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Cji[oejin ]a ZYna + Oycgat g�Ybbe[dYca npm VuOL

LZfa[oeb � Définissez la position actuelle de cet axe sur une dimension entréeLZfa[oeb � Définissez la position actuelle de cet axe sur une dimension entrée

Brah@ga 0� Actuellement en affichage métrique, pour passer à l'affichage en poucesBrah@ga 0� Actuellement en affichage métrique, pour passer à l'affichage en pouces

LZfa[oeb � Définissez la position actuelle de cet axe sur ZÉROLZfa[oeb � Définissez la position actuelle de cet axe sur ZÉRO

Brah@ga � Pour définir la position actuelle de l'axe X sur ZEROBrah@ga � Pour définir la position actuelle de l'axe X sur ZERO

Brah@ga � Pour définir la position actuelle de l'axe X sur 45,800 mmBrah@ga � Pour définir la position actuelle de l'axe X sur 45,800 mm

Biomat gan ]ehainejin

LZfa[oeb � Bascule entre l'affichage en pouces et métriqueLZfa[oeb � Bascule entre l'affichage en pouces et métrique

Brah@ga / � Actuellement en affichage en pouces, pour passer à l'affichage métriqueBrah@ga / � Actuellement en affichage en pouces, pour passer à l'affichage métrique

=jiqamneji ]�Ybbe[dYca ai @jp[an - hyomelpa
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Cji[oejin ]a ZYna + =aioam Cei]

LZfa[oeb � ES-8A fournit une fonction de recherche centrale en divisant par deux la coordonnée d'affichage actuelle, de sorte que le zéro LZfa[oeb � ES-8A fournit une fonction de recherche centrale en divisant par deux la coordonnée d'affichage actuelle, de sorte que le zéro 

la position de la pièce est située au centre de la pièce.

Brah@ga � Pour définir la position zéro actuelle de l'axe X au centre de la pièceBrah@ga � Pour définir la position zéro actuelle de l'axe X au centre de la pièce

uoY@a / � Localisez le détecteur de bord à une extrémité de la pièce, puis mettez à zéro l'axe X.uoY@a / � Localisez le détecteur de bord à une extrémité de la pièce, puis mettez à zéro l'axe X.

uoY@a 0 � Situé le détecteur de bord à l'opposéuoY@a 0 � Situé le détecteur de bord à l'opposé
fin de la pièce.

uoY@a 1 � Ensuite, la moitié des coordonnées d'affichage en utilisant la fonction de recherche centrale comme suituoY@a 1 � Ensuite, la moitié des coordonnées d'affichage en utilisant la fonction de recherche centrale comme suit

Maintenant, la position zéro de l'axe X (0,000) est située juste au centre X de la pièce

0,000

78.480

78.480 39.240

0,000
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Cji[oejin ]a ZYna + :bbe[dYca ]an [jjm]jiiyan :;P - FI=

LZfa[oeb � ES-8A fournit deux ensembles d'affichage de coordonnées de base, ils sont :;ALP � absolu) et FI= � incrémentale ) LZfa[oeb � ES-8A fournit deux ensembles d'affichage de coordonnées de base, ils sont :;ALP � absolu) et FI= � incrémentale ) LZfa[oeb � ES-8A fournit deux ensembles d'affichage de coordonnées de base, ils sont :;ALP � absolu) et FI= � incrémentale ) LZfa[oeb � ES-8A fournit deux ensembles d'affichage de coordonnées de base, ils sont :;ALP � absolu) et FI= � incrémentale ) LZfa[oeb � ES-8A fournit deux ensembles d'affichage de coordonnées de base, ils sont :;ALP � absolu) et FI= � incrémentale ) LZfa[oeb � ES-8A fournit deux ensembles d'affichage de coordonnées de base, ils sont :;ALP � absolu) et FI= � incrémentale ) 
s'affiche.

Pendant les opérations d'usinage, l'opérateur peut stocker les données de la pièce (position ZERO) dans YZ]jnPendant les opérations d'usinage, l'opérateur peut stocker les données de la pièce (position ZERO) dans YZ]jn
coordonner, puis passer à FI= coordonner pour poursuivre les opérations d'usinagecoordonner, puis passer à FI= coordonner pour poursuivre les opérations d'usinagecoordonner, puis passer à FI= coordonner pour poursuivre les opérations d'usinage

L'opérateur est alors libre de mettre à zéro les axes ou de prédéfinir toutes les dimensions dans n'importe quel axe dans FI= coordonner pour tout usinage L'opérateur est alors libre de mettre à zéro les axes ou de prédéfinir toutes les dimensions dans n'importe quel axe dans FI= coordonner pour tout usinage L'opérateur est alors libre de mettre à zéro les axes ou de prédéfinir toutes les dimensions dans n'importe quel axe dans FI= coordonner pour tout usinage 

de position relative. La référence de la pièce (position ZERO de la pièce) est toujours conservée en coordonnées ABS du DRO.

L'opérateur peut basculer entre :;ALP � absolu) et FI= � incrémentielle) sans perdre la référence de la pièce (position zéro L'opérateur peut basculer entre :;ALP � absolu) et FI= � incrémentielle) sans perdre la référence de la pièce (position zéro L'opérateur peut basculer entre :;ALP � absolu) et FI= � incrémentielle) sans perdre la référence de la pièce (position zéro L'opérateur peut basculer entre :;ALP � absolu) et FI= � incrémentielle) sans perdre la référence de la pièce (position zéro L'opérateur peut basculer entre :;ALP � absolu) et FI= � incrémentielle) sans perdre la référence de la pièce (position zéro 
de la pièce).

Brah@ga / � Actuellement en YZ]jn afficher les coordonnées, pour passer à FI= afficher les coordonnéesBrah@ga / � Actuellement en YZ]jn afficher les coordonnées, pour passer à FI= afficher les coordonnéesBrah@ga / � Actuellement en YZ]jn afficher les coordonnées, pour passer à FI= afficher les coordonnéesBrah@ga / � Actuellement en YZ]jn afficher les coordonnées, pour passer à FI= afficher les coordonnéesBrah@ga / � Actuellement en YZ]jn afficher les coordonnées, pour passer à FI= afficher les coordonnéesBrah@ga / � Actuellement en YZ]jn afficher les coordonnées, pour passer à FI= afficher les coordonnées

Brah@ga 0� Actuellement en FI= afficher les coordonnées, pour passer à YZ]jn afficher les coordonnéesBrah@ga 0� Actuellement en FI= afficher les coordonnées, pour passer à YZ]jn afficher les coordonnéesBrah@ga 0� Actuellement en FI= afficher les coordonnées, pour passer à YZ]jn afficher les coordonnéesBrah@ga 0� Actuellement en FI= afficher les coordonnées, pour passer à YZ]jn afficher les coordonnéesBrah@ga 0� Actuellement en FI= afficher les coordonnées, pour passer à YZ]jn afficher les coordonnéesBrah@ga 0� Actuellement en FI= afficher les coordonnées, pour passer à YZ]jn afficher les coordonnées
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42,635 INC

56,785 abdos



56,785

12,345

45,785

XS 0

56,785

12,345

45,785

XS 056,785

12,345

45,785

abdos

Exemple: pour activer l'affichage VITESSE de l'axe X, appuyez sur Bouton d'axe pendant plus de 0,6 sec. Puis le

L'affichage de la vitesse de déplacement X sera affiché dans la fenêtre de message. Même opération pour

Axes Y, Z et U.
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Cji[oejin ]a ZYna + PMBBA 0Ybbe[dYca ]a gY qeoanna ]a [jp@a YreYgaX

appuyez pendant plus de 

0,6 sec.

XS - Affichage X SPEED 

Affichage YS - Y SPEED 

Affichage ZS - Z SPEED 

Affichage US - U SPEED

Pour quitter le mode d'affichage SPEED et revenir au mode d'affichage normal, appuyez sur ce

ce

Mode d'affichage SPEEDmode d'affichage normal

Mode d'affichage SPEED mode d'affichage normal

Veuillez noter qu'en mode d'affichage SPEED, toutes les fonctions DRO sont temporairement désactivées! L'opérateur doit quitter le 
mode d'affichage SPEED pour exécuter toutes les fonctions DRO normales
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Objectif: Pour garantir la cohérence de la surface d'usinage, l'opérateur doit savoir exactement
la vitesse de déplacement de la machine est pour l'usinage (comme la coupe, le dressage, etc.).

ES-8A fournit la fonction SPEED pour afficher la vitesse de déplacement de la machine en hh - hei dans tous les axes sélectionnés. L'affichage de la VITESSE ES-8A fournit la fonction SPEED pour afficher la vitesse de déplacement de la machine en hh - hei dans tous les axes sélectionnés. L'affichage de la VITESSE ES-8A fournit la fonction SPEED pour afficher la vitesse de déplacement de la machine en hh - hei dans tous les axes sélectionnés. L'affichage de la VITESSE 

est filtré par un filtre d'affichage de 0,25 s pour fournir un affichage de la vitesse stabilisé, pour permettre à l'opérateur d'ajuster l'alimentation électrique de la 

machine à une visualisation de la vitesse plus facile et confortable.

La résolution d'affichage de la fonction SPEED est en hh - hei* qui est l'unité la plus couramment utilisée dans la vitesse d'avance de la machine dans La résolution d'affichage de la fonction SPEED est en hh - hei* qui est l'unité la plus couramment utilisée dans la vitesse d'avance de la machine dans La résolution d'affichage de la fonction SPEED est en hh - hei* qui est l'unité la plus couramment utilisée dans la vitesse d'avance de la machine dans 
les calculs d'avance d'usinage CNC ou d'outils de coupe. La fonction VITESSE est très utile pour surveiller de nombreux processus d'usinage courants 
(tels que la coupe, le dressage, etc.) pour obtenir une finition de surface prévisible ou une durée de vie prévisible de l'outil de coupe.
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Cji[oejin ]a ZYna + begomYca ]an qeZmYoejin

Objectif: Le filtrage des vibrations est particulièrement utile pour les machines anciennes et grandes dans lesquelles la structure de la machine n'est pas 

suffisamment rigide pour obtenir un affichage stable pendant l'usinage ou le déplacement. lorsque la machine se déplace ou usine dans 
un axe, les autres axes peuvent vibrer et donc les numéros d'affichage DRO sautent, ce qui peut provoquer des confusions et une 
visualisation de position inconfortable pour l'opérateur.

ES-8A fournit une fonction de filtrage des vibrations pour stabiliser l'affichage des chiffres, il rend l'opérateur plus confortable pendant la 

visualisation de la position. Le paramètre de filtrage de la bande passante peut être défini dans la procédure SETUP pour adopter les différentes 

conditions de la machine.

Pour avoir l'affichage le plus sensible pour le positionnement manuel de la machine, il est conseillé à l'opérateur d'annuler tout filtrage des vibrations 
pour obtenir l'affichage de position de réponse le plus sensible et le plus rapide pour rendre le positionnement manuel de la machine plus confortable 
à utiliser. Lorsque la machine se déplace par l'alimentation électrique ou effectue la découpe des pièces, il est préférable de mettre le filtre 
anti-vibration pour avoir une visualisation des lectures de position plus confortable.

Par conséquent, l'ES-8A permet de basculer facilement entre les affichages filtrés et non filtrés par une simple pression sur une touche!

Exemple: pour activer le filtre anti-vibration, appuyez sur pendant plus de 0,6 sec. 

appuyez pendant plus de 

0,6 sec.

Lorsque le filtre de vibration est 

activé, le chiffre GAUCHE de la 

fenêtre de message clignote 

pour indiquer que le filtrage de 

vibration est activé.

ce

ce 

ce

- 6 -

Annuler le filtre vibrant, appuyez sur à nouveau pendant plus de 0,6 seconde. appuyez 

pendant plus de
0,6 sec.

Lorsque le filtre de vibration est 

activé, le chiffre GAUCHE de la 

fenêtre de message clignote 

pour indiquer que le filtrage de 

vibration est activé.

ce

veuillez noter que le filtre de vibration n'affectera pas la précision de l'affichage de la position, il ne peut pas 
rendre l'affichage DRO plus précis ou moins précis !!



56,785

12,345

45,785

ENTR VAL

56,785

12,345

45,785

abdos

56,785 abdos

58.130

SU-2

56,785 abdos

58.130

SU-2

Cji[oejin ]a ZYna + njhhYoeji ]an Yran UV

Cette fonction n'est disponible que lorsque le DRO 3 axes est configuré sur DRO TYPE = LATHE 

LZfa[oeb � La fonction de sommation des axes est une fonction utile pour l'application TOUR.LZfa[oeb � La fonction de sommation des axes est une fonction utile pour l'application TOUR.

ES-8A fournit la fonction de sommation des axes pour fournir un affichage de sommation temporaire des axes YZ, l'opérateur peut 
revenir aux affichages d'origine (affichage individuel X / Y / Z sans sommation des axes) à tout moment.

La fonction de sommation est utile lorsque deux échelles linéaires sont installées sur le chariot transversal du tour. La fonction de 

sommation permet à l'opérateur d'avoir une lecture combinée directe de ces deux échelles linéaires pour le positionnement de la pointe de 

l'outil, ce qui rend l'usinage plus facile et moins d'erreur.

ce

Brah@ga � Pour obtenir l'affichage de sommation des axes Y et ZBrah@ga � Pour obtenir l'affichage de sommation des axes Y et Z

ce

UV

entrer dans la fonction de l'axe Z

appuyez sur la touche du bouton de l'axe Y

Affichage de sommation des axes

SU-2: Axe de sommation (Y)

En mode d'affichage sommation des axes, l'axe Z s'éteint pour éviter 
toute confusion possible pour l'opérateur. Message "SU-2" pour indiquer 
à l'opérateur quels axes ont été additionnés avec l'axe Z.

Pour quitter le mode d'affichage sommation des axes, revenir à l'affichage X / Y / Z normal, appuyez sur 

Affichage de sommation des axes

mode d'affichage normal X / Y / Z

- 7 -

Veuillez noter que lorsque l'affichage est en mode sommation des axes, toutes les fonctions DRO sont temporairement désactivées pour éviter toute 
confusion et un fonctionnement erroné !!
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=Yg[pgYome[a eioycmya

=Yg[pgYome[a
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Cji[oeji � La calculatrice est l'outil le plus fréquemment utilisé pendant le processus d'usinage manuel.Cji[oeji � La calculatrice est l'outil le plus fréquemment utilisé pendant le processus d'usinage manuel.

ES-8A fournit une calculatrice intégrée qui peut effectuer des calculs mathématiques normaux tels que l'ajout, le 
soustraction, la multiplication, la division, etc. SQRT, et aussi leurs inverses, comme inv SIN, inv COS, inv TAN, 
SQUARE ...

Le calculateur intégré de ce DRO fournit également la fonction "transfert de résultat", tout le résultat calculé peut être 
"transféré" vers n'importe quel axe, le DRO prédéfinit temporairement la position zéro de l'axe à la coordonnée de résultat 
calculée, l'opérateur déplace simplement la machine sur l'affichage de l'axe = 0,000, alors l'outil se trouve à la valeur calculée. 
Ce préréglage n'est que temporairement, après que l'opérateur a terminé l'opération de la machine à la coordonnée calculée, 
il peut simplement appuyer sur la touche CE, puis la position zéro de l'axe sera reprise à la coordonnée d'origine avant le 
"transfert de résultat", l'opérateur peut continuer le reste usinage normal.

La calculatrice intégrée offre les avantages suivants:

1. Les opérations sont les mêmes que les calculatrices normales disponibles dans le commerce, faciles à utiliser et sans besoin d'apprendre.

2. Le résultat calculé peut être transféré directement sur n'importe quel axe, pas besoin de marquer le nombre calculé sur papier ou etc., 
c'est plus de commodité, de gain de temps et moins d'erreurs.

3. Pas de temps d'arrêt inutile pour trouver ou partager les calculateurs chaque fois que vous en avez besoin pour le calcul 
mathématique.

appuyez sur cette touche pour transférer le résultat calculé 
sur l'affichage de l'axe, puis le DRO préréglera 
temporairement le zéro de l'axe à la valeur calculée, 
l'opérateur déplace simplement la machine jusqu'à l'affichage 
de l'axe = 0,000, puis la position calculée est atteinte.

QmYinbamo ]an mynpgoYon clé QmYinbamo ]an mynpgoYon clé 
=Yg[pgYome[a touche touche pour entrer dans la fonction =Yg[pgYome[a touche touche pour entrer dans la fonction 

calculatrice

:bbe[dYca ]p mynpgoYo [Yg[pgy

=gYqeam ]a [Yg[pgYome[a

Fiqamna clé pour le Fiqamna clé pour le 
calcul 
trigonométrique 
inversé

=gYem clé=gYem clé
1. effacer la clé en mode de 

calcul normal
2. annuler la présélection 

temporairement nulle du transfert 

de résultat

ojp[dan ]a bji[oeji omecjihaome[ 

Disposition des touches de la calculatrice intégrée

=Yg[pgYome[a eioycmya
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=Yg[pgYome[a eioycmya

Brah@ga �

Pour entrer dans la fonction 

calculatrice

[�ano v ]ema Calcul trigonométrique - =LP� 100 X COS 30 = 86,602540[�ano v ]ema Calcul trigonométrique - =LP� 100 X COS 30 = 86,602540[�ano v ]ema Calcul trigonométrique - =LP� 100 X COS 30 = 86,602540[�ano v ]ema Calcul trigonométrique - =LP� 100 X COS 30 = 86,602540

Gan j@ymYoejin ]a gY [Yg[pgYome[a eioycmya ]p AOL njio gan hzhan lpa gY [Yg[pgYome[a [jpmYioa ]p [jhham[a

puisque ce DRO n'a pas de clé AC selon la calculatrice 

normale, par conséquent, la clé CE est utilisée pour 

agir comme la clé AC dans la calculatrice normale

BbbY[am ao ma]yhYmmam ga [Yg[pg

[�ano v ]ema Mathématiques de base - Yfjpoam 8 njpnomYema� 78 + 9 - 11 = 76[�ano v ]ema Mathématiques de base - Yfjpoam 8 njpnomYema� 78 + 9 - 11 = 76[�ano v ]ema Mathématiques de base - Yfjpoam 8 njpnomYema� 78 + 9 - 11 = 76[�ano v ]ema Mathématiques de base - Yfjpoam 8 njpnomYema� 78 + 9 - 11 = 76[�ano v ]ema Mathématiques de base - Yfjpoam 8 njpnomYema� 78 + 9 - 11 = 76

[�ano v ]ema Mathématiques de base - hpgoe@geam 8 ]eqeneji� 78 X 9/11 = 63,81818[�ano v ]ema Mathématiques de base - hpgoe@geam 8 ]eqeneji� 78 X 9/11 = 63,81818[�ano v ]ema Mathématiques de base - hpgoe@geam 8 ]eqeneji� 78 X 9/11 = 63,81818[�ano v ]ema Mathématiques de base - hpgoe@geam 8 ]eqeneji� 78 X 9/11 = 63,81818

0.

0. 76.

0.

0.

0.

63.81818

86.602540
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=Yg[pgYome[a eioycmya

[�ano v ]ema Pour déplacer l'outil à la position de l'axe X: 105 X 1.035 = 108.675[�ano v ]ema Pour déplacer l'outil à la position de l'axe X: 105 X 1.035 = 108.675

- 1

QmYinbamo ]an mynpgoYon

[�ano v ]ema Calcul trigonométrique - I:P eiqamna� NAS 0,5 = 30[�ano v ]ema Calcul trigonométrique - I:P eiqamna� NAS 0,5 = 30[�ano v ]ema Calcul trigonométrique - I:P eiqamna� NAS 0,5 = 30[�ano v ]ema Calcul trigonométrique - I:P eiqamna� NAS 0,5 = 30

transférer le résultat calculé: 108,675 vers l'axe X pour le 

positionnement de l'outil 
à transférer calculé

résultat sur l'axe X

La position zéro de l'axe X est maintenant temporairement 

prédéfinie à X = 108,675

affichage des chiffres décalage 

vers la gauche pour identifier l'axe 

X est en mode de positionnementdéplacer la machine sur l'affichage X = 0,000 puis 
l'outil se trouve à la position X = 108,675

L'outil est maintenant à la position du résultat calculé, (X = 108,675 
dans l'exemple ci-dessus) appuyez sur la touche CE pour revenir à 
la coordonnée d'affichage normale

revenir aux coordonnées d'affichage normales

X = 108,675 (0,000, 

0,000)

0.

0.

30

108,675

79,565 X 108,675

X 108,675

45,655

108,675

21,350

abdos
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/66 Cji[oeji PpZ]Yoph

( n]h / '( n]h / '( n]h / '
Subdatum 1

( n]h 1 '( n]h 1 '( n]h 1 '
Subdatum 3

( n]h 2 '( n]h 2 '( n]h 2 '
Subdatum 4

( YZ]jn '( YZ]jn '( YZ]jn '

pièce de référence

( n]h 0 '( n]h 0 '( n]h 0 '
Subdatum 2
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/66 Cji[oeji PpZ]Yoph + @mei[e@Yg ]a omYqYeg

LZfa[oeb � Les scrutateurs les plus couramment disponibles sur le marché fournissent simplement deux ensembles de coordonnées de travail - ABS / INC, LZfa[oeb � Les scrutateurs les plus couramment disponibles sur le marché fournissent simplement deux ensembles de coordonnées de travail - ABS / INC, 

cependant, il a été constaté que dans le cas d'un usinage un peu plus compliqué ou lors d'un petit usinage par lots de pièces 
répétitives, seule la coordonnée ABS / INC n'est pas adéquate pour fournir un positionnement d'outil efficace et pratique pour 
l'usinage.

