE,
S53EFLRNERE , TENGENENTELS THN 5 E 10 %,

52 FREDRITILAA L (TEEHRHEIHICHTHEM) AMEBLLES, TRESIERLET(TTVIF—I),
FEOF—UIMITE, FIENITELGTEZBHLET,
53 MIATY 7OBMKMBIELLES, 5~10EERRICT— U I TEEREIMA SEIEBLET,

5.2 Mocrie A MTENbHOCTU BO3AEMCTBYS CHOBA MPOMTUCH Hasay, (HAKaTbIBaHVE BbITOUKM).
[Mpv NPOAONEHOM HAKATBLIBAHNV BbIMOMHWTL MPOXOZ, HA HYXKHYHO LLMPUHY HAKaTKN,

5.3 Mocrie AOCTVPKEHMS KOHEUHOO MOMOMEHVS [ IMTENBHOCTL BO3AEMCTBIS MHCTPYMEHTA [I0IKHA COCTaBNSTH
He 6oriee 5-10 060poTOB 06pabaTLIBAEMON AETATI.

6. Verifica della profondita del profilo—regolazione fine

6. MRS — WA
6IRIRILOE. DRREIEELHROTR , BLAEMRAMEERT Al

6. FRAE ORI - R
61 RA—ILDENEF T ILET, MIMRATH Lo TWVEFNIE, XBEOE) Al BEBICHOET.

6. MpoBepka mybvHbI Mpodhvnst - ToHkas HacTpoifka

6.1 MpoBepuTL OTMeYaToK HakaTkn. Ecrm npodvrb oTresaTancs He MosHOCTHIO,
(COOTBETCTBEHHO YMEHBLLIVTB paccTosiHue Al

6.1 Verificare impronta della godronatura. Se il profilo non & perfettamente inciso,
ridurre opportunamente la distanza Al.

Problemi possibili e loro eliminazione:

Descrizione del difetto:

Profilo non completamente
formato.

Profilo non completamente
formato.

Sollevamento di materiale
sull'estremita della go-
dronatura. I profilo appare
“spiegazzato”.

Il profilo ha una nitidezza
irregolare.

Il profilo presenta una
struttura non uniforme.

Il profilo non & uniforme,
ha dei punti ammaccati
ed e spezzato sulle punte.

Profilo di godronatura errato
sul pezzo.

Profilo di godronatura non
piti netto.

Causa/motivo:

Lincremento ¢ inferiore
alla profondita del profilo.

Godrone non assiale rispetto
al pezzo.

Lincremento & superiore alla profondita
del profilo. Il godrone preme sul pezzo
alla base del profilo.

Il pezzo non gira coassialmente.
Planarita.

In alcuni punti il godrone scorre con
difficolta - vi sono distorsioni.

Presenza di trucioli durante
la godronatura del profilo.

Montati godroni errati.

Il profilo dei godroni & consumato o
parzialmente usurato.

Eliminazione:
Incrementare della misura richiesta
(vedere 3.).

Traslare sulla posizione utensile
corretta (vedere 4.1.).

Correggere la misura
dell'incremento (vedere 3.).

Eccessivo serraggio diametro del
pezzo. Tornire in piano. (vedere 3.).

Smontare il godrone, pulirlo,
ingrassarlo e riassemblarlo
aregola d'arte.

Fare attenzione al raffreddamento
e al lavaggio! Se possibile ad alta
pressione!

Montare godroni esatti.

Verificare il profilo ed eventualmen-
te usare dei godroni nuovi.

Con riserva di modifiche tecniche ed errori di stampa. © Tutti i contenuti, incluse le figure e i grafici, sono protetti da
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BoamoHble npotnemsi 1 UXYCTpaHeHve:
Onucanue gedekra: MpuunHa/ocHoBaHue: YcrpaHeHue:
[Mpochurnib o6pazyetcs [Nopaya MeHblLLe, YeM rybuHa INonaya HeobxoavMoro pasvepa
He MOMHOCTBIO. npocuns. (av. 3.).
TMpochwrnb obpazyetcst HakaTHbI1 PonuK HaxomTes He YCTaHOBUTBL MHCTPYMEHT
He MO/HOCTBIO. 10 LIEHTPY 01 K 06pabaTbisaemMont B MpaBWIbHOE MOSokKeHVe
netamm. (av.4.1).
Hacbinb Matepviara Ha koHue  Mopada Gonblue, yeM mybuHa npodm-  CxoppeKTVpoBaTh pasMep rofasn
HakaTi. Mpodwib BLIMSAMT 115t HakaTka AaBuT Ha obpabaTbiBae- (am. 3).
«Pa3AaB/IEHHBIMY». Moe U3ferive B OCHOBaHUM MPOUnsL.
HepaBHoMepHas YeTKOCTb O6pabaTbiBaemast AeTarlb [ABVDKETCS OBTO4MTL AviaMeTp 0bpabaTbi-
npocuns. He 110 Kpyry. BaeMoro vaenvs. MorepeyHas
opvoHTanbHOE BrieHe. obrouka (av. 3.).
IMpochrb BOBHWKAET C HepaB-  HakaTHbINA PO K MeCTamu MpoXoauT — Pasobpatb HakaTKy, O4MCTUTL,
HOMEPHOI CTPYKTYpOW. C TPYAOM, MPUCYTCTBYET AepopMaLis.,  CMasaTb W GHOBa COGPaTh COOTBET-
CTBYOLLMM (xipaa( M.
TMpochurib HepaBHOMEPEH, CIpy)i@ 3aKaTbIBAETCs B MPOPWb. Crienus 32 OXTXKAEHVEM 1
€ MOrIocaMM OT HaxUMa poMbIBaHvieM! 1o BO3MOXHOCTU
1 B 0GTEPT Ha BEpLLMHAX. VCTioNB30BaTh BbICOKOE AaBreHve!
HenpaBuibHbIl HakaTHb I YCTaHoBMeHb! HeroaxoasiLye YCTaHOBUTL MoaxopsiLye
npocmib Ha 0BpaBaTHIBAEMO  HaKaTHbIE POSMKUA. HaKaTHblE PONUKU.
[eTann.
HeueTkuin HakaTHBIN [Mpohnrib HaKaTHBIX PONMKOB [MpoBepuTbL NPOhWTL W, NPy He-
npourib. VBHOGA/ICS MOMHOCTBIO WM YaCTUYHO.  OBXOZIMMOCTH, YCTaHOBYTB HOBbiIE
HaKaTHble PorvKU.
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