Les lacunes de ne disposer que des coordonnées ABS / INC sont les suivantes

- Dans de nombreux usinages, les dégradations d'usinage de la pièce proviennent de plus de deux datums, par conséquent, l'opérateur doit 
basculer entre ABS et INC pour configurer des datums d'usinage supplémentaires maintes et maintes fois, cela prend du temps et fait 
facilement des erreurs inutiles.

- En cas d'usinage par lots de pièces répétitives, l'opérateur doit configurer et calculer toutes les positions d'usinage de manière 
répétée, encore une fois, cela prend du temps et n'est pas efficace! 

ES-8A fournit 199 sous-données supplémentaires (sdm) pour surmonter les lacunes ci-dessus d'avoir uniquement les coordonnées ABS / INC, la fonction sdm 
ne se contente pas de fournir simplement 199 jeux de coordonnées INC supplémentaires, elle est spécialement conçue pour fournir des opérations très utiles 
et pratiques pour opérateur pour l'usinage répétitif par lots. 
Les suivis sont la différence entre INC et SDM.

/, FI= ano ei]y@ai]Yio ]a g�:;P* eg ia npeo Yp[pi [dYicahaio ]a gY ]jiiya :;P �@jeio tymj', =a@ai]Yio* ojpoan gan [jjm]jiiyan n]h njio 
magYoeqan Ypr [jjm]jiiyan :;P* ojpoan gan @jneoejin n]hn njio magYoeqan Yp tymj ]�:;P* aggan na ]y@gY[amjio Yqa[ gan [dYicahaion ]a 
@jneoeji tymj ]�:;P,

0, GY ]enoYi[a magYoeqa ]a ojpoan gan [jjm]jiiyan n]hn v g�:;P @apo zoma aiomya ]ema[oahaio ]Yin ga AOL v g�Ye]a ]an [gYqeamn, MYn 
Zanjei ]a [Yg[pg ie ]a @jneoejiiahaio myag ]a g�jpoeg ]Yin gY hY[deia,

Y@@ge[Yoeji n]h ]Yin gY @ex[a lpe Y @gpn lpa npm gan 
mybymai[an

l'opérateur peut stocker tous les sous-fichiers de travail dans la 

mémoire du DRO comme suit

( n]h / '( n]h / '( n]h / '
Subdatum 1

( n]h 1 '( n]h 1 '( n]h 1 '
Subdatum 3

( n]h 2 '( n]h 2 '( n]h 2 '
Subdatum 4

( YZ]jn '( YZ]jn '( YZ]jn '

pièce de référence

( n]h 0 '( n]h 0 '( n]h 0 '
Subdatum 2

L'opérateur peut alors basculer 

entre les sous-totaux directement 

en appuyant sur les touches 

HAUT ou BAS, pas besoin de se 

référer aux coordonnées ABS et 

de configurer les sous-datats à 

partir de leur distance relative par 

rapport à ABS ou

appuyez sur les touches HAUT 

ou BAS pour accéder aux 

points d'usinage

déplacer la machine pour 
afficher = 0,000, puis l'outil 
est positionné aux 
positions d'usinage.

ou
( YZ]jn '( YZ]jn '( YZ]jn '

référence pièce (0.000)

( n]h 1 '( n]h 1 '( n]h 1 '
point 3

( n]h / '( n]h / '( n]h / '
point 1 ( n]h point 1 ( n]h 

2 '2 '
point 4

( n]h 0 '( n]h 0 '( n]h 0 '
point 2

Y@@ge[Yoeji n]h ]Yin g�pneiYca @Ym gjon ]a omYqYpr 
my@yoeoebn

étant donné que tous les sous-totaux sdm (0,000) sont relatifs au zéro 
ABS, par conséquent, pour tout travail répétitif, l'opérateur doit 
simplement configurer le premier zéro pièce à ABS, stocker toutes les 
positions d'usinage en tant que zéro sous-volume dans l'un des 199 
sous-nombres Mémoire.

Pour les pièces plus répétitives, il suffit de paramétrer les 2ème, 3ème, 4ème, 

etc. etc. pièce zéro sur ABS, puis toutes les positions d'usinage réapparaîtront 

dans les positions zéro des sous-valeurs.

sdm 2

0,000

0,000 sdm 2



Oui 0Oui 0X 0X 0
abs 
inc
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Brah@ga ]�Y@@ge[Yoeji�

Pour configurer les quatre sous-données zéro suivantes (SdM 1 à SdM 4) comme suit, les deux méthodes suivantes peuvent être utilisées.

1. déplacer la machine directement vers les positions de sous-datum requises, puis zéro coordonnées d'affichage SdM

2. saisir directement les coordonnées de la position zéro sdm (coordonnées par rapport au zéro ABS)

( n]h 2 '( n]h 2 '( n]h 2 '
Subdatum 4

( n]h / '( n]h / '( n]h / '
Subdatum 1

( YZ]jn '( YZ]jn '( YZ]jn '

pièce de référence

( n]h 1 '( n]h 1 '( n]h 1 '
Subdatum 3

50 

5050 35

( n]h 0 '( n]h 0 '( n]h 0 '
Subdatum 2

X (+)

Y (+)

Hyodj]a /� ]y@gY[am gY hY[deia qamn gY @jneoeji ]a njpn+]Yoph malpena* @pen gan [jjm]jiiyan ]�Ybbe[dYca VBOL P]H

Configurez le point de référence de la pièce en coordonnées ABS, puis déplacez la machine vers la position de sous-datum requise, puis les coordonnées d'affichage 

ZERO SdM en conséquence

uoY@a 0� configurer le point de sous-datat 1 ( n]h / 'uoY@a 0� configurer le point de sous-datat 1 ( n]h / 'uoY@a 0� configurer le point de sous-datat 1 ( n]h / 'uoY@a 0� configurer le point de sous-datat 1 ( n]h / '

localiser l'outil au point de 
référence de la pièce

basculer vers YZ]jnbasculer vers YZ]jn

affichage des coordonnées définir ce point sur VuOLdéfinir ce point sur VuOL

uoY@a /� configurer le point de référence de la pièce en coordonnées ABSuoY@a /� configurer le point de référence de la pièce en coordonnées ABS

localiser l'outil au point subdatum 1 ( 
n]h / ' T 9 3. ... * U 9 13 ...n]h / ' T 9 3. ... * U 9 13 ...n]h / ' T 9 3. ... * U 9 13 ...n]h / ' T 9 3. ... * U 9 13 ...

abdos

0,000

0,000 abdos

abdos50.000

35.000



Oui 0Oui 0

Oui 0Oui 0

Oui 0Oui 0

X 0X 0

X 0X 0

X 0X 0

abs 
inc

abs 
inc
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basculer vers n]h 1basculer vers n]h 1
affichage coordiante

définir ce point sur VuOLdéfinir ce point sur VuOL

définir ce point sur VuOLdéfinir ce point sur VuOL

n]h 1 déjà installén]h 1 déjà installé

n]h / déjà installén]h / déjà installé

n]h 0 déjà installén]h 0 déjà installé

définir ce point sur VuOLdéfinir ce point sur VuOL

uoY@a 1� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 0 'uoY@a 1� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 0 'uoY@a 1� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 0 'uoY@a 1� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 0 '

uoY@a 2� configurer le point de sous-datat 3 ( n]h 1 'uoY@a 2� configurer le point de sous-datat 3 ( n]h 1 'uoY@a 2� configurer le point de sous-datat 3 ( n]h 1 'uoY@a 2� configurer le point de sous-datat 3 ( n]h 1 '

basculer vers n]h 0basculer vers n]h 0
affichage de la 

coordiante n]h /coordiante n]h /
affichage coordiante

basculer vers YZ]jnbasculer vers YZ]jn

affichage des coordonnées

basculer vers YZ]jnbasculer vers YZ]jn

affichage des coordonnées

localiser l'outil au point subdatum 3 ( 
n]h 1 ' T 9 +3. ... * U 9 +3.,...n]h 1 ' T 9 +3. ... * U 9 +3.,...n]h 1 ' T 9 +3. ... * U 9 +3.,...

localiser l'outil au point subdatum 2 ( 
n]h 0 ' T 9 3. ... * U 9 +3.,...n]h 0 ' T 9 3. ... * U 9 +3.,...n]h 0 ' T 9 3. ... * U 9 +3.,...

SdM 1
0,000

0,000

SdM 1

abdos

abdos

50.000

50.000

-50.000

-50.000

abdos

abdos

SdM 2

SdM 3

0,000

0,000

0,000

0,000 SdM 2

SdM 3



Oui 0Oui 0X 0X 0
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uoY@a 3� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 2 'uoY@a 3� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 2 'uoY@a 3� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 2 'uoY@a 3� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 2 '

basculer vers YZ]jnbasculer vers YZ]jn

affichage des coordonnées

localiser l'outil au point subdatum 2 ( 
n]h 2 ' T 9 +3. ... * U 9 13 ...n]h 2 ' T 9 +3. ... * U 9 13 ...n]h 2 ' T 9 +3. ... * U 9 13 ...

définir ce point sur VuOLdéfinir ce point sur VuOL
basculer vers n]h 2basculer vers n]h 2
affichage coordiante

n]h 2 déjà installén]h 2 déjà installé

Gan lpYoma @jeion npZ]Yoph jio ]yfv yoy [jibecpmyn

l'opérateur peut appuyer sur ou pour passer directement au sous-domaine requis ( n]h ' coordonnerpour passer directement au sous-domaine requis ( n]h ' coordonnerpour passer directement au sous-domaine requis ( n]h ' coordonnerpour passer directement au sous-domaine requis ( n]h ' coordonner

Les affichages XY du DRO sont 

désormais commutés sur YZ]jn zérosdésormais commutés sur YZ]jn zérosdésormais commutés sur YZ]jn zéros

Les affichages XY du DRO sont 
désormais commutés sur n]h / zérosdésormais commutés sur n]h / zérosdésormais commutés sur n]h / zéros

basculer vers YZ]jnbasculer vers YZ]jn

affichage des coordonnées

passer au suivant ( RM ' n]h affichage passer au suivant ( RM ' n]h affichage passer au suivant ( RM ' n]h affichage passer au suivant ( RM ' n]h affichage 

des coordonnées

Brah@ga �

abdos

abdos-50.000

35.000

SdM 4

0,000

0,000

SdM 4

50.000

-35.000

abdos

-100.000

0,000

SdM 1



Oui 0Oui 0X 0X 0
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passer au suivant ( SBOP GB ;:P ' n]h affichage passer au suivant ( SBOP GB ;:P ' n]h affichage passer au suivant ( SBOP GB ;:P ' n]h affichage passer au suivant ( SBOP GB ;:P ' n]h affichage 

de coordonnées passer au suivant ( RM ' de coordonnées passer au suivant ( RM ' de coordonnées passer au suivant ( RM ' 

n]h affichage des coordonnéesn]h affichage des coordonnées

Les affichages XY du DRO sont 

désormais commutés sur n]h / zéros désormais commutés sur n]h / zéros désormais commutés sur n]h / zéros 

Les affichages XY du DRO sont 

désormais commutés sur n]h 0 zérosdésormais commutés sur n]h 0 zérosdésormais commutés sur n]h 0 zéros

Dans le cas où de nombreux points de sous-datum (sdm) doivent être configurés, l'opérateur constatera que la méthode de saisie directe dans la 
coordonnée de position zéro sdm (coordonnée par rapport à zéro ABS) est une méthode beaucoup plus rapide, plus efficace et moins erronée.

Hyodj]a 0� nYenea ]ema[oa ]Yin gY [jjm]jiiya ]a @jneoeji tymj PAH �[jjm]jiiya @Ym mY@@jmo Yp tymj :;P' 

définir ce point sur VuOLdéfinir ce point sur VuOLbasculer vers YZ]jnbasculer vers YZ]jn

affichage des coordonnées

Les positions ZERO subdatum peuvent être saisies directement dans le DRO, c'est une méthode beaucoup plus facile, plus rapide et moins 
erronée que la méthode 1.

uoY@a /� configurer les données de pièce dans YZ]jn coordonner uoY@a /� configurer les données de pièce dans YZ]jn coordonner uoY@a /� configurer les données de pièce dans YZ]jn coordonner uoY@a /� configurer les données de pièce dans YZ]jn coordonner 

localiser l'outil au point de 
référence de la pièce

-100.000 SdM 2

85.000

-100.000

0,000

SdM 1

abdos

0,000

0,000

abdos



X

X

X

XY

Oui

Oui
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uoY@a 3� configurer le point de subdatum 4 ( n]h 2 'uoY@a 3� configurer le point de subdatum 4 ( n]h 2 'uoY@a 3� configurer le point de subdatum 4 ( n]h 2 'uoY@a 3� configurer le point de subdatum 4 ( n]h 2 '

basculer vers n]h 0basculer vers n]h 0
affichage coordiante Saisissez le n]h 0 coordonnerSaisissez le n]h 0 coordonnerSaisissez le n]h 0 coordonner

uoY@a 0� configurer le point de sous-datat 1 ( n]h / 'uoY@a 0� configurer le point de sous-datat 1 ( n]h / 'uoY@a 0� configurer le point de sous-datat 1 ( n]h / 'uoY@a 0� configurer le point de sous-datat 1 ( n]h / '

basculer vers n]h 2basculer vers n]h 2
affichage de la 

coordiante n]h /coordiante n]h /
affichage coordiante

basculer vers n]h 1basculer vers n]h 1
affichage coordiante

ou

uoY@a 1� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 0 'uoY@a 1� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 0 'uoY@a 1� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 0 'uoY@a 1� configurer le point de subdatum 2 ( n]h 0 '

uoY@a 2� configurer le point de sous-datat 3 ( n]h 1 'uoY@a 2� configurer le point de sous-datat 3 ( n]h 1 'uoY@a 2� configurer le point de sous-datat 3 ( n]h 1 'uoY@a 2� configurer le point de sous-datat 3 ( n]h 1 '

Saisissez le n]h 1 coordonnerSaisissez le n]h 1 coordonnerSaisissez le n]h 1 coordonner

Saisissez le n]h 2 coordonnerSaisissez le n]h 2 coordonnerSaisissez le n]h 2 coordonner

ou ou

OahYmlpam �
lorsque la coordonnée est entrée dans le DRO, la 
coordonnée affichée dans l'affichage de l'axe 
montre un necia iycYoeb de vos coordonnées montre un necia iycYoeb de vos coordonnées montre un necia iycYoeb de vos coordonnées 
saisies

=�ano [jmma[o parce que votre outil est maintenant =�ano [jmma[o parce que votre outil est maintenant 
déformé à la coordonnée zéro ABS, si vous regardez à 
partir de la coordonnée sdm, il est juste à la valeur 
négative de la coordonnée de position zéro sdm

SdM 1

SdM 2

SdM 3

SdM 4

-50.000

-50.000

-35.000

-35.000

SdM 1

SdM 4

-50.000

50.000

50.000

50.000

SdM 2

SdM 3
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Gan lpYoma @jeion npZ]Yoph jio ]yfv yoy [jibecpmyn

basculer vers YZ]jnbasculer vers YZ]jn

l'opérateur d'affichage de 

coordonnées peut appuyer sur ou pour passer directement au sous-domaine requis ( n]h ' coordonnerpour passer directement au sous-domaine requis ( n]h ' coordonnerpour passer directement au sous-domaine requis ( n]h ' coordonnerpour passer directement au sous-domaine requis ( n]h ' coordonner

Les affichages XY du DRO sont 
désormais commutés sur YZ]jn zérosdésormais commutés sur YZ]jn zérosdésormais commutés sur YZ]jn zéros

Les affichages XY du DRO sont 
désormais commutés sur n]h / zérosdésormais commutés sur n]h / zérosdésormais commutés sur n]h / zéros

passer au suivant ( RM ' n]h affichage passer au suivant ( RM ' n]h affichage passer au suivant ( RM ' n]h affichage passer au suivant ( RM ' n]h affichage 

des coordonnées

Brah@ga �

passer au suivant ( SBOP GB ;:P ' n]h affichage passer au suivant ( SBOP GB ;:P ' n]h affichage passer au suivant ( SBOP GB ;:P ' n]h affichage passer au suivant ( SBOP GB ;:P ' n]h affichage 

de coordonnées passer au suivant ( RM ' de coordonnées passer au suivant ( RM ' de coordonnées passer au suivant ( RM ' 

n]h affichage des coordonnéesn]h affichage des coordonnées

Les affichages XY du DRO sont 

désormais commutés sur n]h / zéros désormais commutés sur n]h / zéros désormais commutés sur n]h / zéros 

Les affichages XY du DRO sont 

désormais commutés sur n]h 0 zérosdésormais commutés sur n]h 0 zérosdésormais commutés sur n]h 0 zéros

50.000

-35.000

abdos

-100.000

-100.000

-100.000

0,000

0,000 SdM 1

SdM 1 

SdM 2

85.000
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Cji[oeji ]a hyhjema ]a mybymai[a OBC + @mei[e@Yg ]a omYqYeg

Cji[oeji � Dans le processus d'usinage quotidien, il est très fréquent que l'usinage ne puisse pas être achevé en un seul quart de travail, le DRO 
doit être éteint après les heures de travail, ou une panne de courant se produit pendant le processus d'usinage, ce qui entraîne 
inévitablement la perte de données de la pièce ( position zéro de l'ABS de la pièce), le rétablissement de la référence de la pièce à l'aide 
de l'outil de recherche d'arêtes ou d'une autre méthode induit inévitablement une imprécision d'usinage plus élevée car il n'est pas 
possible de rétablir la référence de la pièce à la position exacte selon la référence précédente.

Pour permettre la récupération des données de pièce très précisément, et pas besoin de rétablir la référence de pièce à l'aide du 
détecteur de bord ou d'autres méthodes, chaque transducteur à réseau de verre a un OBC marque qui est une position fixe dans le détecteur de bord ou d'autres méthodes, chaque transducteur à réseau de verre a un OBC marque qui est une position fixe dans le détecteur de bord ou d'autres méthodes, chaque transducteur à réseau de verre a un OBC marque qui est une position fixe dans le 
transducteur à réseau de verre. Nous pouvons simplement stocker la distance relative entre le point de référence de la pièce et ce OBCtransducteur à réseau de verre. Nous pouvons simplement stocker la distance relative entre le point de référence de la pièce et ce OBC
marque dans la mémoire du DRO, après avoir récupéré d'une panne de courant, nous pouvons réinstaller la distance relative 
stockée du OBC marque pour rétablir la référence de la pièce.stockée du OBC marque pour rétablir la référence de la pièce.stockée du OBC marque pour rétablir la référence de la pièce.

Ce qui suit est le principal travail détaillé du OBC mémoire de référence:Ce qui suit est le principal travail détaillé du OBC mémoire de référence:Ce qui suit est le principal travail détaillé du OBC mémoire de référence:

- il y a une marque (position) permanente et fixe au centre de chaque échelle de grille de verre, normalement on l'appelle OBC il y a une marque (position) permanente et fixe au centre de chaque échelle de grille de verre, normalement on l'appelle OBC 
marque ou OBC point.marque ou OBC point.marque ou OBC point.

- depuis cela OBC la position du point est permanente et fixe, elle ne changera ni ne disparaîtra même lorsque le DRO est éteint. depuis cela OBC la position du point est permanente et fixe, elle ne changera ni ne disparaîtra même lorsque le DRO est éteint. depuis cela OBC la position du point est permanente et fixe, elle ne changera ni ne disparaîtra même lorsque le DRO est éteint. 
Par conséquent, nous pouvons simplement stocker la distance relative entre ce OBC marque et la référence de pièce (position Par conséquent, nous pouvons simplement stocker la distance relative entre ce OBC marque et la référence de pièce (position Par conséquent, nous pouvons simplement stocker la distance relative entre ce OBC marque et la référence de pièce (position 
zéro ABS) dans la mémoire du DRO. Ensuite, en cas de panne de courant, après récupération de la panne de courant, nous 
pouvons utiliser le
OBC fonction de mémoire de référence pour réinstaller la distance relative du magasin par OBC marque pour rétablir la OBC fonction de mémoire de référence pour réinstaller la distance relative du magasin par OBC marque pour rétablir la OBC fonction de mémoire de référence pour réinstaller la distance relative du magasin par OBC marque pour rétablir la OBC fonction de mémoire de référence pour réinstaller la distance relative du magasin par OBC marque pour rétablir la 
référence de la pièce (position zéro ABS). 

Axe X OBC position de la marque Axe X OBC position de la marque Axe X OBC position de la marque 
(permanente et fixe) 

balances en verre

référence pièce (position 
zéro ABS)

distance relative entre la marque de référence et le 

point de référence de la pièce

après une coupure de courant, le point de référence de 

la pièce (position zéro ABS) doit être récupéré en 

préréglant cette distance relative stockée par rapport à la 

position du repère de référence

Brah@ga � pour stocker la donnée de travail de l'axe XBrah@ga � pour stocker la donnée de travail de l'axe X

L@ymYoeji � ES-8A offre l'une des fonctions de mémoire de référence REF les meilleures et les plus faciles à utiliser de cette industrie.L@ymYoeji � ES-8A offre l'une des fonctions de mémoire de référence REF les meilleures et les plus faciles à utiliser de cette industrie.

Il n'est pas nécessaire de stocker la distance relative entre la marque REF et le point de référence de votre pièce, chaque fois que vous effectuez un zéro 

clair, une position prédéfinie ou une recherche centrale fonctionnant en coordonnées ABS, cette distance relative est automatiquement stockée dans la 

batterie de secours ou le noyau de ferrite permanent mémoire, il durera tant que vous ne le modifiez pas ou ne le mettez pas à jour, après avoir perdu le 

zéro de référence de travail, vous utilisez simplement la fonction de rappel 0 pour restaurer le datum de votre pièce.

Cependant, vous devez exécuter la fonction REF FIND au moins une fois avant d'effectuer un usinage important. Il s'agit de 
faire savoir au DRO où se trouve la marque de référence. C'est une très bonne pratique d'effectuer la fonction REF FIND au 
moins une fois à chaque "mise sous tension" du DRO (si possible). Si vous prévoyez d'usiner un travail important ou sérieux, 
n'oubliez pas d'exécuter REF FIND au moins une fois. avant de commencer tout usinage important. Exécuter REF FIND une 
seule fois suffit pour chaque allumage du DRO.



Cji[oeji ]a hyhjema ]a mybymai[a OBC + QOLRSBO OBC

Cji[oeji � Dans toutes les fonctions de base de ce DRO, telles que le préréglage de dimension, la remise à zéro, la recherche centrale, etc., le DRO stocke 

automatiquement la distance relative entre le OBC marque et le point de référence de la pièce (position zéro ABS), cependant, il est le plus vital et le plus automatiquement la distance relative entre le OBC marque et le point de référence de la pièce (position zéro ABS), cependant, il est le plus vital et le plus automatiquement la distance relative entre le OBC marque et le point de référence de la pièce (position zéro ABS), cependant, il est le plus vital et le plus 

fondamental que le DRO doit savoir où le OBC marque est située. fondamental que le DRO doit savoir où le OBC marque est située. fondamental que le DRO doit savoir où le OBC marque est située. 

La fonction REF FIND est de laisser le DRO savoir où est le OBC marque située. Pe g�j@ymYoapm i�abba[opa @Yn [aooa bji[oeji Yp La fonction REF FIND est de laisser le DRO savoir où est le OBC marque située. Pe g�j@ymYoapm i�abba[opa @Yn [aooa bji[oeji Yp La fonction REF FIND est de laisser le DRO savoir où est le OBC marque située. Pe g�j@ymYoapm i�abba[opa @Yn [aooa bji[oeji Yp La fonction REF FIND est de laisser le DRO savoir où est le OBC marque située. Pe g�j@ymYoapm i�abba[opa @Yn [aooa bji[oeji Yp 
hjein pia bjen Y@mxn gY hena njpn oaineji ]p AOL* Ygjmn ga AOL ia nYeo @Yn jO na omjpqa gY hYmlpa OBC* ao @Ym 
[jinylpaio ojpoa gY bji[oeji ]a mY@@ag . ano ojoYgahaio eipoega ao ei[jmma[oa!

Par conséquent, [�ano pia omxn Zjiia @mYoelpa ]�abba[opam gY bji[oeji OBC CFIA Yp hjein pia bjen v [dYlpa hena njpn oaineji ]p Par conséquent, [�ano pia omxn Zjiia @mYoelpa ]�abba[opam gY bji[oeji OBC CFIA Yp hjein pia bjen v [dYlpa hena njpn oaineji ]p 
AOL* jp YqYio ojpo pneiYca eh@jmoYio* si vous avez effectué le REF FIND une fois après la mise sous tension du DRO, vous n'avez pas à AOL* jp YqYio ojpo pneiYca eh@jmoYio* si vous avez effectué le REF FIND une fois après la mise sous tension du DRO, vous n'avez pas à 
vous soucier de perdre vos données de pièce, quel que soit l'accident de panne de courant. Vous êtes sûr que la donnée de travail ne sera 
jamais perdue.

uoY@a 1 � déplacer la machine au centre de l'échelle de la grille de verre jusqu'à ce que l'affichage des chiffres de l'axe XuoY@a 1 � déplacer la machine au centre de l'échelle de la grille de verre jusqu'à ce que l'affichage des chiffres de l'axe X

commence à courir. ( qapeggat ijoam lpa gY hY[deia ]jeo na ]y@gY[am ]Yin ga nain @jneoeb 'commence à courir. ( qapeggat ijoam lpa gY hY[deia ]jeo na ]y@gY[am ]Yin ga nain @jneoeb 'commence à courir. ( qapeggat ijoam lpa gY hY[deia ]jeo na ]y@gY[am ]Yin ga nain @jneoeb '

seulement quand le DRO est 

maintenant en coordonnées ABS, il 

peut entrer dans la fonction ref

QOLRSBO OBC

(trouver la marque REF)

O:MMBG .
(rappel travail zéro)

pour sélectionner FIND REF (trouver 

la marque REF)

uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez QOLRSBO OBC � trouver OBC marque )uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez QOLRSBO OBC � trouver OBC marque )uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez QOLRSBO OBC � trouver OBC marque )uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez QOLRSBO OBC � trouver OBC marque )uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez QOLRSBO OBC � trouver OBC marque )uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez QOLRSBO OBC � trouver OBC marque )

sélectionner l'axe X, Y, Z ou U

U

ou

pour sélectionner tous les 

axes respectivement

sélectionnez l'axe X dans 

cet exemple

uoY@a 0 � sélectionner l'axe dont la marque REF devait être trouvéeuoY@a 0 � sélectionner l'axe dont la marque REF devait être trouvée

déplacer la machine jusqu'à ce que 

l'affichage de l'axe commence à fonctionner

déplacer la machine au centre de 
l'échelle de la grille de verre. (doit se 
diriger vers
]ema[oeji @jneoeqa* sinon aucun ]ema[oeji @jneoeqa* sinon aucun 
décompte n'est possible)

Pour améliorer la précision du REF FIND et éviter toute erreur de jeu provoquée par des machines anciennes ou inexactes, le REF FIND est conçu pour 
fonctionner uniquement dans le sens positif 
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RAPPEL 0

AXE SEL

X REF

abdos

TROUVER REF

TROUVER REF

0,000 X REF 1.250 abdos



abdos

Cji[oeji ]a hyhjema ]a mybymai[a OBC + O:MMBG .

Cji[oeji � après la perte de référence de la pièce en raison d'une panne de courant ou de l'arrêt du compteur, la pièceCji[oeji � après la perte de référence de la pièce en raison d'une panne de courant ou de l'arrêt du compteur, la pièce
les données peuvent être récupérées par O:MMBG . fonction.les données peuvent être récupérées par O:MMBG . fonction.les données peuvent être récupérées par O:MMBG . fonction.

Sapeggat ijoam lpa ne g�j@ymYoapm i�abba[opa @Yn OBC OBCA Yp hjein pia bjen YqYio g�yoYZgennahaio ]a gY mybymai[a ]a 
@ex[a �@jneoeji tymj :;P'* ga O:MMBG . ]jiiamY pia @jneoeji ]�ammapm ]a mybymai[a ]a omYqYeg,

uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez O:MMBG . � rappeler la pièce à usiner ZERO)uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez O:MMBG . � rappeler la pièce à usiner ZERO)uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez O:MMBG . � rappeler la pièce à usiner ZERO)uoY@a / � entrez dans la fonction ref, sélectionnez O:MMBG . � rappeler la pièce à usiner ZERO)

uoY@a 1 � déplacer la machine au centre de l'échelle de la grille de verre jusqu'à ce que l'affichage des chiffres de l'axe XuoY@a 1 � déplacer la machine au centre de l'échelle de la grille de verre jusqu'à ce que l'affichage des chiffres de l'axe X

commence à courir. ( qapeggat ijoam lpa gY hY[deia ]jeo na ]y@gY[am ]Yin ga nain @jneoeb 'commence à courir. ( qapeggat ijoam lpa gY hY[deia ]jeo na ]y@gY[am ]Yin ga nain @jneoeb 'commence à courir. ( qapeggat ijoam lpa gY hY[deia ]jeo na ]y@gY[am ]Yin ga nain @jneoeb '

seulement quand le DRO est 

maintenant en coordonnées ABS, il 

peut entrer dans la fonction ref

QOLRSBO OBC

(trouver la marque REF)

O:MMBG .
(rappel travail zéro)

pour sélectionner le RECFALL 0 

(trouver la marque REF)

sélectionner l'axe X, Y, Z ou U

U

ou

pour sélectionner tous les 

axes respectivement

sélectionnez l'axe X dans 

cet exemple

uoY@a 0 � sélectionner l'axe dont la référence de pièce doit être rappeléeuoY@a 0 � sélectionner l'axe dont la référence de pièce doit être rappelée

déplacer la machine jusqu'à ce que 

l'affichage de l'axe commence à fonctionner

déplacer la machine au centre de 
l'échelle de la grille de verre. (doit se 
déplacer vers
]ema[oeji @jneoeqa* sinon aucun ]ema[oeji @jneoeqa* sinon aucun 
décompte n'est possible)

Pour améliorer la précision du RECALL 0 et éviter toute erreur de jeu provoquée par des machines anciennes ou inexactes, le RECALL 0 est conçu pour 
fonctionner uniquement dans le sens positif 

Référence de pièce d'axe X
est rappelé

- 23 -

TROUVER REF

RAPPEL 0

RAPPEL 0

AXE SEL

X REF

abdos87,565X REF0,000
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GELGB + positionnement des outils pour les trous de ligneGELGB + positionnement des outils pour les trous de ligneGELGB + positionnement des outils pour les trous de ligne
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ES-8A fournit la fonction LHOLE pour le positionnement de l'outil pour le perçage des trous le long d'une ligne, l'opérateur saisit 
simplement les paramètres d'usinage selon le guide étape par étape qui s'affiche sur l'affichage du message du DRO, puis le DRO 
calculera toutes les coordonnées de position des trous, et prérégler temporairement la position de ces trous à zéro (0,000, 0,000). 
L'opérateur déplace simplement la machine jusqu'à
Les axes X, Y affichent = 0,000, 0,000, puis la position des trous de ligne est atteinte. Paramètres 

d'usinage:

- Angle de ligne ( GFI :ID 'Angle de ligne ( GFI :ID 'Angle de ligne ( GFI :ID '
- Distance de ligne ( GFI AFPQ 'Distance de ligne ( GFI AFPQ 'Distance de ligne ( GFI AFPQ '
- Nombre de trous ( ILI, QOLR 'Nombre de trous ( ILI, QOLR 'Nombre de trous ( ILI, QOLR '

après que les paramètres d'usinage ci-dessus sont entrés 
dans le DRO, la fonction LHOLE préréglera 
temporairement la position de tous les trous de ligne = 
(0,000, 0,000)

l'opérateur peut appuyer sur ou clés pour

sélectionnez la ligne

Trous, et déplacez la machine pour afficher = (0,000, 
0,000), puis la position des trous de ligne est atteinte.

Aema[oeji YicpgYema
positif (+) - négatif dans le sens 
horaire ( ) - dans le sens antihoraire

T �)'

U �)'

Angle de ligne ( GFI :ID ' ,,,,,,,,,,,, + 30 degrés (dans le sens antihoraire)( GFI :ID ' ,,,,,,,,,,,, + 30 degrés (dans le sens antihoraire)( GFI :ID ' ,,,,,,,,,,,, + 30 degrés (dans le sens antihoraire)( GFI :ID ' ,,,,,,,,,,,, + 30 degrés (dans le sens antihoraire)( GFI :ID ' ,,,,,,,,,,,, + 30 degrés (dans le sens antihoraire)( GFI :ID ' ,,,,,,,,,,,, + 30 degrés (dans le sens antihoraire)
Distance de ligne ( GFI AFPQ ' ,,,,,,,,,, 80.000 mm Nombre de trous Distance de ligne ( GFI AFPQ ' ,,,,,,,,,, 80.000 mm Nombre de trous Distance de ligne ( GFI AFPQ ' ,,,,,,,,,, 80.000 mm Nombre de trous Distance de ligne ( GFI AFPQ ' ,,,,,,,,,, 80.000 mm Nombre de trous Distance de ligne ( GFI AFPQ ' ,,,,,,,,,, 80.000 mm Nombre de trous 
( IL,ELGB ' ,,,,,,,,,,, 4 ( IL,ELGB ' ,,,,,,,,,,, 4 ( IL,ELGB ' ,,,,,,,,,,, 4 ( IL,ELGB ' ,,,,,,,,,,, 4 ( IL,ELGB ' ,,,,,,,,,,, 4 

80,0 - 30

Placez l'outil à la première position du trou de ligne.

La position actuelle de l'outil est utilisée pour être la première position de trou de ligne dans la fonction LHOLE. Par conséquent, avant 

d'entrer dans la fonction LHOLE, nous devons d'abord positionner l'outil à la première position du trou de ligne.

uoY@a / �

localiser l'outil au 
@maheam omjp ]a gecia position@maheam omjp ]a gecia position

entrer le 
GELGB entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID 'GELGB entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID 'GELGB entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID 'GELGB entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID '

GELGB + positionnement des outils pour les trous de ligneGELGB + positionnement des outils pour les trous de ligneGELGB + positionnement des outils pour les trous de ligne

0,000

LIN ANG
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uoY@a 2 � entrez no. de trous ( ILI, QOLR 'uoY@a 2 � entrez no. de trous ( ILI, QOLR 'uoY@a 2 � entrez no. de trous ( ILI, QOLR 'uoY@a 2 � entrez no. de trous ( ILI, QOLR '

prochaine 

étape prochaine étape

uoY@a 0 � entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID 'uoY@a 0 � entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID 'uoY@a 0 � entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID 'uoY@a 0 � entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID '

Nombre de trous ( ILI, QOLR' 9 4 Angle de ligne ( GFI Nombre de trous ( ILI, QOLR' 9 4 Angle de ligne ( GFI Nombre de trous ( ILI, QOLR' 9 4 Angle de ligne ( GFI Nombre de trous ( ILI, QOLR' 9 4 Angle de ligne ( GFI 

:ID ' 9 + 30 degrés:ID ' 9 + 30 degrés:ID ' 9 + 30 degrés:ID ' 9 + 30 degrés

- 30

80

uoY@a 1 � entrez la distance de la ligne ( GFI AFPQ 'uoY@a 1 � entrez la distance de la ligne ( GFI AFPQ 'uoY@a 1 � entrez la distance de la ligne ( GFI AFPQ 'uoY@a 1 � entrez la distance de la ligne ( GFI AFPQ '

entrez no. de trous ( ILI, QOLR 'entrez no. de trous ( ILI, QOLR 'entrez no. de trous ( ILI, QOLR '

entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID 'entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID 'entrez l'angle de la ligne ( GFI :ID '

entrez la distance de la ligne ( GFI AFPQ 'entrez la distance de la ligne ( GFI AFPQ 'entrez la distance de la ligne ( GFI AFPQ '

ojpn gan @YmYhxoman ]�pneiYca GELGB aiomam ai hj]a ]�pneiYca GELGB
]yfv aiomy ]Yin ga AOL

l'opérateur peut appuyer sur ou pour sélectionner le numéro du trou de ligne, puis déplacez la machine pour afficher = 
0,000, puis la position du trou de ligne est atteinte.

1 234

GELGB + positionnement des outils pour les trous de ligneGELGB + positionnement des outils pour les trous de ligneGELGB + positionnement des outils pour les trous de ligne

LIN ANG

-30.000

80.000

LIN DIST

0

NON. TROU NON. TROU 4

LIN ANG

LIN ANG

0,000

0,000
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trou de ligne suivant

précédent Line Hole

déplacer la machine sur l'affichage des axes = 
(0,000, 0,000)

déplacer la machine sur l'affichage des axes = 
(0,000, 0,000)

TROU 2 = Trou de ligne no. 2

TROU 1 = Trou de ligne no. 1

Chaque fois que l'opérateur souhaite vérifier ou vérifier si le calcul du LHOLE du DRO est correct ou non, ou s'il veut quitter temporairement le cycle 
de fonction du LHOLE (revenir à l'affichage XYZ normal), la procédure est la suivante:

actuellement GELGB cycle actuellement GELGB cycle actuellement GELGB cycle 
revenir temporairement à l'affichage 

des coordonnées XYZ

actuellement dans l'affichage des coordonnées 

XYZ temporairement

actuellement GELGB cycle de fonctionactuellement GELGB cycle de fonctionactuellement GELGB cycle de fonction

passer temporairement à l'affichage normal 

des coordonnées XYZ

revenir à GELGBrevenir à GELGB
cycle de fonction

revenir à GELGB cycle de fonction pour continuer l'opération d'usinage des trous de lignerevenir à GELGB cycle de fonction pour continuer l'opération d'usinage des trous de lignerevenir à GELGB cycle de fonction pour continuer l'opération d'usinage des trous de ligne

Une fois l'opération d'usinage des trous de ligne terminée, appuyez sur pour quitter le cycle de fonction LHOLE.

quitter la fonction LHOLE, revenir à 

l'affichage normal

GELGB + positionnement des outils pour les trous de ligneGELGB + positionnement des outils pour les trous de ligneGELGB + positionnement des outils pour les trous de ligne

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

TROU 2

TROU 1

TROU 1

TROU 1

TROU 1

-78,560

-78,560

12,345

12,345

XYZ-ABS

XYZ-ABS

-78,560

12,345

45,675

abdos
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FI=G + Mjneoejiiahaio ]a g�jpoeg v Yicga ei[geiy 
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FI=G + Positionnement de l'outil à angle inclinéFI=G + Positionnement de l'outil à angle inclinéFI=G + Positionnement de l'outil à angle incliné

Cji[oeji � En usinage quotidien, il est assez courant de Cji[oeji � En usinage quotidien, il est assez courant de 
usiner une surface inclinée ou référencer la pièce à travailler 

selon un angle incliné par rapport à l'axe X ou Y.

Si la pièce à travailler est petite ou l'exigence de précision est 
faible, l'opérateur peut simplement placer le travail directement sur 
une table inclinée ou une table rotative pour usiner la surface de 
travail inclinée.

Cependant, lorsque la pièce est trop grande pour être installée sur 
une table inclinée ou que l'exigence de précision est élevée. La 
seule solution est de calculer les positions d'usinage à l'aide d'une 
méthode mathématique. Il prend beaucoup de temps

ES-8A fournit une fonction INCL très facile à utiliser pour aider 
l'opérateur à positionner l'outil le long d'un angle incliné. 

Mjpm g�Y@@ge[Yoeji ]a ojpm* yoYio ]jiiy lpa gY nomp[opma ]a gY hY[deia ano 
omxn ]ebbymaioa ]a [agga ]an bmYenapnan* qapeggat qjpn mybymam Yp [dY@eoma 
"Pp@@gyhaio v g�Y@@ge[Yoeji ]a ojpm"

A) Plan XY - pour référencer avec précision la pièce à 

travailler selon un angle incliné 

B) Plan XZ / YZ - pour usiner une surface inclinée
( uniquement lorsque le DRO 3 axes est utilisé )( uniquement lorsque le DRO 3 axes est utilisé )( uniquement lorsque le DRO 3 axes est utilisé )

Brah@ga � 

pour référencer avec précision la pièce à 20 degrés 
inclinée par rapport à l'axe X

dans cet exemple, puisque l'inclinaison est dans le sens 
antihoraire, donc l'angle est - 0. ]acmynantihoraire, donc l'angle est - 0. ]acmyn

20 degrés

=jiqaioeji ]�Yicga

Aema[oeji YicpgYema
positif (sens horaire) négatif (sens 
antihoraire)

T �)'

U �)'

arah@ga ]�Y@@ge[Yoeji ]a gY bji[oeji FI=G�



56,785

45,675

12,345

abdos
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FI=G + Positionnement de l'outil à angle inclinéFI=G + Positionnement de l'outil à angle inclinéFI=G + Positionnement de l'outil à angle incliné

uoY@a 0 � saisir l'angle incliné ( FI=G :ID ' Mmj[y]pma uoY@a 0 � saisir l'angle incliné ( FI=G :ID ' Mmj[y]pma uoY@a 0 � saisir l'angle incliné ( FI=G :ID ' Mmj[y]pma uoY@a 0 � saisir l'angle incliné ( FI=G :ID ' Mmj[y]pma 

]�j@ymYoeji 

uoY@a / � sélectionnez le plan XY comme plan de travail ( FI=G+TU 'uoY@a / � sélectionnez le plan XY comme plan de travail ( FI=G+TU 'uoY@a / � sélectionnez le plan XY comme plan de travail ( FI=G+TU 'uoY@a / � sélectionnez le plan XY comme plan de travail ( FI=G+TU '

installez la pièce sur une table rotative à environ 20 degrés, comme indiqué 
dans le schéma ci-dessus.

environ. 20 degrés

entrer dans le FI=G fonction entrer dans le FI=G fonction entrer dans le FI=G fonction 
sélectionner le plan de travail

ou

TU avionTU avion

TV avionTV avion

UV avionUV avion

sélectionner TU avion comme prochaine étape du sélectionner TU avion comme prochaine étape du sélectionner TU avion comme prochaine étape du 

plan de travail

Angle incliné (INCL ANG) = -20 degrés (dans le sens antihoraire)

entrez l'angle incliné ( FI=G :ID 'entrez l'angle incliné ( FI=G :ID 'entrez l'angle incliné ( FI=G :ID '

presse pour entrer dans le cycle de fonction 
d'usinage INCL

tous les paramètres d'usinage déjà 
entrés dans la fonction INCL,

TU avionTU avion

INCL -XY

INCL -YZ 

INCL -XZ INCL -XY

0,000

INCL ANG

-20.000

INCL ANG



0,000

0,000

ANG -20,0
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FI=G + Positionnement de l'outil à angle inclinéFI=G + Positionnement de l'outil à angle inclinéFI=G + Positionnement de l'outil à angle incliné

Ga AOL ano hYeioaiYio aiomy ]Yin ga [s[ga ]a bji[oeji ]�pneiYca FI=G

le datuming de la pièce à un angle incliné de 20 degrés est un processus itératif, les opérations sont les suivantes:

mettre à zéro l'axe X 

pour recomposer l'axe X

TU avion FI=G affichage du mode TU avion FI=G affichage du mode TU avion FI=G affichage du mode TU avion FI=G affichage du mode 
d'usinage

ANG -20,0

0,000

123,550

L'affichage Y est décalé vers la gauche 

pour rappeler à l'opérateur que la position 

zéro de l'affichage de l'axe est préréglée à 

= T ( BRONZER( :ID '= T ( BRONZER( :ID '= T ( BRONZER( :ID '= T ( BRONZER( :ID '= T ( BRONZER( :ID '= T ( BRONZER( :ID '

l'opérateur déplace simplement la 
machine sur Y = 0,000, puis l'outil 
est localisé avec précision sur l'axe 
incliné.

RIB ' ZERO l'indicateur de cadran à une extrémité de la pièceRIB ' ZERO l'indicateur de cadran à une extrémité de la pièce

après avoir déplacé la machine sur 
l'affichage de l'axe Y = 0,000, la position 
de l'axe Y est positionnée avec précision à 
20 degrés, l'opérateur peut affiner l'angle 
d'inclinaison de la pièce jusqu'à ce que 
l'indicateur de cadran pointe sur ZÉRO

;'

Étant donné que pendant l'alignement incliné de la pièce à travailler, le réglage angulaire d'une extrémité de la pièce à travailler affectera 

inévitablement la position de l'extrémité opposée. Par conséquent, la procédure de réglage fin d'alignement angulaire A) et B) ci-dessus doit être 

effectuée de manière itérative jusqu'à ce que l'opérateur satisfasse à l'erreur angulaire de l'alignement obtenu. itérer entre A) &

B) jusqu'à ce que l'erreur 

d'alignement soit dans la plage 

acceptable



FI=G + Positionnement de l'outil à angle inclinéFI=G + Positionnement de l'outil à angle inclinéFI=G + Positionnement de l'outil à angle incliné

- 32 -

Chaque fois que l'opérateur souhaite vérifier ou vérifier si le calcul INCL du DRO est correct ou non, ou s'il souhaite quitter temporairement 
l'affichage du mode d'usinage INCL (revenir à l'affichage XYZ normal), la procédure est la suivante:

FI=G affichage du mode d'usinage revenir FI=G affichage du mode d'usinage revenir 

temporairement à l'affichage des coordonnées 

XYZ

actuellement dans l'affichage des coordonnées 

XYZ temporairement

actuellement FI=G cycle de fonctionactuellement FI=G cycle de fonctionactuellement FI=G cycle de fonction

passer temporairement à l'affichage normal 

des coordonnées XYZ

revenir à FI=Grevenir à FI=G
cycle de fonction

revenir à FI=G affichage du mode d'usinage continuer l'opération d'usinage INCLrevenir à FI=G affichage du mode d'usinage continuer l'opération d'usinage INCLrevenir à FI=G affichage du mode d'usinage continuer l'opération d'usinage INCL

Après le FI=G opération d'usinage terminée, appuyez sur Après le FI=G opération d'usinage terminée, appuyez sur Après le FI=G opération d'usinage terminée, appuyez sur pour quitter le cycle de fonction INCL.

sortie FI=G fonction, retour à l'affichage sortie FI=G fonction, retour à l'affichage sortie FI=G fonction, retour à l'affichage 
normal

actuellement FI=G cycleactuellement FI=G cycleactuellement FI=G cycle

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

ANG -20,0

ANG -20,0

ANG -20,0

-78,560

-78,560

12,345

12,345

XYZ-ABS

XYZ-ABS

-78,560

12,345

45,675

abdos
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M=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitifM=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitifM=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitif
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M=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitifM=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitifM=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitif

ES-8A fournit la fonction PCD pour le positionnement de l'outil pour le perçage des trous de tangage le long d'un cercle, l'opérateur saisit 
simplement les paramètres d'usinage conformément au guide étape par étape qui apparaît sur l'affichage du message du DRO, puis le 
DRO calculera tout le pas les coordonnées de position des trous et prérégler temporairement la position de ces trous à zéro (0,000, 
0,000). L'opérateur déplace simplement la machine jusqu'à ce que l'affichage des axes X, Y = 0,000, 0,000, puis la position des trous de 
tangage soit atteinte.

Paramètres d'usinage:

- Centre ( =BIQOB ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 0,000, Y = 0,000Centre ( =BIQOB ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 0,000, Y = 0,000Centre ( =BIQOB ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 0,000, Y = 0,000Centre ( =BIQOB ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 0,000, Y = 0,000
- Diamètre ( AF: ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 80.000 mmDiamètre ( AF: ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 80.000 mmDiamètre ( AF: ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 80.000 mmDiamètre ( AF: ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 80.000 mmDiamètre ( AF: ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 80.000 mm
- Nombre de trous ( ILI, QOLR ' ,,,,,,,,,,,,,, 5 trousNombre de trous ( ILI, QOLR ' ,,,,,,,,,,,,,, 5 trousNombre de trous ( ILI, QOLR ' ,,,,,,,,,,,,,, 5 trousNombre de trous ( ILI, QOLR ' ,,,,,,,,,,,,,, 5 trousNombre de trous ( ILI, QOLR ' ,,,,,,,,,,,,,, 5 trous
- Angle de départ ( PQ, :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 30 degrés (dans le sens horaire) Angle de départ ( PQ, :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 30 degrés (dans le sens horaire) Angle de départ ( PQ, :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 30 degrés (dans le sens horaire) Angle de départ ( PQ, :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 30 degrés (dans le sens horaire) Angle de départ ( PQ, :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 30 degrés (dans le sens horaire) 

- Angle de fin ( Cei :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 300 degrés (dans le sens horaire) Angle de fin ( Cei :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 300 degrés (dans le sens horaire) Angle de fin ( Cei :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 300 degrés (dans le sens horaire) Angle de fin ( Cei :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 300 degrés (dans le sens horaire) Angle de fin ( Cei :ID ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 300 degrés (dans le sens horaire) 

une fois que les paramètres d'usinage ci-dessus sont entrés dans le DRO, la fonction 
PCD préréglera temporairement la position de tous les trous de pas = (0,000, 0,000)

l'opérateur peut appuyer sur ou pour sélectionner les trous de tangage et 
déplacer la machine pour afficher = (0,000, 
0,000), puis la position des trous de tangage le 
long d'un cercle est atteinte.

Cji[oeji �

Aema[oeji YicpgYema
Positif (+) - négatif dans le sens 
horaire ( ) - dans le sens 

antihoraire

T �)'

U �)'

Brah@ga

Paramètres d'usinage:

- Centre ( =BIQOB 'Centre ( =BIQOB '
- Diamètre ( AF: 'Diamètre ( AF: 'Diamètre ( AF: '
- Nombre de trous ( ILI, QOLR 'Nombre de trous ( ILI, QOLR 'Nombre de trous ( ILI, QOLR '

- Angle de départ ( PQ, :ID 'Angle de départ ( PQ, :ID 'Angle de départ ( PQ, :ID '
- Angle de fin ( Cei :ID 'Angle de fin ( Cei :ID 'Angle de fin ( Cei :ID '

=BIQOB

AF:

PQ, :ID

BI] :ID
(300 degrés)

(30 degrés)

(X = 0,000 Y = 
0,000)

(80 000 mm)

uoY@a / � Configurez les données de la pièce (pièce zéro), appuyez sur uoY@a / � Configurez les données de la pièce (pièce zéro), appuyez sur entrer dans le M=A fonctionentrer dans le M=A fonctionentrer dans le M=A fonction

configurer le datum de la pièce

entrer dans

M=A fonctionM=A fonction

entrer le =BIQOB coordonner entrer le =BIQOB coordonner entrer le =BIQOB coordonner 

0,000

0,000 CENTRE
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M=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitifM=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitifM=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitif

uoY@a 1 � Entrez le diamètre ( AF: 'uoY@a 1 � Entrez le diamètre ( AF: 'uoY@a 1 � Entrez le diamètre ( AF: 'uoY@a 1 � Entrez le diamètre ( AF: '

uoY@a 2 � Entrez le nombre de trous ( ILI, QOLR 'uoY@a 2 � Entrez le nombre de trous ( ILI, QOLR 'uoY@a 2 � Entrez le nombre de trous ( ILI, QOLR 'uoY@a 2 � Entrez le nombre de trous ( ILI, QOLR '

uoY@a 3� Entrez l'angle de départ ( PQ, :ID 'uoY@a 3� Entrez l'angle de départ ( PQ, :ID 'uoY@a 3� Entrez l'angle de départ ( PQ, :ID 'uoY@a 3� Entrez l'angle de départ ( PQ, :ID '

L'étape suivante

L'étape suivante

L'étape suivante

entrez le diamètre ( AF: 'entrez le diamètre ( AF: 'entrez le diamètre ( AF: '

entrez le nombre de trous ( ILI, QOLR 'entrez le nombre de trous ( ILI, QOLR 'entrez le nombre de trous ( ILI, QOLR '

entrez l'angle de départ ( PQ, :ID 'entrez l'angle de départ ( PQ, :ID 'entrez l'angle de départ ( PQ, :ID '

Diamètre ( AF: ' 9 80.000 mmDiamètre ( AF: ' 9 80.000 mmDiamètre ( AF: ' 9 80.000 mmDiamètre ( AF: ' 9 80.000 mm

Nombre de trous ( ILI, QOLR ' 9 5Nombre de trous ( ILI, QOLR ' 9 5Nombre de trous ( ILI, QOLR ' 9 5Nombre de trous ( ILI, QOLR ' 9 5

Angle de départ ( PQ, :ID ' 9 30 degrésAngle de départ ( PQ, :ID ' 9 30 degrésAngle de départ ( PQ, :ID ' 9 30 degrésAngle de départ ( PQ, :ID ' 9 30 degrés

80.000

entrer le =BIQOB coordonner entrer le =BIQOB coordonner entrer le =BIQOB coordonner 

coordonnée centrale ( =BIQOB '� X = 0,000, Y = 0,000coordonnée centrale ( =BIQOB '� X = 0,000, Y = 0,000coordonnée centrale ( =BIQOB '� X = 0,000, Y = 0,000coordonnée centrale ( =BIQOB '� X = 0,000, Y = 0,000

uoY@a 0 � Entrez les coordonnées du centre ( =BIQOB 'uoY@a 0 � Entrez les coordonnées du centre ( =BIQOB 'uoY@a 0 � Entrez les coordonnées du centre ( =BIQOB 'uoY@a 0 � Entrez les coordonnées du centre ( =BIQOB '

L'étape suivante

1 2 3 4
5

CENTRE 
CENTRE

0,000 0,000
0,000 0,000

0,000

0,000

DIA 
DIA

80.000

0

NO.HOLE NO.HOLE 5 

ST. ANG ST. ANG

30.000
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prochain Pitch Hole

précédent Pitch Hole

déplacer la machine sur l'affichage des axes = 
(0,000, 0,000)

déplacer la machine sur l'affichage des axes = 
(0,000, 0,000)

TROU 2 = Pitch Hole no. 2

TROU 1 = Pitch Hole no. 1

ojpn gan @YmYhxoman ]�pneiYca M=A aiomam ai hj]a ]�pneiYca M=A
]yfv aiomy ]Yin ga AOL

l'opérateur peut appuyer sur ou pour sélectionner le numéro du Pitch Hole, et déplacez la machine pour afficher = 
0,000, puis la position du Pitch Hole est atteinte.

2

114 
5

3

1 

3 2

uoY@a 4� Entrez l'angle de fin ( Cei, :ID'uoY@a 4� Entrez l'angle de fin ( Cei, :ID'uoY@a 4� Entrez l'angle de fin ( Cei, :ID'

entrez l'angle de fin ( Cei, :ID 'entrez l'angle de fin ( Cei, :ID 'entrez l'angle de fin ( Cei, :ID '

Angle de fin ( Cei, :ID ' 9 300 degrésAngle de fin ( Cei, :ID ' 9 300 degrésAngle de fin ( Cei, :ID ' 9 300 degrésAngle de fin ( Cei, :ID ' 9 300 degrés

0,000

Fin. ANG Fin. ANG

300.000

0,000

0,000

0,000

0,000

TROU 2

TROU 1
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M=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitifM=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitifM=A + positionnement de l'outil pour le diamètre du cercle primitif

Chaque fois que l'opérateur souhaite vérifier ou vérifier si le calcul PCD du DRO est correct ou non, ou s'il souhaite quitter temporairement le 
cycle de fonction PCD (revenir à l'affichage XYZ normal), la procédure est la suivante:

actuellement M=A cycle actuellement M=A cycle actuellement M=A cycle 
revenir temporairement à l'affichage 

des coordonnées XYZ

actuellement dans l'affichage des coordonnées 

XYZ temporairement

actuellement M=A cycle de fonctionactuellement M=A cycle de fonctionactuellement M=A cycle de fonction

passer temporairement à l'affichage normal 

des coordonnées XYZ

revenir à M=Arevenir à M=A
cycle de fonction

revenir à M=A cycle de fonction pour continuer l'opération d'usinage PCDrevenir à M=A cycle de fonction pour continuer l'opération d'usinage PCDrevenir à M=A cycle de fonction pour continuer l'opération d'usinage PCD

Une fois toutes les opérations d'usinage des trous de tangage terminées, appuyez sur pour quitter le cycle de fonction PCD.

quitter la fonction PCD, revenir à 

l'affichage normal

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

0,000

TROU 1

TROU 1

TROU 1

-78,560

-78,560

12,345

12,345

XYZ-ABS

XYZ-ABS

-78,560

12,345

45,675

abdos



O

O 

O

- 38 -

@jneoejiiahaio ]an jpoegn @jpm g�pneiYca :O=
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Cji[oeji � Lors de l'usinage quotidien, il est assez fréquent d'usiner un coin arrondi ou une surface d'arc, notammentCji[oeji � Lors de l'usinage quotidien, il est assez fréquent d'usiner un coin arrondi ou une surface d'arc, notamment
dans la fabrication de moules.

Bien sûr, si la surface de l'arc est compliquée ou si un certain nombre de coins ronds doivent être usinés, ou si un arc ou des coins 
ronds très précis doivent être usinés, une fraiseuse CNC doit être utilisée.

Mais il y a encore beaucoup de cas où seule une surface d'arc très simple ou seulement un ou deux coins ronds devaient être usinés. 
La précision de cet usinage à l'arc ou aux coins arrondis n'est pas du tout exigeante (en particulier dans la fabrication de moules). Si 
nous n'avons pas de machine CNC en interne, il est alors plus rentable et plus rapide de réaliser ces usinages à arc ou à coins ronds 
relativement simples sur votre fraiseuse manuelle en interne plutôt que de sous-traiter ces usinages CNC à un sous-traitant externe. 
prestataire.

Dans le passé, de nombreux fabricants de moules effectuaient leur calcul de positionnement d'outils pour l'usinage ARC avec une calculatrice 
scientifique. Mais le processus prend du temps et se trompe facilement.

ES-8A dispose d'une fonction de positionnement d'outil très facile à utiliser pour l'usinage ARC qui permet à l'opérateur de 
réaliser un usinage ARC simple dans les plus brefs délais. Mais avant de prendre la décision d'utiliser la fonction ARC ou de 
faire usiner votre pièce dans une machine CNC, veuillez garder à l'esprit que la fonction ARC n'est rentable et rapide que 
dans les conditions suivantes.

@jneoejiiahaio ]an jpoegn @jpm g�pneiYca :O=

/' QmYqYeg pielpa

0' Papgan gan npmbY[an :O= neh@gan jp gan [jein Ymmji]en ]jeqaio zoma pneiyn,

Dmjp@an ]a bji[oejin :O=

La fonction ARC de l'ES-8A se compose d'un seul programme, ce programme a deux fonctions suivantes

O fonction O fonction O neh@gebey fonctionO neh@gebey fonction

La fonction R offre une flexibilité maximale dans l'usinage ARC, le secteur 
ARC à usiner est défini par les coordonnées de:

1) centre ARC; 2) Rayon ARC; 3) Point de départ ARC
4) Point final ARC

Avantage :
- Très flexible, la fonction R peut usiner pratiquement tous les types 

d'ARC, même les ARC entrecroisés

Limitation:
- Relativement un peu compliqué à utiliser, l'opérateur doit calculer et 

entrer les coordonnées du centre ARC, du point de départ et du point 
final dans le DRO.

Étant donné que la fonction ARC de l'ES-8A vise à usiner uniquement l'ARC très simple 
ou les coins arrondis, pour rendre l'opération vraiment très simple pour l'opérateur, puis à 
présélectionner DRO huit types de processus d'usinage ARC les plus fréquemment 
utilisés, cela rend l'opérateur pratiquement pas besoin de faire de calcul dans l'entrée des 
paramètres.

Avantage :
- Très facile à utiliser, l'opérateur positionne simplement l'outil au point de départ de l'ARC, 

sélectionne le type R prédéfini et le rayon de l'ARC, puis il peut commencer à usiner 

l'ARC immédiatement. 

Limitation:
- Limité à seulement huit types d'ARC prédéfinis, ne peut pas usiner d'ARC plus 

compliqués tels que l'ARC intersecté et etc.
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O fonctionO fonction

=jh@mai]ma ga nsnoxha ]a [jjm]jiiyan�

Pour les opérateurs qui n'ont pas d'expérience en programmation CNC, ou qui sont les premiers utilisateurs de la fonction R de l'ES-8A, ils 
peuvent trouver difficile de comprendre ce qui est coordonné.

La coordonnée est une paire de nombres qui spécifient une position.

Lors de l'utilisation de la fonction R de l'ES-8A, il est nécessaire de saisir les coordonnées du centre, du point de départ, du point final, etc. de l'ARC pour 
permettre à l'ES-8A de connaître la géométrie de l'ARC à usiner.

Pendant l'installation de l'ES-8A, normalement le technicien de maintenance définira la direction d'affichage de la même manière que le cadran de la machine. 
Pour une fraiseuse à genou type, la direction du cadran de la vis mère est la suivante, par conséquent, la direction d'affichage du DRO est également 
normalement réglée dans la direction suivante.

+ + OBH:ONRBO ++
Les coordonnées ont des signes 

pour spécifier son emplacement 

relatif à partir de ZERO

Lpe �) @jneoeb direction)Lpe �) @jneoeb direction)Lpe �) @jneoeb direction)

Lpe �) @jneoeb direction)Lpe �) @jneoeb direction)Lpe �) @jneoeb direction)

T �) @jneoeb direction)T �) @jneoeb direction)T �) @jneoeb direction)

T �) @jneoeb direction)T �) @jneoeb direction)

V �) @jneoeb direction)V �) @jneoeb direction)V �) @jneoeb direction)

point de référence 

(position zéro)

(0,0)

Brah@ga ]a [jjm]jiiyan

Coordonnée B: (+50,0, -20,0) 

Coordonnée A: (+30,0, -40,0)

point de référence 

(position zéro)

(0,0)

Brah@ga 0 

Brah@ga / 

Une coordonnée: (+30.0, +20.0)

Coordonnée B: (+50,0, +40,0)

veuillez noter que la coordonnée Y est 
négative car elle se situe dans la direction 
négative de la position zéro

50 

30

12 50 

30

La coordonnée est une paire de nombres qui spécifie la distance du point de référence (position ZERO), le nombre peut être 
positif ou négatif selon sa direction relative par rapport à la position ZERO.

20

40 
40

20



O

- 41 -

U �) @jneoeb direction)U �) @jneoeb direction)

T �) @jneoeb direction)T �) @jneoeb direction)

V �) @jneoeb direction)V �) @jneoeb direction)

Brah@ga 2 Brah@ga 1 

O fonctionO fonction

Point de départ (20,0, 0,0)

Centre (20,0, 20,0)

Point final (40,0, 0,0)

Position ZÉRO 
(0,0, 0,0)

20

Position ZÉRO 
& Centre 

(0,0, 0,0)

Point final (0,0, 20,0)

Point de départ (-20,0, 0,0)

20

La fonction R de l'ES-8A permet à l'opérateur d'usiner R dans les plans XY, XZ et YZ comme le montre l'image suivante.

Lorsque seulement 2 axes ES-8A sont utilisés, l'ES-8A peut calculer toutes les positions d'outil ARC sur le plan de travail XZ & YZ et aider 
l'opérateur à positionner l'outil sur les points d'usinage ARC par une position Z simulée, la position Z simulée s'affiche sur l'écran du message de 
l'ES-8A qui indique le réglage de la molette Z de la machine.

Dans le cas de 3 axes DRO utilisés, lorsque le plan XZ ou YZ ARC doit être usiné, les positions d'usinage des axes X ou Y le long de l'ARC 
suivront automatiquement la position Z de la machine.

MgYi ]a omYqYeg�

Lpe �) @jneoeb direction) Lpe �) @jneoeb direction) Lpe �) @jneoeb direction) T �) @jneoeb direction)T �) @jneoeb direction)

V �) @jneoeb direction)V �) @jneoeb direction)V �) @jneoeb direction)

Avion YZ R

Plan de travail YZ
Plan de travail XZ

Avion XZ R

Plan de travail XY

Avion XY R

20
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Avion YZ R

Plan de travail YZ
Plan de travail XZ

Avion XZ R

Plan de travail XY

Avion XY R

O fonctionO fonction

Gan @YmYhxoman npeqYion njio iy[annYeman @jpm aiomam ]Yin ga AOL @jpm g�pneiYca :O=,

1. Sélectionnez le plan de travail ARC - MgYi TU* TV jp UV O1. Sélectionnez le plan de travail ARC - MgYi TU* TV jp UV O

2. Centre de R ( =BIQOB '2. Centre de R ( =BIQOB '2. Centre de R ( =BIQOB '

3. Rayon de R ( O '3. Rayon de R ( O '3. Rayon de R ( O '

4. Point de départ de R ( PQ, MQ, '4. Point de départ de R ( PQ, MQ, '4. Point de départ de R ( PQ, MQ, '

5. Point final de R ( Cei MQ, '5. Point final de R ( Cei MQ, '5. Point final de R ( Cei MQ, '

6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: '6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: '6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: '

7. Sélectionnez Compensation de rayon d'outil ( LRQFG 7. Sélectionnez Compensation de rayon d'outil ( LRQFG 
O ) ' ou ( LRQFG O 'O ) ' ou ( LRQFG O 'O ) ' ou ( LRQFG O 'O ) ' ou ( LRQFG O 'O ) ' ou ( LRQFG O '

Diamètre de l'outil ( LRQFG Diamètre de l'outil ( LRQFG 
AF: 'AF: '

Point final de R ( Cei Point final de R ( Cei 
MQ, 'MQ, '

Point de départ de R ( PQ, Point de départ de R ( PQ, 

MQ 'MQ '

Centre de R ( =BIQOBCentre de R ( =BIQOB
'

( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '( LRQFG O ) ' ( LRQFG O '( LRQFG O '( LRQFG O '

TV - UV
avion Oavion O

TU
avion Oavion O

8. Usinage des incréments STEP ( Rielpahaio ai [Yn ]�poegenYoeji ]a AOL 0 Yran jp ]�pneiYca ]p @gYi TU O'8. Usinage des incréments STEP ( Rielpahaio ai [Yn ]�poegenYoeji ]a AOL 0 Yran jp ]�pneiYca ]p @gYi TU O'

Étant donné que dans les 2 axes ES-8A, il n'y a pas d'axe Z disponible, afin de rendre possible l'usinage des plans XZ et YZ R, nous devons simuler la position de 
l'axe Z par une méthode mathématique, également, nous devons simuler le Z incréments haut / bas en appuyant sur la touche HAUT ou BAS pour que l'ES-8A 
puisse calculer la position d'usinage à l'arc XZ / YZ en conséquence, ce paramètre est de spécifier comment l'incrémentation de la position Z lorsque la touche 
HAUT ou BAS est enfoncée.

Lors de l'usinage des plans XZ et YZ R sur 3 axes ES-8A, il n'est pas nécessaire d'entrer ces incréments STEP d'usinage, car l'ES-8A peut 
calculer les positions d'usinage X ou Y et mettre ces points à zéro pour guider l'opérateur vers usiner l'ARC selon la position Z actuelle. Dans le 
cas où la position Z est hors de la plage de position Z de l'ARC, un message d'avertissement [r. OU LI] - R est en dehors de la limite Z s'affiche 
sur l'axe Z de l'ES-8A.

Pour le plan XY R, Max. la distance entre les 
points inter-plaqués doit être spécifiée comme 
les incréments STEP d'usinage

TU avion O TU avion O TU avion O TV - UV avion O � @jpm AOL 0 Yran pielpahaio* @Yn @jpm AOL 1 Yran 'TV - UV avion O � @jpm AOL 0 Yran pielpahaio* @Yn @jpm AOL 1 Yran 'TV - UV avion O � @jpm AOL 0 Yran pielpahaio* @Yn @jpm AOL 1 Yran 'TV - UV avion O � @jpm AOL 0 Yran pielpahaio* @Yn @jpm AOL 1 Yran 'TV - UV avion O � @jpm AOL 0 Yran pielpahaio* @Yn @jpm AOL 1 Yran '

Correction des incremets Z par 

pression sur la touche UP ou 

DOWN

uQ:MB V 9

Pour le plan XZ / YZ R, le paramètre Z STEP correspond aux 

incréments de pas Z par pression sur la touche UP ou DOWN. La 

distance d'incrément Z est fixe

et spécifié par ce 
paramètre. 

Pour le plan XZ / YZ R, si le paramètre R MODE de SETUP est sélectionné pour 

être MAX CUT, le DRO calculera les incréments de pas Z par pression sur la 

touche UP ou DOWN de sorte que le paramètre Max. distances entre chaque 

étape d'usinage

sont approximativement les mêmes pour un 
usinage ARC plus fluide.

max. distance entre les 
points interpolés

=LRMB H:T 9

=LRMB H:T 9

max. distance entre les 
points interpolés



56,785

12.435

INC
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O fonctionO fonction

Brah@ga �
U �) @jneoeb direction)U �) @jneoeb direction)

T �) @jneoeb direction)T �) @jneoeb direction)

V �) @jneoeb direction)V �) @jneoeb direction)

Diamètre de l'outil = 6 mm

ÉTAPE Z = 0,3 mm

Point final = (40,0, 20,0)

Point de départ = (20,0, 0,0)

Centre = (20,0, 20,0) 20 

Datum (0,0, 0,0)

Pour usiner un plan XZ R selon le schéma ci-dessous

Les paramètres d'usinage suivants doivent entrer dans le DRO

1. Sélectionnez le plan XZ R ............. pour DRO 2 axes ( PO + TV '1. Sélectionnez le plan XZ R ............. pour DRO 2 axes ( PO + TV '1. Sélectionnez le plan XZ R ............. pour DRO 2 axes ( PO + TV '
............. pour 3 axes DRO ( O +TV 'pour 3 axes DRO ( O +TV 'pour 3 axes DRO ( O +TV '

2. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 20 0002. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 20 0002. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 20 0002. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 20 0002. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 20 000
3. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.0003. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.0003. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.0003. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.0003. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.000
4. Point de départ ( TV PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 0,0004. Point de départ ( TV PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 0,0004. Point de départ ( TV PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 0,0004. Point de départ ( TV PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 0,0004. Point de départ ( TV PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Z = 0,000
5. Point final ( TV BIA M ' ,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Z = 20 0005. Point final ( TV BIA M ' ,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Z = 20 0005. Point final ( TV BIA M ' ,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Z = 20 0005. Point final ( TV BIA M ' ,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Z = 20 0005. Point final ( TV BIA M ' ,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Z = 20 000
6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,,, 6.0006. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,,, 6.0006. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,,, 6.0006. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,,, 6.0006. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,,, 6.000

7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel = R + Rayon d'outil7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel = R + Rayon d'outil7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel = R + Rayon d'outil7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel = R + Rayon d'outil7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel = R + Rayon d'outil

8. Incrément Z par étape ( uQ:MB V ' ,,,,,,,, 0,3 mm ( pour DRO 2 axes uniquement )8. Incrément Z par étape ( uQ:MB V ' ,,,,,,,, 0,3 mm ( pour DRO 2 axes uniquement )8. Incrément Z par étape ( uQ:MB V ' ,,,,,,,, 0,3 mm ( pour DRO 2 axes uniquement )8. Incrément Z par étape ( uQ:MB V ' ,,,,,,,, 0,3 mm ( pour DRO 2 axes uniquement )8. Incrément Z par étape ( uQ:MB V ' ,,,,,,,, 0,3 mm ( pour DRO 2 axes uniquement )8. Incrément Z par étape ( uQ:MB V ' ,,,,,,,, 0,3 mm ( pour DRO 2 axes uniquement )8. Incrément Z par étape ( uQ:MB V ' ,,,,,,,, 0,3 mm ( pour DRO 2 axes uniquement )
( Pas besoin de 3 axes DRO )( Pas besoin de 3 axes DRO )( Pas besoin de 3 axes DRO )

Dans le cas où 2 axes ES-8A sont utilisés, nous devons d'abord réinitialiser le cadran Z pour simuler la position Z initiale au point de départ de l'ARC

( ( ( ( Rielpahaio @jpm AOL 0 Yran* iji qYgYZga ne pi AOL 1 Yran ano poegeny ((( 

* * Placer l'outil au point de départ de l'ARC à usiner **

Réglez le cadran de l'axe Z 

sur ZERO (0,00)

Brah@ga ]�j@ymYoeji

R

Étape 1: sélectionnez le plan de travail: plan XZ ( PO + TV ' pour 2X DROÉtape 1: sélectionnez le plan de travail: plan XZ ( PO + TV ' pour 2X DROÉtape 1: sélectionnez le plan de travail: plan XZ ( PO + TV ' pour 2X DROÉtape 1: sélectionnez le plan de travail: plan XZ ( PO + TV ' pour 2X DRO

( O + TV '( O + TV '( O + TV ' pour 3X DRO

entrer dans la fonction R sélectionner le plan de travail

Avion XY R

Avion XZ R

Avion YZ R

sélectionnez le plan XZ R

ou

R - XY

SR - YZ

SR - XZ 
SR - XZ

Avion XZ R

20



X

Oui
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O fonctionO fonction

Étape 4: entrez les coordonnées du point de départ ( TV PQ, MQ 'Étape 4: entrez les coordonnées du point de départ ( TV PQ, MQ 'Étape 4: entrez les coordonnées du point de départ ( TV PQ, MQ '

coordonnée centrale (XZ CENTR): X = 20.000, Z = 20.000

entrez les coordonnées du centre (XZ CENTR)

dans le cas de 2X DRO, puisqu'il n'y a pas d'axe Z, utilisez l'axe Y pour saisir 

l'axe Z Coordonnée du point de départ

pour 3X DRO, entrez l'axe Z Coordonnée du point de départ sur l'axe Z

prochaine 

étape prochaine étape

Étape 2: entrez les coordonnées du centre (XZ CENTR)

dans le cas de 2X DRO, puisqu'il n'y a pas d'axe Z, utilisez l'axe Y pour 

entrer la coordonnée centrale de l'axe Z

pour 3X DRO, entrez la coordonnée centrale de l'axe Z sur l'axe Z

L'étape suivante

Étape 3: entrez le rayon (R)

entrez Radius (R)

Rayon (R) = 20 000 mm

coordonnée du point de départ (XZ ST. PT): X = 20.000, Z = 0.000

entrez les coordonnées du point de départ (XZ ST. PT)

0,000

0,000

XZ CENTR 
XZ CENTR20.000

20.000

0,000

R R

20.000

0,000 0,000

0,000 XZ ST. PT XZ ST. PT20.000



O

X

Oui
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O fonctionO fonction

Étape 6: entrez le diamètre de l'outil ( LRQFG AF:'Étape 6: entrez le diamètre de l'outil ( LRQFG AF:'

entrez le diamètre de l'outil (TOOL DIA)

Coordonnées du point final (XZ ST. PT): X = 40,000, Z = 20,000

dans le cas de 2X DRO, puisqu'il n'y a pas d'axe Z, utilisez l'axe Y pour 

saisir l'axe Z Coordonnée du point final

pour 3X DRO, entrez les coordonnées du point final de l'axe Z sur l'axe Z

L'étape suivante

Étape 5: entrez les coordonnées du point final ( TV BI] M'Étape 5: entrez les coordonnées du point final ( TV BI] M'

L'étape suivanteentrez les coordonnées du point de départ (XZ ENd P)

Diamètre de l'outil = 6 mm

Étape 7: sélectionnez la direction de compensation de l'outil ( LRQFG O ) 'Étape 7: sélectionnez la direction de compensation de l'outil ( LRQFG O ) 'Étape 7: sélectionnez la direction de compensation de l'outil ( LRQFG O ) '

( LRQFG O '( LRQFG O '( LRQFG O '

( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '

sélectionnez ( LRQFG O ) 'sélectionnez ( LRQFG O ) 'sélectionnez ( LRQFG O ) '

L'étape suivante

( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '

0,000

0,000

XZ ENd P XZ ENd P40.000

20.000

0,000

OUTIL DIA OUTIL DIA

6.000

OUTIL R +

OUTIL R +

OUTIL R



0,000

86,765

12,345

AU. R -XZ

O fonction - Pour 3 axes ES-8A O fonction - Pour 3 axes ES-8A 
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L'affichage ]y[Ygam qamn gY cYp[da pour signifier que ce n'est L'affichage ]y[Ygam qamn gY cYp[da pour signifier que ce n'est L'affichage ]y[Ygam qamn gY cYp[da pour signifier que ce n'est 

pas un affichage de coordonnées normal

Pour les 3 axes ES-8A, tous les paramètres ARC ont été complètement entrés dans l'ES-8A, l'ES-8A entrera dans le mode d'usinage ARC à trois axes 
comme suit.

Cji[oejiiahaio ai hj]a ]�pneiYca :O= v omjen Yran�

Dans l'opération d'usinage ARC à trois axes, le DRO calculera le profil ARC en fonction de la position actuelle de l'axe Z, et rétablira l'axe X 
(dans le cas du plan XZ R) ou l'axe Y (dans le cas du plan YZ R) à 0,000 pour guider l'opérateur pour usiner le profil ARC.

Dans cet exemple, le plan XZ R est sélectionné, par conséquent, déplacez 
l'axe X jusqu'à l'affichage X = 0,000, puis l'outil est positionné sur la 
courbe ARC.

Puisque l'axe X est préréglé 
automatiquement avec le 
mouvement Z, nous l'appelons donc 
AUTO R - Plan XZ 

Si l'opérateur positionne l'axe Z en dehors de 
la courbure R, le DRO affiche " m LR GF " + 0 O la courbure R, le DRO affiche " m LR GF " + 0 O la courbure R, le DRO affiche " m LR GF " + 0 O la courbure R, le DRO affiche " m LR GF " + 0 O 
ai ]adjmn ]an geheoan VX

dans l'affichage de l'axe Z 

la position Z située hors de la plage ARC

L'opérateur peut effectuer un incrément de l'axe Z pour usiner l'ARC en fonction de la finition de surface dont il a besoin. 

Pe 0 Yran BP+5: njio poegenyn* qapeggat nYpoam [aooa @Yca ao Yggam Ypr ]apr @Ycan npeqYioan @jpm [jioeipam g�aiomya ]an @YmYhxoman O,

0,000

12.345 r 

OU LI

AU. R -XZ
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O fonction - Pour 3 axes ES-8A O fonction - Pour 3 axes ES-8A 

Chaque fois que l'opérateur souhaite vérifier ou vérifier si le calcul ARC du DRO est correct ou non, ou souhaite quitter temporairement le cycle de fonction ARC 

(passer à l'affichage XYZ normal). Les procédures de fonctionnement sont les suivantes:

actuellement dans le cycle ARC 

temporairement y[dYicam à l'affichage normal temporairement y[dYicam à l'affichage normal temporairement y[dYicam à l'affichage normal 

des coordonnées XYZ

revenir temporairement à l'affichage 

des coordonnées XYZ

revenir au cycle d'usinage ARC pour poursuivre le processus d'usinage R

Actuellement dans l'affichage des 

coordonnées XYZ temporairement

retour au cycle d'usinage 
ARC retour au cycle de fonction ARC

Une fois l'opération d'usinage ARC terminée, pour quitter le cycle de fonction ARC, appuyez à nouveau sur la touche ARC.

actuellement dans le cycle de fonction ARC

R

Npeooam ga [s[ga ]�pneiYca :O=

0,000

0,000

56,345

AU. R XZ -78,560

-78,560

12,345

12,345

XYZ - INC

XYZ - INC AU. Z -XZ

56,785

0,000

45,785 45,785

12,345

AU. R -XZ 40.000

20.000

INC
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O fonction - Pour 2 axes ES-8A O fonction - Pour 2 axes ES-8A 

GY @mj[y]pma npeqYioa [ji[amia gan 0 Yran BP+5:* iji qYgYZga @jpm gan 1 Yran BP+5:,

uoY@a 5� saisir l'incrément Z par usinage pas à pasuoY@a 5� saisir l'incrément Z par usinage pas à pas

Ce DRO offre deux options sur l'incrément Z par pression sur la touche UP ou DOWN, l'opérateur peut entrer sa sélection dans le menu R. MODE 
de la procédure de configuration du DRO.

Option 1: étape Z fixe ( uQ:MB V 'Option 1: étape Z fixe ( uQ:MB V 'Option 1: étape Z fixe ( uQ:MB V '
sous cette option, l'incrément Z par usinage par étape est fixe, car la courbure de l'ARC varie en fonction de sa position Z, l'opérateur doit 
utiliser son expérience pour sélectionner différents incréments Z STEP pendant l'usinage ARC pour obtenir un usinage optimal et plus 
rapide.

Option 2: coupe maximale ( =LRMB H:T 'Option 2: coupe maximale ( =LRMB H:T 'Option 2: coupe maximale ( =LRMB H:T '
sous cette option, le DRO calculera le meilleur incrément Z possible par étape d'usinage en fonction de la courbure de l'ARC, pour que le 

point interpolé soit approximativement égal à la COUPE MAX entrée entrée en incrément de pas Z ( uQ:MB V 'point interpolé soit approximativement égal à la COUPE MAX entrée entrée en incrément de pas Z ( uQ:MB V 'point interpolé soit approximativement égal à la COUPE MAX entrée entrée en incrément de pas Z ( uQ:MB V '

L'incrément de l'axe Z par usinage 

par étape est fixe

uQ:MB V 9 0,3 mmuQ:MB V 9 0,3 mm

Le DRO calculera le meilleur incrément 
de pas Z de sorte que le Max. la 
distance entre chaque point d'usinage 
est approximativement la même

=LRMB H:T

= 0,3 mm

entrez la coupe maximale ( =LRMB entrez la coupe maximale ( =LRMB 
H:T 'H:T '

Tous les paramètres d'usinage de la fonction R sont 
déjà entrés dans le DRO, appuyez sur la touche 
BAS pour entrer en mode d'usinage ARC à deux 
axes

pour entrer en mode d'usinage ARC à deux axes

puisque deux axes ES-8A n'ont pas d'axe Z
par conséquent, le DRI utilise les touches HAUT / BAS 

et pour simuler le mouvement de l'axe Z

- simuler l'axe Z remonter d'une étape - simuler le déplacement de l'axe Z vers le BAS à l'étape

avant de commencer l'usinage ARC en mode d'usinage ARC à deux axes, veuillez vous assurer 
l'outil est positionné au point de départ ARC et le cadran de l'axe Z est réglé sur ZÉRO (0,00)

ÉTAPE Z ÉTAPE Z

0,000

0,000

0,300

0,300
COUPE MAX 

COUPE MAX



0,000 0 0,0000,000 0 0,000 Z 0,000
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Lors de l'usinage R des plans XZ et YZ, il est nécessaire de positionner avec précision l'axe Z pour obtenir une position Z précise. Cependant, il n'y a pas d'axe Z 
dans DRO à deux axes. Par conséquent, afin de guider l'opérateur, posez facilement l'axe Z pendant l'usinage ARC. DRO utilise l'affichage de l'axe inutilisé pour 
afficher le numéro de tour du cadran Z et la lecture du cadran Z pour guider l'opérateur pour positionner l'axe Z.

Au début de l'usinage ARC, le DRO démarre et prend le cadran de l'axe Z en position zéro avec l'outil positionné au point de départ de l'ARC, puis appuyez 
une fois sur la touche UP ou DOWN pour simuler le déplacement de l'axe Z vers le haut ou vers le bas du Z l'axe pour une étape, le numéro de tour du cadran 
Z correspondant et la lecture du cadran Z s'afficheront sur l'axe inutilisé. L'opérateur a juste besoin de déplacer l'axe Z en fonction de l'affichage de la lecture 
du cadran sur cet axe, puis la hauteur correcte de l'axe Z est atteinte.

Cji[oejiiahaio ai hj]a ]�pneiYca :O= v ]apr Yran�

O fonction - Pour 2 axes ES-8A O fonction - Pour 2 axes ES-8A 

Déplacer l'axe X jusqu'à affichage = 0,000 puis l'outil est 
posé sur la courbure ARC

L'affichage ]y[Ygam qamn gY cYp[da pour signifier que L'affichage ]y[Ygam qamn gY cYp[da pour signifier que L'affichage ]y[Ygam qamn gY cYp[da pour signifier que 

l'affichage des coordonnées n'est pas normal

Hauteur simulée de l'axe Z

déplacer l'axe Z selon le 
réglage du cadran affiché 
sur l'axe Y

Iphymj ]a ojpm ]a iphymjoYoeji V

Ga[opma ]p [Y]mYi V

Affichage du "Mode d'usinage ARC à deux axes"



0,000

0 0,000

Z 0,000Z 0,000

0,000

0 0,000

Z 0,000Z 0,000
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Chaque fois que l'opérateur souhaite vérifier ou vérifier si le calcul ARC du DRO est correct ou non, ou souhaite quitter temporairement le cycle de fonction ARC 

(passer à l'affichage XYZ normal). Les procédures de fonctionnement sont les suivantes:

actuellement dans le cycle ARC 

temporairement y[dYicam à l'affichage normal temporairement y[dYicam à l'affichage normal temporairement y[dYicam à l'affichage normal 

des coordonnées XYZ

revenir temporairement à l'affichage 

des coordonnées XYZ

revenir au cycle d'usinage ARC pour poursuivre le processus d'usinage R

Actuellement dans l'affichage des 

coordonnées XYZ temporairement

retour au cycle d'usinage ARC 

retour au cycle de fonction ARC

O fonction - Pour 2 axes ES-8A O fonction - Pour 2 axes ES-8A 

Si fixe uQ:MB V est choisie dans le menu MODE R de la CONFIGURATION, la uQ:MB V l'incrément peut être modifié à tout moment pendant l'usinage ARCSi fixe uQ:MB V est choisie dans le menu MODE R de la CONFIGURATION, la uQ:MB V l'incrément peut être modifié à tout moment pendant l'usinage ARCSi fixe uQ:MB V est choisie dans le menu MODE R de la CONFIGURATION, la uQ:MB V l'incrément peut être modifié à tout moment pendant l'usinage ARCSi fixe uQ:MB V est choisie dans le menu MODE R de la CONFIGURATION, la uQ:MB V l'incrément peut être modifié à tout moment pendant l'usinage ARCSi fixe uQ:MB V est choisie dans le menu MODE R de la CONFIGURATION, la uQ:MB V l'incrément peut être modifié à tout moment pendant l'usinage ARC

actuellement uQ:MB V incrément = .*1 hhactuellement uQ:MB V incrément = .*1 hhactuellement uQ:MB V incrément = .*1 hhactuellement uQ:MB V incrément = .*1 hh
changer la
uQ:MB V

changement uQ:MB V incrément = .*3 hh changement uQ:MB V incrément = .*3 hh changement uQ:MB V incrément = .*3 hh changement uQ:MB V incrément = .*3 hh maintenant le uQ:MB V incrément = 0,5 mmmaintenant le uQ:MB V incrément = 0,5 mmmaintenant le uQ:MB V incrément = 0,5 mm

R

0,3

R

0,5

Une fois l'opération d'usinage ARC terminée, pour quitter le cycle de fonction ARC, appuyez à nouveau sur la touche ARC.

40.000 INC

actuellement dans le cycle de fonction ARC

45,785
R

Npeooam ga [s[ga ]�pneiYca :O=

0,000

0,000

0 0,000

0 0,000

Z 0,000Z 0,000

Z 0,000Z 0,000

-78,560

-78,560

12,345

12,345

XYZ - INC

XYZ - INC

0,3

ÉTAPE Z

ÉTAPE Z

0,5



56,785

12.435

20.000

INC

O fonction - plan XY ARCO fonction - plan XY ARC

Brah@ga � 
U �) @jneoeb direction)U �) @jneoeb direction)

T �) @jneoeb direction)T �) @jneoeb direction)

V �) @jneoeb direction)V �) @jneoeb direction)

Pour usiner un plan XY R selon le schéma ci-dessous

Les paramètres d'usinage suivants doivent entrer dans le DRO

1. Sélectionnez le plan XY R ............ ( O +TU '1. Sélectionnez le plan XY R ............ ( O +TU '1. Sélectionnez le plan XY R ............ ( O +TU '
2. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 20 0002. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 20 0002. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 20 0002. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 20 0002. Centre ( TV =BIQO ' ,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 20 000
3. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.0003. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.0003. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.0003. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.0003. Rayon ( O ' ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 20.000
4. Point de départ ( PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 0,0004. Point de départ ( PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 0,0004. Point de départ ( PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 0,0004. Point de départ ( PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 0,0004. Point de départ ( PQ, MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,,, X = 20 000; Y = 0,000
5. Point final ( BI] MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Y = 20 0005. Point final ( BI] MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Y = 20 0005. Point final ( BI] MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Y = 20 0005. Point final ( BI] MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Y = 20 0005. Point final ( BI] MQ ' ,,,,,,,,,,,,,,,, X = 40 000; Y = 20 000
6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,, 6.000 mm6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,, 6.000 mm6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,, 6.000 mm6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,, 6.000 mm6. Diamètre de l'outil ( LRQFG AF: ' ,,,,, 6.000 mm

7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel 7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel 7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel 7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel 7. Compensation d'outils - ( LRQFG O ) ' ,,,, Rayon ARC réel 
= R + rayon d'outil

8. Coupe maximale entre les points interpolés ( =LRMB H:T ' ,,,,,,,, 0,3 mm 8. Coupe maximale entre les points interpolés ( =LRMB H:T ' ,,,,,,,, 0,3 mm 8. Coupe maximale entre les points interpolés ( =LRMB H:T ' ,,,,,,,, 0,3 mm 8. Coupe maximale entre les points interpolés ( =LRMB H:T ' ,,,,,,,, 0,3 mm 8. Coupe maximale entre les points interpolés ( =LRMB H:T ' ,,,,,,,, 0,3 mm 

COUPE MAX = 

0,3 mm Diamètre de 

l'outil = 6 mm

Point final 
(40,20)

Centre 
(20,20)

Datum 
(0,0)

R Point de 

départ (20, 0)

20 20
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Brah@ga ]�j@ymYoeji

R

uoY@a / � sélectionner le plan de travail: plan XY R: ( O + TU 'uoY@a / � sélectionner le plan de travail: plan XY R: ( O + TU 'uoY@a / � sélectionner le plan de travail: plan XY R: ( O + TU 'uoY@a / � sélectionner le plan de travail: plan XY R: ( O + TU '

entrer dans la fonction R sélectionner le plan de travail

Avion XY R

Avion XY R

Avion YZ R

sélectionnez le plan XY R

ou

Avion XZ R

TU avionTU avionR - XY

R - XYR - XZ

R - YZ



O fonction - plan XY ARCO fonction - plan XY ARC
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X

Oui

Étape 4: entrez les coordonnées du point de départ ( PQ, MQ 'Étape 4: entrez les coordonnées du point de départ ( PQ, MQ 'Étape 4: entrez les coordonnées du point de départ ( PQ, MQ '

coordonnée centrale (CENTRE): X = 20.000, Y = 20.000

entrez les coordonnées du centre (XY CENTER)

prochaine 

étape prochaine étape

Étape 2: entrez les coordonnées du centre (XY CENTR)

dans le cas de 2X DRO, puisqu'il n'y a pas d'axe Z, utilisez l'axe Y pour 

entrer la coordonnée centrale de l'axe Z

pour 3X DRO, entrez la coordonnée centrale de l'axe Z sur l'axe Z

L'étape suivante

Étape 3: entrez le rayon (R)

entrez Radius (R)

Rayon (R) = 20 000 mm

coordonnée du point de départ (ST. PT): X = 20.000, Y = 0.000

entrez les coordonnées du point de départ (ST. PT)

O

0,000

0,000

0,000

0,000 0,000

CENTRE 
CENTRE20.000

20.000

0,000

R R

20.000

ST. PT
ST. PT20.000



O fonction - plan XY ARCO fonction - plan XY ARC
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X

Oui

Étape 6: entrez le diamètre de l'outil ( LRQFG AF:'Étape 6: entrez le diamètre de l'outil ( LRQFG AF:'

entrez le diamètre de l'outil (TOOL DIA)

Coordonnées du point final (End. PT): X = 40,000, Y = 20,000

L'étape suivante

Étape 5: entrez les coordonnées du point final ( Cei, MQ'Étape 5: entrez les coordonnées du point final ( Cei, MQ'

L'étape suivanteentrez les coordonnées du point de départ (ENd. PT)

Diamètre de l'outil = 6 mm

Étape 7: sélectionnez la direction de compensation de l'outil ( LRQFG O ) 'Étape 7: sélectionnez la direction de compensation de l'outil ( LRQFG O ) 'Étape 7: sélectionnez la direction de compensation de l'outil ( LRQFG O ) '

( LRQFG O '( LRQFG O '( LRQFG O '

( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '

sélectionnez ( LRQFG O ) 'sélectionnez ( LRQFG O ) 'sélectionnez ( LRQFG O ) '

L'étape suivante

( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '( LRQFG O ) '

0,000

0,000

Fin. PT Fin. PT40.000

20.000

0,000

OUTIL DIA OUTIL DIA

6.000

OUTIL R +

OUTIL R +

OUTIL R
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uoY@a 5� entrez Max. Couper entre des points interpolés ( =LRMB H:T 'uoY@a 5� entrez Max. Couper entre des points interpolés ( =LRMB H:T 'uoY@a 5� entrez Max. Couper entre des points interpolés ( =LRMB H:T 'uoY@a 5� entrez Max. Couper entre des points interpolés ( =LRMB H:T '

OOOO

entrez la coupe maximale ( =LRMB entrez la coupe maximale ( =LRMB 
H:T 'H:T '

COUPE MAX = 0,3 mm

Tous les paramètres d'usinage de 
la fonction R ont déjà été saisis 
dans le DRO

entrer en mode d'usinage ARC

L'opérateur peut ou pour sélectionner les points interpolés le long de la courbure ARC, puis déplacez la machine sur 
les écrans XY = 0,000, 0,000 pour arriver à la position de courbure. 

déplacer la machine sur les écrans XY = 

(0,000, 0,000) déplacer la machine sur les 

écrans XY = (0,000, 0,000)

MQ, / 9 interploatedMQ, / 9 interploated
point n ° 1

MQ, 0 9 interploatedMQ, 0 9 interploated
point n ° 2

suivant O pointsuivant O pointsuivant O point

précédent O pointprécédent O pointprécédent O point

0,000

COUPE MAX COUPE MAX

0,300

0,000

0,000

0,000

0,000

MQ, 0

MQ, /
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Chaque fois que l'opérateur souhaite vérifier ou vérifier si le calcul ARC du DRO est correct ou non, ou souhaite quitter temporairement le cycle de fonction ARC 

(passer à l'affichage XYZ normal). Les procédures de fonctionnement sont les suivantes:

actuellement dans le cycle ARC 

temporairement y[dYicam à l'affichage normal temporairement y[dYicam à l'affichage normal temporairement y[dYicam à l'affichage normal 

des coordonnées XYZ

revenir temporairement à l'affichage 

des coordonnées XYZ

revenir au cycle d'usinage ARC pour poursuivre le processus d'usinage R

Actuellement dans l'affichage des 

coordonnées XYZ temporairement

retour au cycle d'usinage ARC 

retour au cycle de fonction ARC

Une fois l'opération d'usinage ARC terminée, pour quitter le cycle de fonction ARC, appuyez à nouveau sur la touche ARC.

actuellement dans le cycle de fonction ARC

R

Npeooam ga [s[ga ]�pneiYca :O=

0,000

0,000

0,000

0,000

PT. 1

PT. 1

20.000

20.000

0,000

0,000

XYZ - INC

XYZ - INC

0,000

0,000

20.000

PT. 251 40.000

20.000

20.000

INC
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Cji[oeji � La fonction R de l'ES-8A est conçue pour usiner un ARC simple, en fait, après avoir concluCji[oeji � La fonction R de l'ES-8A est conçue pour usiner un ARC simple, en fait, après avoir conclu
années de notre expérience, nous avons constaté que dans plus de 95% des cas, la plupart de nos clients utilisent simplement cet ES-8A 
pour usiner des ARC très très simples. La plupart de nos clients ont constaté que la saisie des paramètres d'usinage dans la fonction ARC 
leur était assez compliquée.

Par conséquent, il s'agit d'exiger que nous fournissions une fonction R très simple à utiliser, afin que l'opérateur puisse la 
gérer dans un temps très très court.

Après une enquête de travail, nous avons constaté que dans la majorité des cas, seuls huit types de ARC simples sont normalement utilisés dans 
l'usinage ARC. Par conséquent, cet ES-8A a intégré ces 8 types d'ARC couramment utilisés, l'opérateur sélectionne simplement le type de R dont il 
avait besoin pour l'usinage, saisit le rayon, le diamètre de l'outil et (pour les 2 axes ES-8A, l'incrément de l'axe Z par étape d'usinage), ils peuvent 
alors commencer immédiatement l'usinage R.

utiliser une fraise à nez sphérique pour 

usiner le plan XZ / YZ R

utilisant une fraise en bout à 4 flûtes pour 

usiner le plan XZ / YZ R

veuillez noter que lorsque vous utilisez une 
fraise à bout plat pour usiner R, car nous 
utilisons en fait le coin pointu de l'outil pour 
la coupe, le TOOL DIA doit donc être réglé 
sur 0,000

Utilisation de deux flûtes (SLOT DRILL) pour le 

plan XY R
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Dans le cas où 2 axes ES-8A sont utilisés, nous devons d'abord réinitialiser le cadran Z pour simuler la position Z initiale au point de départ de l'ARC

( ( ( ( Rielpahaio @jpm AOL 0 Yran* iji qYgYZga ne pi AOL 1 Yran ano poegeny ((( 

* * Placer l'outil au point de départ de l'ARC à usiner **

Réglez le cadran de l'axe Z 

sur ZERO (0,00)

1. Sélectionnez le plan de travail - plan XY, XZ ou YZ R

2. Sélectionnez le type R ( Qs@a O ' + Type 1 à 82. Sélectionnez le type R ( Qs@a O ' + Type 1 à 82. Sélectionnez le type R ( Qs@a O ' + Type 1 à 82. Sélectionnez le type R ( Qs@a O ' + Type 1 à 82. Sélectionnez le type R ( Qs@a O ' + Type 1 à 8

3 Entrez le rayon de R ( O '3 Entrez le rayon de R ( O '3 Entrez le rayon de R ( O '

4. Entrez le diamètre de l'outil ( LRQFG 4. Entrez le diamètre de l'outil ( LRQFG 
AF: 'AF: '

MYmYhxoman npeqYion iy[annYeman @jpm aiomam ]Yin ga AOL @jpm pi pneiYca O neh@gebey

5. Usinage par incréments STEP (uniquement lorsque pour 2 axes ES-8A est utilisé ou usinage du plan XY R) Étant donné que dans les 2 axes ES-8A, il n'y a pas 

d'axe Z disponible, pour effectuer l'usinage du plan XZ et YZ R possible, nous devons simuler la position de l'axe Z par une méthode mathématique, également, 

nous devons simuler les incréments Z haut / bas en appuyant sur la touche UP ou DOWN pour que le DRO puisse calculer la position d'usinage de l'arc XZ / YZ en 

conséquence, ceci Le paramètre est de spécifier comment l'incrément de position Z lorsque la touche UP ou DOWN est enfoncée.

Lors de l'usinage des plans XZ et YZ R sur 3 axes ES-8A, il n'est pas nécessaire de saisir ces incréments STEP d'usinage, car le DRO peut 
calculer les positions d'usinage X ou Y et mettre ces points à zéro pour guider l'opérateur à usiner le ARC selon la position Z actuelle. Dans le 
cas où la position Z est hors de la plage de position Z de l'ARC, un message d'avertissement [r. OU LI] - R est en dehors de la limite Z s'affiche 
sur l'axe Z de l'ES-8A.

Pour le plan XY R, Max. la distance entre les 
points inter-plaqués doit être spécifiée comme 
les incréments STEP d'usinage

TU avion O TU avion O TU avion O TV - UV avion O � @jpm 0 Yran BP+5: pielpahaio* @Yn @jpm 1 Yran BP+5: 'TV - UV avion O � @jpm 0 Yran BP+5: pielpahaio* @Yn @jpm 1 Yran BP+5: 'TV - UV avion O � @jpm 0 Yran BP+5: pielpahaio* @Yn @jpm 1 Yran BP+5: 'TV - UV avion O � @jpm 0 Yran BP+5: pielpahaio* @Yn @jpm 1 Yran BP+5: 'TV - UV avion O � @jpm 0 Yran BP+5: pielpahaio* @Yn @jpm 1 Yran BP+5: '

Incréments fixes de Z par pression 

sur la touche UP ou DOWN

uQ:MB V 9

Pour le plan XZ / YZ R, le paramètre Z STEP correspond aux 

incréments de pas Z par pression sur la touche UP ou DOWN. La 

distance d'incrément Z est fixe

et spécifié par ce 
paramètre. 

Pour le plan XZ / YZ R, si le paramètre R MODE de SETUP est sélectionné pour 

être MAX CUT, le DRO calculera les incréments de pas Z par pression sur la 

touche UP ou DOWN de sorte que le paramètre Max. distances entre chaque 

étape d'usinage

sont approximativement les mêmes pour un 
usinage ARC plus fluide.

max. distance entre les 
points interpolés

=LRMB H:T 9

=LRMB H:T 9

max. distance entre les 
points interpolés
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12.435
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U �) @jneoeb direction) U �) @jneoeb direction) T �) @jneoeb direction)T �) @jneoeb direction)

V �) @jneoeb direction)V �) @jneoeb direction)

Diamètre de l'outil = 6,0 mm

6060

R = 200

Brah@ga �
Pour usiner une électrode en cuivre comme 
indiqué qui a un ARC de R = 200 mm

Mmj[y]pma ]�j@ymYoeji

Parce que le XZ / YZ de l'ES-8A ne peut usiner qu'un 
ARC qui a moins de 90 degrés, il est donc nécessaire de 
diviser cet usinage à l'arc en deux parties

Aaprexha @Ymoea
Utilisez le Preset R Type 3

Mmahexma @Ymoea
Utilisez le Preset R Type 2

@jneoejiiam g�jpoeg Yp @jeio ]a ]y@Ymo :O=
(surface du centre de la pièce dans ce cas)

mycgat gY hjgaooa V npm VBOL

Étape 1: sélectionnez le plan de travail: plan XZ ( PO + TV ' pour 2X DROÉtape 1: sélectionnez le plan de travail: plan XZ ( PO + TV ' pour 2X DROÉtape 1: sélectionnez le plan de travail: plan XZ ( PO + TV ' pour 2X DROÉtape 1: sélectionnez le plan de travail: plan XZ ( PO + TV ' pour 2X DRO

( O + TV '( O + TV '( O + TV ' pour 3X DRO

entrer dans la fonction R simplifiée sélectionner le plan de travail

Avion XY R

Avion XZ R

Avion YZ R

sélectionnez le plan XZ R

ou

Avion XZ R

R - XY

SR - XZ SR - XZ

SR - YZ
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DAj]pfAj P ofilhfcfyb

vpZlb 2 8 dmsqdy kd ch7lçsqd cd k�ntshk ' MSRGI BG= 'vpZlb 2 8 dmsqdy kd ch7lçsqd cd k�ntshk ' MSRGI BG= 'vpZlb 2 8 dmsqdy kd ch7lçsqd cd k�ntshk ' MSRGI BG= 'vpZlb 2 8 dmsqdy kd ch7lçsqd cd k�ntshk ' MSRGI BG= '

Ontq k7 oqdlhçqd o7qshd+ rèkdbshnmmdy kd 

oqèqèfk7fd Q sxod 1 ' RVNC 9 0 'oqèqèfk7fd Q sxod 1 ' RVNC 9 0 'oqèqèfk7fd Q sxod 1 ' RVNC 9 0 '

rèkdbshnmmdq P sxod ' RVNC /+6 'rèkdbshnmmdq P sxod ' RVNC /+6 'rèkdbshnmmdq P sxod ' RVNC /+6 'rèkdbshnmmdq P sxod ' RVNC /+6 'rèkdbshnmmdq P sxod ' RVNC /+6 ' K�ès7od rthu7msd

vpZlb 0 8 rèkdbshnmmdq kd sxod Q oqècèehmh ' RVNC / + 6 'vpZlb 0 8 rèkdbshnmmdq kd sxod Q oqècèehmh ' RVNC / + 6 'vpZlb 0 8 rèkdbshnmmdq kd sxod Q oqècèehmh ' RVNC / + 6 'vpZlb 0 8 rèkdbshnmmdq kd sxod Q oqècèehmh ' RVNC / + 6 '

Q7xnm 'Q( : 1// ///

K�ès7od rthu7msd

dmsqdy Q7chtr ' P 'dmsqdy Q7chtr ' P 'dmsqdy Q7chtr ' P '
P 9 0..

vpZlb 1 8 dmsqdy Q7chtr ' P 'vpZlb 1 8 dmsqdy Q7chtr ' P 'vpZlb 1 8 dmsqdy Q7chtr ' P 'vpZlb 1 8 dmsqdy Q7chtr ' P '

K�ès7od rthu7msd

Ch7lçsqd c�ntshk : 5-///

dmsqdy kd ch7lçsqd cd k�ntshk ' MSRGI BG= 'dmsqdy kd ch7lçsqd cd k�ntshk ' MSRGI BG= 'dmsqdy kd ch7lçsqd cd k�ntshk ' MSRGI BG= '

/

SXOD 0,7 SXOD 0,7 1

/+///

/+///

Q Q

1//-///

NTSHK CH? 
NTSHK CH?

5-///



/+///

75+654

01+234

?T- Q ,WY
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DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 2 7wdr DR,7? DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 2 7wdr DR,7? 

K�7eehbg7fd ay]Zhbn rbno hZ dZq]eb ontq rhfmhehdq ptd bd m�drs K�7eehbg7fd ay]Zhbn rbno hZ dZq]eb ontq rhfmhehdq ptd bd m�drs K�7eehbg7fd ay]Zhbn rbno hZ dZq]eb ontq rhfmhehdq ptd bd m�drs 

o7r tm 7eehbg7fd cd bnnqcnmmèdr mnql7k

Ontq kdr 2 7wdr DR,7?+ sntr kdr o7q7lçsqdr ?QB nms èsè bnlokçsdldms dmsqèr c7mr k�DR,7?+ k�DR,7? dmsqdq7 c7mr kd lncd c�trhm7fd ?QB É sqnhr 7wdr 
bnlld rths-

Qf 0 Zsbo CQ+6= oAjp qpfhfoyo* rbqfhhbu oZqpbn ]bppb lZdb bp Zhhbn Zqs abqs lZdbo oqfrZjpbo lAqn ]Ajpfjqbn h�bjpnyb abo lZnZixpnbo P,

DAj]pfAjjbibjp bj iAab a�qofjZdb =PA M pnAfo Zsbo8

C7mr k�noèq7shnm c�trhm7fd ?QB É sqnhr 7wdr+ k�DR,7? b7kbtkdq7 kd oqnehk ?QB dm enmbshnm cd k7 onrhshnm 7bstdkkd cd k�7wd Y ds qès7akhq7 k�7wd W 
'c7mr kd b7r ct ok7m WY Q( nt k�7wd X 'c7mr kd b7r ct ok7m XY Q( É /+///- ontq fthcdq k�noèq7sdtq É trhmdq kd oqnehk ?QB-

C7mr bds dwdlokd+ kd ok7m WY Q drs rèkdbshnmmè+ o7q bnmrèptdms+ cèok7bdy 
k�7wd W itrpt�É k�7eehbg7fd W : /+///+ othr k�ntshk drs onrhshnmmè rtq k7 
bntqad ?QB-

Othrptd k�7wd W drs oqèqèfkè 
7tsnl7shptdldms 7udb kd 
lntudldms Y+ mntr k�7oodknmr cnmb 
?TSN Q , Ok7m WY 

C7mr kd b7r nô k�nod7qsnq onrhshnmmd k�7wd Y dm 
cdgnqr cd k7 bntqatqd Q+ kd CQN 7eehbgd " n MS IG cdgnqr cd k7 bntqatqd Q+ kd CQN 7eehbgd " n MS IG 
� + X P bj abeAno abo hfifpbo 1Y� + X P bj abeAno abo hfifpbo 1Y� + X P bj abeAno abo hfifpbo 1Y

c7mr k�7eehbg7fd cd k�7wd Y 

k7 onrhshnm Y rhstèd gnqr cd k7 ok7fd ?QB

K�noèq7sdtq odts deedbstdq tm hmbqèldms cd k�7wd Y ontq trhmdq k�?QB dm enmbshnm cd k7 ehmhshnm cd rtqe7bd cnms hk 7 adrnhm- 

/+///

01-234 q 

NT KH

?T- Q ,WY
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Bg7ptd enhr ptd k�noèq7sdtq rntg7hsd uèqhehdq nt uèqhehdq rh kd b7kbtk ?QB cd k�DR,7? drs bnqqdbs nt mnm+ nt rntg7hsd pthssdq sdlonq7hqdldms kd bxbkd cd enmbshnm ?QB 

'o7rrdq É k�7eehbg7fd WXY mnql7k(- Kdr oqnbèctqdr cd enmbshnmmdldms rnms kdr rthu7msdr9

7bstdkkdldms c7mr kd bxbkd ?QB 

sdlonq7hqdldms y]eZjdbn É k�7eehbg7fd mnql7k sdlonq7hqdldms y]eZjdbn É k�7eehbg7fd mnql7k sdlonq7hqdldms y]eZjdbn É k�7eehbg7fd mnql7k 

cdr bnnqcnmmèdr WXY

qdudmhq sdlonq7hqdldms É k�7eehbg7fd 

cdr bnnqcnmmèdr WXY

qdudmhq 7t bxbkd c�trhm7fd ?QB ontq ontqrthuqd kd oqnbdrrtr c�trhm7fd Q

?bstdkkdldms c7mr k�7eehbg7fd cdr 

bnnqcnmmèdr WXY sdlonq7hqdldms

qdsntq 7t bxbkd c�trhm7fd ?QB 

qdsntq 7t bxbkd cd enmbshnm ?QB

Tmd enhr k�noèq7shnm c�trhm7fd ?QB sdqlhmèd+ ontq pthssdq kd bxbkd cd enmbshnm ?QB+ 7ootxdy É mntud7t rtq k7 sntbgd ?QB-

7bstdkkdldms c7mr kd bxbkd cd enmbshnm ?QB

Oqfppbn hb ]t]hb a�qofjZdb =PA

DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 2 7wdr DR,7? DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 2 7wdr DR,7? 

/+///

/+///

45+234

?T- Q WY ,67+45/

,67+45/

01+234

01+234

WXY , HMB

WXY , HMB ?T- Y ,WY

45+674

/+///

34+674

01+234

?T- Q ,WY
3/-///

34+674

1/-///

HMB



DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 1 7wdr CQN DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 1 7wdr CQN 
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IZ lnA]yaqnb oqfrZjpb ]Aj]bnjb hb BPM 0 Zsbo* jAj rZhZ[hb lAqn hb BPM 1 Zsbo,

vpZlb 38 r7hrhq k�hmbqèldms Y o7q trhm7fd o7r É o7rvpZlb 38 r7hrhq k�hmbqèldms Y o7q trhm7fd o7r É o7r

Bd CQN neeqd cdtw noshnmr rtq k�hmbqèldms Y o7q oqdrrhnm rtq k7 sntbgd TO nt CNVM+ k�noèq7sdtq odts dmsqdq r7 rèkdbshnm c7mr kd ldmt Q- LNCD 
cd k7 oqnbèctqd cd bnmehftq7shnm ct CQN-

Noshnm 09 ès7od Y ehwd ' vR=NC 1 'Noshnm 09 ès7od Y ehwd ' vR=NC 1 'Noshnm 09 ès7od Y ehwd ' vR=NC 1 '
rntr bdssd noshnm+ k�hmbqèldms Y o7q trhm7fd o7q ès7od drs ehwd+ b7q k7 bntqatqd cd k�?QB u7qhd dm enmbshnm cd r7 onrhshnm Y+ k�noèq7sdtq cnhs 
tshkhrdq rnm dwoèqhdmbd ontq rèkdbshnmmdq cheeèqdmsr hmbqèldmsr Y RSDO odmc7ms k�trhm7fd ?QB ontq nasdmhq tm trhm7fd noshl7k ds oktr 
q7ohcd-

Noshnm 19 bntod l7whl7kd ' AMSNC K=U 'Noshnm 19 bntod l7whl7kd ' AMSNC K=U 'Noshnm 19 bntod l7whl7kd ' AMSNC K=U '
rntr bdssd noshnm+ kd CQN b7kbtkdq7 kd ldhkkdtq hmbqèldms Y onrrhakd o7q ès7od c�trhm7fd dm enmbshnm cd k7 bntqatqd cd k�?QB+ ontq ptd kd 

onhms hmsdqonkè rnhs 7ooqnwhl7shudldms èf7k É k7 BNTOD L?W dmsqèd dmsqèd hmbqèldms c�hmbqèldms Y vR=NC 1 'onhms hmsdqonkè rnhs 7ooqnwhl7shudldms èf7k É k7 BNTOD L?W dmsqèd dmsqèd hmbqèldms c�hmbqèldms Y vR=NC 1 'onhms hmsdqonkè rnhs 7ooqnwhl7shudldms èf7k É k7 BNTOD L?W dmsqèd dmsqèd hmbqèldms c�hmbqèldms Y vR=NC 1 '

K�hmbqèldms cd k�7wd Y o7q trhm7fd 

o7q ès7od drs ehwd

vR=NC 1 9 /+2 llvR=NC 1 9 /+2 ll

Kd CQN b7kbtkdq7 kd ldhkkdtq hmbqèldms 
cd o7r Y cd rnqsd ptd kd L7w- k7 
chrs7mbd dmsqd bg7ptd onhms c�trhm7fd 
drs 7ooqnwhl7shudldms k7 léld

AMSNC K=U

: /+2 ll

dmsqdy k7 bntod l7whl7kd ' AMSNC dmsqdy k7 bntod l7whl7kd ' AMSNC 
K=U 'K=U '

Sntr kdr o7q7lçsqdr c�trhm7fd cd k7 enmbshnm Q rnms 
cèiÉ dmsqèr c7mr kd CQN+ 7ootxdy rtq k7 sntbgd 
A?R ontq dmsqdq dm lncd c�trhm7fd ?QB É cdtw 
7wdr

ontq dmsqdq dm lncd c�trhm7fd ?QB É cdtw 7wdr

othrptd cdtw CQN c�?wd m�nms o7r c�7wd Y
o7q bnmrèptdms+ kd CQH tshkhrd kdr sntbgdr G?TS . A?R 

ds ontq rhltkdq kd lntudldms cd k�7wd Y

, rhltkdq k�7wd Y qdlnmsdq c�tmd ès7od , rhltkdq kd cèok7bdldms cd k�7wd Y udqr kd A?R É k�ès7od

7u7ms cd bnlldmbdq k�trhm7fd ?QB dm lncd c�trhm7fd ?QB É cdtw 7wdr+ udthkkdy untr 7rrtqdq 
k�ntshk drs onrhshnmmè 7t onhms cd cèo7qs ?QB ds kd b7cq7m cd k�7wd Y drs qèfkè rtq YÈQN '/+//(

/+///

ÈS?OD Y ÈS?OD Y

/+2//

/+///

BNTOD L?W 
BNTOD L?W

/+2//



/+///

/ /+//// /+///

Y /+///

DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 1 7wdr CQN DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 1 7wdr CQN 

, 53 ,

Knqr cd k�trhm7fd Q cdr ok7mr WY ds XY+ hk drs mèbdrr7hqd cd onrhshnmmdq 7udb oqèbhrhnm k�7wd Y ontq nasdmhq tmd onrhshnm Y oqèbhrd- Bdodmc7ms+ hk m�x 7 o7r c�7wd Y 
c7mr CQN É cdtw 7wdr- O7q bnmrèptdms+ 7ehm cd fthcdq k�noèq7sdtq+ onrdy e7bhkdldms k�7wd Y odmc7ms k�trhm7fd ?QB- CQN tshkhrd k�7eehbg7fd cd k�7wd hmtshkhrè ontq 
7eehbgdq kd mtlèqn cd sntq ct b7cq7m Y ds k7 kdbstqd ct b7cq7m Y ontq fthcdq k�noèq7sdtq ontq onrhshnmmdq k�7wd Y-

?t cèats cd k�trhm7fd ?QB+ kd CQN cèl7qqd ds oqdmc kd b7cq7m cd k�7wd Y dm onrhshnm yèqn 7udb k�ntshk onrhshnmmè 7t onhms cd cèo7qs cd k�?QB+ othr 7ootxdy 
tmd enhr rtq k7 sntbgd TO nt CNVM ontq rhltkdq kd cèok7bdldms cd k�7wd Y udqr kd g7ts nt udqr kd a7r ct Y k�7wd ontq tmd ès7od+ kd mtlèqn cd sntq ct b7cq7m 
Y bnqqdronmc7ms ds k7 kdbstqd ct b7cq7m Y r�7eehbgdqnms rtq k�7wd hmtshkhrè- K�noèq7sdtq 7 itrsd adrnhm cd cèok7bdq k�7wd Y dm enmbshnm cd k�7eehbg7fd cd k7 kdbstqd 
ct b7cq7m rtq bds 7wd+ othr k7 g7tsdtq bnqqdbsd cd k�7wd Y drs 7ssdhmsd-

DAj]pfAjjbibjp bj iAab a�qofjZdb =PA M abqs Zsbo8

Cèok7bdq k�7wd W itrpt�É 7eehbg7fd : /+/// othr k�ntshk drs 
onrè rtq k7 bntqatqd ?QB

K�7eehbg7fd ay]Zhbn rbno hZ dZq]eb ontq rhfmhehdq ptd K�7eehbg7fd ay]Zhbn rbno hZ dZq]eb ontq rhfmhehdq ptd K�7eehbg7fd ay]Zhbn rbno hZ dZq]eb ontq rhfmhehdq ptd 

k�7eehbg7fd cdr bnnqcnmmèdr m�drs o7r mnql7k

G7tsdtq rhltkèd cd k�7wd Y

cèok7bdq k�7wd Y rdknm kd 
qèfk7fd ct b7cq7m 7eehbgè 
rtq k�7wd X

LqiynA ab pAqn ab jqiynApZpfAj 1

Ib]pqnb aq ]ZanZj 1

?eehbg7fd ct "Lncd c�trhm7fd ?QB É cdtw 7wdr"



/+///

/ /+///

Y /+///Y /+///

DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 1 7wdr CQN DAj]pfAj P ofilhfcfyb + Ontq 1 7wdr CQN 

, 54 ,

Bg7ptd enhr ptd k�noèq7sdtq rntg7hsd uèqhehdq nt uèqhehdq rh kd b7kbtk ?QB ct CQN drs bnqqdbs nt mnm+ nt rntg7hsd pthssdq sdlonq7hqdldms kd bxbkd cd enmbshnm ?QB 

'o7rrdq É k�7eehbg7fd WXY mnql7k(- Kdr oqnbèctqdr cd enmbshnmmdldms rnms kdr rthu7msdr9

7bstdkkdldms c7mr kd bxbkd ?QB 

sdlonq7hqdldms y]eZjdbn É k�7eehbg7fd mnql7k sdlonq7hqdldms y]eZjdbn É k�7eehbg7fd mnql7k sdlonq7hqdldms y]eZjdbn É k�7eehbg7fd mnql7k 

cdr bnnqcnmmèdr WXY

qdudmhq sdlonq7hqdldms É k�7eehbg7fd 

cdr bnnqcnmmèdr WXY

qdudmhq 7t bxbkd c�trhm7fd ?QB ontq ontqrthuqd kd oqnbdrrtr c�trhm7fd Q

?bstdkkdldms c7mr k�7eehbg7fd cdr 

bnnqcnmmèdr WXY sdlonq7hqdldms

qdsntq 7t bxbkd c�trhm7fd ?QB 

qdsntq 7t bxbkd cd enmbshnm ?QB

Rh ehwd vR=NC 1 drs bgnhrhd c7mr kd ldmt LNCD Q cd k7 BNMEHFTQ?SHNM+ k7 vR=NC 1 k�hmbqèldms odts ésqd lnchehè É snts lnldms odmc7ms k�trhm7fd ?QBRh ehwd vR=NC 1 drs bgnhrhd c7mr kd ldmt LNCD Q cd k7 BNMEHFTQ?SHNM+ k7 vR=NC 1 k�hmbqèldms odts ésqd lnchehè É snts lnldms odmc7ms k�trhm7fd ?QBRh ehwd vR=NC 1 drs bgnhrhd c7mr kd ldmt LNCD Q cd k7 BNMEHFTQ?SHNM+ k7 vR=NC 1 k�hmbqèldms odts ésqd lnchehè É snts lnldms odmc7ms k�trhm7fd ?QBRh ehwd vR=NC 1 drs bgnhrhd c7mr kd ldmt LNCD Q cd k7 BNMEHFTQ?SHNM+ k7 vR=NC 1 k�hmbqèldms odts ésqd lnchehè É snts lnldms odmc7ms k�trhm7fd ?QBRh ehwd vR=NC 1 drs bgnhrhd c7mr kd ldmt LNCD Q cd k7 BNMEHFTQ?SHNM+ k7 vR=NC 1 k�hmbqèldms odts ésqd lnchehè É snts lnldms odmc7ms k�trhm7fd ?QB

7bstdkkdldms vR=NC 1 hmbqèldms : .*1 ii7bstdkkdldms vR=NC 1 hmbqèldms : .*1 ii7bstdkkdldms vR=NC 1 hmbqèldms : .*1 ii7bstdkkdldms vR=NC 1 hmbqèldms : .*1 ii
bg7mfdq k7
vR=NC 1

bg7mfdldms vR=NC 1 hmbqèldms : .*3 ii bg7mfdldms vR=NC 1 hmbqèldms : .*3 ii bg7mfdldms vR=NC 1 hmbqèldms : .*3 ii bg7mfdldms vR=NC 1 hmbqèldms : .*3 ii l7hmsdm7ms kd vR=NC 1 hmbqèldms : /+4 lll7hmsdm7ms kd vR=NC 1 hmbqèldms : /+4 lll7hmsdm7ms kd vR=NC 1 hmbqèldms : /+4 ll

Tmd enhr k�noèq7shnm c�trhm7fd ?QB sdqlhmèd+ ontq pthssdq kd bxbkd cd enmbshnm ?QB+ 7ootxdy É mntud7t rtq k7 sntbgd Q rhlokhehèd-

7bstdkkdldms c7mr kd bxbkd cd enmbshnm ?QB

Oqfppbn hb ]t]hb a�qofjZdb =PA

Q

/+2

Q

/+4

/+///

/+///

/ /+///

/ /+///

Y /+///Y /+///

Y /+///Y /+///

,67+45/

,67+45/

01+234

01+234

WXY , HMB

WXY , HMB

/+2

/+4

ÈS?OD Y

ÈS?OD Y

/+///

/ /+///

Y /+/// Y /+/// 3/-///

34+674

HMB



, 55 ,

AZh]qh aq nbpnZfp

K

KW 0-//4



012-34/

11+4//

01/+234

7acnr

, 56 ,

AZh]qh aq nbpnZfp

DAj]pfAj 8 Kdr l7shçqdr ok7rshptdr qèsqèbhqnms knqr ct qdeqnhchrrdldms c7mr kd oqnbdrrtr 
c�hmidbshnm ok7rshptd+ o7q bnmrèptdms+ c7mr kd lntkd cd e7aqhb7shnm ontq k�hmidbshnm 
ok7rshptd+ kd e7aqhb7ms cd lntkdr cnhs sdmhq bnlosd ct qdsq7hs cdr chhldmrhnmr- K7 
chldmrhnm cd k7 b7uhsè ct lntkd cnhs ésqd 7fq7mchd nt qècthsd dm enmbshnm cd k7 cZ]pbqn chldmrhnm cd k7 b7uhsè ct lntkd cnhs ésqd 7fq7mchd nt qècthsd dm enmbshnm cd k7 cZ]pbqn 
ab nypny]foobibjp ct l7sèqh7t+ b�drs,É,chqd ontq k�?AR mnql7k+ kd e7bsdtq cd qdsq7hs drs ab nypny]foobibjp ct l7sèqh7t+ b�drs,É,chqd ontq k�?AR mnql7k+ kd e7bsdtq cd qdsq7hs drs 
cd 0+//4-

Mnql7kdldms+ kd e7aqhb7ms cd lntkdr cnhs b7kbtkdq sntsdr kdr chldmrhnmr 
qècthsdr nt 7fq7mchdr 7u7ms k�trhm7fd qèdk+ dm mns7ms kdr chldmrhnmr rtq kdr 
cdrrhmr- Kdr ohçfdr cd bdssd lèsgncd rnms kdr rthu7msr-

0( B�drs tm oqnbdrrtr pth oqdmc ad7tbnto cd sdlor

1( bnlld hk x 7 ad7tbnto cd b7kbtkr+ hk drs hmèuhs7akd ptd cdr dqqdtqr cd b7kbtk nt 
cdr b7kbtkr hmbnlokdsr 'bdqs7hmr b7kbtkr rnms nlhr o7q dqqdtq( rd oqncthrdms- Hk 
m�x 7 o7r mnm oktr cd lèsgncd rhlokd ontq uèqhehdq kdr chldmrhnmr b7kbtkèdr ds hk 
drs sqno e7bhkd cd rd sqnlodq+ b�drs tm rsqdrr orxbgnknfhptd sqçr kntqc ontq 
k�noèq7sdtq-

2( Dm b7r c�dqqdtq+ k7 qèo7q7shnm drs 7rrdy bnùsdtrd+ rtqsnts 7oqçr 
ctqbhrrdldms ct lntkd-

DR,7? entqmhs tmd enmbshnm cd b7kbtk cd qdsq7hs oq7shptd ontq 7hcdq kd e7aqhb7ms cd lntkdr É b7kbtkdq k7 chldmrhnm qècthsd nt dwo7mrèd+ ds odqlds 
èf7kdldms 7t e7aqhb7ms cd lntkdr cd uèqhehdq sqçr e7bhkdldms k7 chldmrhnm dwo7mrèd . qècthsd-

KKW 0-//4

NnA]yaqnb a�AlynZpfAj

0- Dmsqdy kd e7bsdtq cd qèsqèbhrrdldms c7mr k�DR,7?

Sntsdr kdr chldmrhnmr cèudknooèdr . qècthsdr c7mr k7 enmbshnm cd b7kbtk cd qdsq7hs rnms dm e7hs k7 ltkshokhb7shnm nt k7 chuhrhnm cd k7 chldmrhnm 7t cZ]pbqn ab Sntsdr kdr chldmrhnmr cèudknooèdr . qècthsdr c7mr k7 enmbshnm cd b7kbtk cd qdsq7hs rnms dm e7hs k7 ltkshokhb7shnm nt k7 chuhrhnm cd k7 chldmrhnm 7t cZ]pbqn ab 
nypny]foobibjp* o7q bnmrèptdms+ hk drs kd oktr uhs7k c�dmsqdq kd e7bsdtq cd qèsqèbhrrdldms bnqqdbs c7mr ohqnq É k�tshkhr7shnm cd k7 enmbshnm cd b7kbtk cd qèsqèbhrrdldms- nypny]foobibjp* o7q bnmrèptdms+ hk drs kd oktr uhs7k c�dmsqdq kd e7bsdtq cd qèsqèbhrrdldms bnqqdbs c7mr ohqnq É k�tshkhr7shnm cd k7 enmbshnm cd b7kbtk cd qèsqèbhrrdldms- 
Cheeèqdmsdr l7shçqdr ok7rshptdr nms tm e7bsdtq cd qdsq7hs cheeèqdms- K�noèq7sdtq cnhs dmsqdq kd e7bsdtq cd qdsq7hs bnqqdbs dm enmbshnm cd k7 l7shçqd ok7rshptd ontq k7ptdkkd hk 
e7aqhptd 7bstdkkdldms kd lntkd-

Csbilhb 8 Ontq dmsqdq kd e7bsdtq cd qdsq7hs cd 'ok7rshptd ?AR(+ kd e7bsdtq cd qdsq7hs drs cd 0+//4 Csbilhb 8 Ontq dmsqdq kd e7bsdtq cd qdsq7hs cd 'ok7rshptd ?AR(+ kd e7bsdtq cd qdsq7hs drs cd 0+//4 

oqdrrd ontq dmsqdq kd e7bsdtq cd qèsqèbhrrdldms

0+//4

QÈSQÈBHQ



) 16-024

W

, 57 ,

AZh]qh aq nbpnZfp

0, AZh]qho ab nbpnZfp

DR,7? entqmhs tmd enmbshnm cd b7kbtk cd qdsq7hs sqçr e7bhkd É tshkhrdq+ pth odqlds É k�noèq7sdtq cd b7kbtkdq sqçr e7bhkdldms k7 chldmrhnm 
7fq7mchd nt qècthsd-

Hk m�drs oq7shptdldms o7r onrrhakd c�7unhq tm cdrrhm cd lntkd cnms kdr chldmrhnmr 7fq7mchdr nt qècthsdr rnms bnlokèsèdr ds bnqqhfèdr 
É 0//%- K7 enmbshnm cd b7kbtk ct qdsq7hs drs tmd enmbshnm sqçr oq7shptd É tshkhrdq c7mr kd b7r nô hk x 7 cdr b7kbtkr l7mptèr c7mr kdr 
cdrrhmr ct lntkd-Dkkd odqlds É k�noèq7sdtq cd qdb7kbtkdq k7 chldmrhnm èsdmctd nt qècthsd cd l7mhçqd sqçr sqçr rhlokd- Hk entqmhs 
èf7kdldms tmd lèsgncd e7bhkd ontq k�noèq7sdtq cd uèqhehdq kdr chldmrhnmr b7kbtkèdr pth nms l7qptè c7mr kdr cdrrhmr-

AIvQ ab ]Zh]qh ab nbpnZfp8 ontq èsdmcqd kd b7kbtk ontq qècthqd kd b7kbtk

Csbilhb 8 Ontq b7kbtkdq k7 chldmrhnm èsdmctd cdCsbilhb 8 Ontq b7kbtkdq k7 chldmrhnm èsdmctd cd
chldmrhnm 7bstdkkd 7eehbgèd rtq k�7wd W

) 15+775

16 ll dwo7mrè : 16 . 0-//4 : 15-775 kd qèrtks7s 

b7kbtkè rdq7 7eehbgè c7mr k7 edmésqd cd ldrr7fd 16 

ll dwo7mrè : 16 W 0-//4 : 16-024 kd qèrtks7s 

b7kbtkè rdq7 7eehbgè c7mr k7 edmésqd cd ldrr7fd

Csbilhb 8 Ontq b7kbtkdq k7 chldmrhnm èsdmctd cd 16 llCsbilhb 8 Ontq b7kbtkdq k7 chldmrhnm èsdmctd cd 16 ll

Csbilhb 8 Ontq b7kbtkdq k7 chldmrhnm qècthsd cd 16 llCsbilhb 8 Ontq b7kbtkdq k7 chldmrhnm qècthsd cd 16 ll

K7 onrhshnm 7bstdkkd cd k�7wd W drs 012-34/+ o7q bnmrèptdms+ 
012+34/ rd cèudknood : 012+13 W 0+//4 : 013+/56- kd qèrtks7s 
b7kbtkè rdq7 7eehbgè c7mr k7 edmésqd cd ldrr7fd

W 013-/56

012-34/

012-34/

012-34/

11+4//

11+4//

11+4//

23+454

23+454

23+454

) 16

) 16

7acnr



, 58 ,

AZh]qh aq nbpnZfp

1, AAilbjoZpfAj ab nbpnZfp

Knqrptd k�noèq7sdtq drs e7lhkh7qhrè 7udb k7 enmbshnm cd qdsq7hs ct CQN+ 7t khdt cd b7kbtkdq sntsdr kdr chldmrhnmr èsdmctdr . qècthsdr ds cd kdr 
l7qptdq rtq kdr cdrrhmr+ hk odts èf7kdldms tshkhrdq k7 enmbshnm cd bnlodmr7shnm cd qdsq7hs ct CQN pth èsdmc ds qècths sntsdr kdr chldmrhnmr 
7eehbgèdr dm enmbshnm ct ltkshox nt cd k7 chuhrhnm ct e7bsdtq cd qdsq7hs+ o7r adrnhm cd b7kbtkdq sntsdr kdr chldmrhnmr cd sq7u7hk tmd o7q tmd-

K7 okto7qs cdr e7aqhb7msr cd lntkdr hmrhrsdms ontq 7unhq oktr cd bnmeh7mbd dm b7kbtk7ms sntsdr kdr chldmrhnmr qèsqèbhdr 7u7ms k�trhm7fd qèdk 
ds dm l7qpt7ms bdr chldmrhnmr rtq kd cdrrhm+ k7 bnlodmr7shnm cd qdsq7hs ct CQN odts entqmhq tm lnxdm sqçr deehb7bd ontq kd e7aqhb7ms cd 
lntkdr cd uèqhehdq k7 chldmrhnm b7kbtkèd dm a7rbtk7ms dmsqd kdr chldmrhnmr qèdkkdr+ èsdmctdr ds qècthsdr ontq tmd rdtkd oqdrrhnm cd 
sntbgd! 

AIvQ ab ]AilbjoZpfAj ab nbpnZfp8 ontq èsdmcqd kd b7kbtk ontq qècthqd kd b7kbtk

Csbilhb 8 Ontq bnlodmrdq o7q Qècthqd+ cd rnqsd ptd kdr CQNCsbilhb 8 Ontq bnlodmrdq o7q Qècthqd+ cd rnqsd ptd kdr CQN
k7 chldmrhnm qèdkkd 7eehbgèd drs qècthsd ct q7oonqs cZ]pbqn k7 chldmrhnm qèdkkd 7eehbgèd drs qècthsd ct q7oonqs cZ]pbqn 
ab nypny]foobibjp,

Knqrptd k�DR,7? drs dm lncd c�7eehbg7fd cd bnlodmr7shnm cd 

qèsqèbhrrdldms+ kdr chldmrhnmr 7eehbgèdr rtq sntr kdr 7wdr rnms rnhs 

z7fq7mchdrT rnhs zqècthsdrT o7q kd q7oonqs ct e7bsdtq cd qèsqèbhrrdldms-

Ontq q7oodkdq É k�noèq7sdtq ptd k�DR,7? drs dm lncd cd 
bnlodmr7shnm cd qèsqèbhrrdldms+ k�7eehbg7fd ct ldrr7fd 
7eehbgd9

0( Kd ldrr7fd "* RGQHMI" ds bnmshmtd É bkhfmnsdq
1( Cnmmdq tm aho sntsdr kdr 0/ rdbnmcdr-
2( Sntsdr kdr enmbshnmr CQN rnms cèr7bshuèdr

?eehbg7fd cd k7 chldmrhnm qèdkkd ?eehbg7fd bnlodmrè o7q qdsq7hs K7 chldmrhnm 7eehbgèd drs 

l7hmsdm7ms ltkshokhèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 l7hmsdm7ms ltkshokhèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 l7hmsdm7ms ltkshokhèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 

c7mr bds dwdlokd(

Csbilhb 8 Ontq bnlodmrdq o7q Dwo7mc+ 7ehm ptd kdr rbqts7sdtqrCsbilhb 8 Ontq bnlodmrdq o7q Dwo7mc+ 7ehm ptd kdr rbqts7sdtqr
k7 chldmrhnm 7eehbgèd qèdkkd drs 7tfldmsèd ct q7oonqs cZ]pbqn k7 chldmrhnm 7eehbgèd qèdkkd drs 7tfldmsèd ct q7oonqs cZ]pbqn 
ab nypny]foobibjp,

Pyaqfnb 

=dnZjafn

?eehbg7fd cd k7 chldmrhnm qèdkkd ?eehbg7fd bnlodmrè o7q qdsq7hs K7 chldmrhnm 7eehbgèd drs 

l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr 

bds dwdlokd(

0//-///

0//-///

0//-///

7acnr

0//-///

0//-///

0//-///

7acnr

88+4//

88+4//

88+4// * QÈSQ?BSDQ

0//+4//

0//+4//

0//+4//

, QÈSQÈBHQ



, 6/ ,

AZh]qh aq nbpnZfp

Ontq 7mmtkdq k�7eehbg7fd ct lncd cd bnlodmr7shnm cd qèsqèbhrrdldms+ 7ootxdy rtq ontq qdudmhq É k�7eehbg7fd chldmrnm mnql7k

?bstdkkdldms dm ]AilbjoZpfAj ?bstdkkdldms dm ]AilbjoZpfAj 
ab nbpnZfp 7eehbgdq ab nbpnZfp 7eehbgdq 

qdudmhq É k�7eehbg7fd mnql7k

7eehbg7fd mnql7k cdr chldmrhnmr 

qèdkkdr

0//+4//

0//+4//

0//+4//

, QÈSQÈBHQ 0//-///

0//-///

0//-///

7acnr
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, 60 ,

AZh]qh aq nbpnZfp

Csbilhb 8 Ontq odqbdq kdr sqntr rthu7msr c7mr kd lntkd c�hmidbshnm ok7rshptdCsbilhb 8 Ontq odqbdq kdr sqntr rthu7msr c7mr kd lntkd c�hmidbshnm ok7rshptd

1717

1/

1/

1/

04

04 

01

3/

Ès7ms cnmmè ptd kd l7sèqh7t ok7rshptd qèsqèbhs knqrpt�hk qdeqnhchs 7oqçr 
kd oqnbdrrtr c�hmidbshnm ok7rshptd+ kdr chldmrhnmr cdr sqntr c7mr kd 
lntkd cnhudms ésqd 7fq7mchdr dm enmbshnm ct e7bsdtq cd qdsq7hs-

Mnql7kdldms+ kd e7aqhb7ms cd lntkdr cnhs b7kbtkdq sntsdr kdr chldmrhnmr 
dwo7mrèdr 7u7ms k�trhm7fd- ?udb k7 enmbshnm cd bnlodmr7shnm cd qdsq7hs 
cd k�DR,7? pth 7tfldmsd qèdkkdldms k7 chldmrhnm qèdkkd o7q e7bsdtq cd 
qdsq7hs+ dkkd odqlds É k�noèq7sdtq cd odqbdq chqdbsdldms dm enmbshnm cd k7 
chldmrhnm roèbhehèd c7mr kd cdrrhm+ o7r adrnhm cd b7kbtkdq kdr 
chldmrhnmr cèudknooèdr tmd o7q tmd-

NnA]yaqnb a�AlynZpfAj

oqdrrd ontq dmsqdq kd e7bsdtq cd qèsqèbhrrdldms

1- Qèfkdy k�DR,7? ontq èsdmcqd kd lncd cd bnlodmr7shnm ontq k�trhm7fd

0- Dmsqdy kd e7bsdtq cd qèsqèbhrrdldms c7mr k�DR,7?+ c7mr bds dwdlokd+ kd ok7rshptd ?AR drs tshkhrè+ cnms kd e7bsdtq cd qèsqèbhrrdldms drs cd 0+//4 

Knqrptd kd CQN drs dm lncd c�7eehbg7fd Bnlodmr7shnm cd 

qèsqèbhrrdldms+ kdr chldmrhnmr 7eehbgèdr c7mr sntr kdr 7wdr rnms rnhs 

"cèudknooèdr" rnhs "qècthsdr" o7q kd q7oonqs cd cZ]pbqn ab "cèudknooèdr" rnhs "qècthsdr" o7q kd q7oonqs cd cZ]pbqn ab 
nypny]foobibjp,

Ontq q7oodkdq É k�noèq7sdtq ptd kd CQN drs dm lncd cd 
bnlodmr7shnm cd qèsqèbhrrdldms+ k�7eehbg7fd ct ldrr7fd 
7eehbgd9

0( Kd ldrr7fd "* RGQHMI" ds bnmshmtd É bkhfmnsdq
1( Cnmmdq tm aho sntsdr kdr 0/ rdbnmcdr-
2( Sntsdr kdr enmbshnmr CQN rnms cèr7bshuèdr

ByrbhAllbn

?eehbg7fd cd k7 chldmrhnm qèdkkd ?eehbg7fd bnlodmrè o7q qdsq7hs K7 chldmrhnm 7eehbgèd drs 

l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr 

bds dwdlokd(

0+//4

QÈSQÈBHQ

0//-///

0//-///

0//-///

7acnr 
88+4//

88+4//

88+4//

* QÈSQ?BSDQ



, 61 ,

AZh]qh aq nbpnZfp

Ontq 7mmtkdq k�7eehbg7fd ct lncd cd bnlodmr7shnm cd qèsqèbhrrdldms+ 7ootxdy rtq ontq qdudmhq É k�7eehbg7fd chldmrnm mnql7k

?bstdkkdldms dm ]AilbjoZpfAj ?bstdkkdldms dm ]AilbjoZpfAj 
ab nbpnZfp 7eehbgdq ab nbpnZfp 7eehbgdq 

qdudmhq É k�7eehbg7fd mnql7k

7eehbg7fd mnql7k cdr chldmrhnmr 

qèdkkdr

Tmd enhr k7 uèqhehb7shnm sdqlhmèd+ k�noèq7sdtq rntg7hsd qdudmhq É k�7eehbg7fd ct lncd cd bnlodmr7shnm cd qèsqèbhrrdldms ontq ontqrthuqd k�trhm7fd- 

ByrbhAllbn

?eehbg7fd cd k7 chldmrhnm qèdkkd ?eehbg7fd bnlodmrè o7q qdsq7hs K7 chldmrhnm 7eehbgèd drs 

l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr l7hmsdm7ms chuhrèd o7q kd cZ]pbqn ab nypny]foobibjp & 0+//4 c7mr 

bds dwdlokd(

Odmc7ms k�trhm7fd+ k�noèq7sdtq odts qdsntqmdq k7 chldmrhnm mnql7kd ontq uèqhehdq rh k�trhm7fd drs bnqqdbsdldms b7kbtkè nt mnm-

0//-///

0//-///

0//-///

0//-///

0//-///

0//-///

7acnr

7acnr

88+4//

88+4//

88+4//

88+4//

88+4//

88+4//

* QÈSQ?BSDQ

* QÈSQ?BSDQ



, ?- 0,

Qqllhyibjp a�Zllhf]ZpfAj lAqn RMSP

Bd bg7ohsqd rtookèldms7hqd ct l7mtdk m�drs u7k7akd ptd ontq kd qèfk7fd cd BPM RVNC 9 Bd bg7ohsqd rtookèldms7hqd ct l7mtdk m�drs u7k7akd ptd ontq kd qèfk7fd cd BPM RVNC 9 
RMSP c7mr kd GLQR=IICP ldmt-RMSP c7mr kd GLQR=IICP ldmt-RMSP c7mr kd GLQR=IICP ldmt-RMSP c7mr kd GLQR=IICP ldmt-

Bdbh drs tm bg7ohsqd rtookèldms7hqd ct l7mtdk cd enmbshnmmdldms mnql7k+ hk cnmmd cdr dwdlokdr 
noèq7shnmmdkr oktr qè7khrsdr ontq kd enmbshnmmdldms ct CQN ontq k�7ookhb7shnm SNTQ- 

RMSP



, ?- 1 ,

=llhf]ZpfAj ab pAqn + Mns7shnm cdr 7wdr ds oq7shptd bntq7msd=llhf]ZpfAj ab pAqn + Mns7shnm cdr 7wdr ds oq7shptd bntq7msd

DAj]pfAj 8 Cdothr k7 rsqtbstqd cd k7 l7bghmd cd sntq ds 7trrh k7DAj]pfAj 8 Cdothr k7 rsqtbstqd cd k7 l7bghmd cd sntq ds 7trrh k7
kd oqnbdrrtr c�trhm7fd c7mr kd sntq drs sqçr cheeèqdms cdr l7bghmdr 

udqshb7kdr nt gnqhynms7kdr bntq7msdr bnlld kdr eq7hrdtrdr+ kdr 7kèrdtrdr 

nt kdr odqbdtrdr-

Kd chfq7lld É f7tbgd lnmsq7ms tmd hmrs7kk7shnm sqçr 
sxohptd cd CQN c7mr kd sntq ds lnmsq7ms kd mnl cdr 7wdr-

B�drs tmd oq7shptd bntq7msd 'o7r cd q7hrnm sdbgmhptd+ itrsd 
rntudms kdr fdmr 7hldms kd e7hqd cd bdssd e7ànm nt hkr kd e7hr7hdms 
cd bdssd e7ànm( pth9

0- K�7eehbg7fd cd k�7wd W drs hmrs7kkè c7mr k�7wd sq7mrudqr7k ct sntq-

1- Kdr 7eehbg7fdr cdr 7wdr X ds . nt Y rnms hmrs7kkèr c7mr 

7wd knmfhstchm7k ct sntq- C7mr kd b7r c�tm CQN É cdtw 7wdr+ k�7wd X drs mnql7kdldms tshkhrè bnlld 7eehbg7fd cd k�7wd 
knmfhstchm7k+ bnlld hmchptè c7mr kd ch7fq7lld-

Hk drs sqçr bntq7ms ptd cdtw èbgdkkdr rnhdms hmrs7kkèdr c7mr kd rdmr cd k�7wd knmfhstchm7k ct sntq+ chrnmr kdr 7wdr X ds Y c�tm 7eehbg7fd 
CQN 2 7wdr+ c7mr bd b7r+ k�noèq7sdtq rntg7hsd 7unhq k7 rnlld cd bdr cdtw 7wdr knqr cd k�trhm7fd+ l7hr knqrptd+ knqr cd k7 
bnmehftq7shnm ct onhms cd qèeèqdmbd cd k7 ohçbd+ hk oqèeèqdq7 m7shudldms ptd bdr cdtw 7wdr c7mr kdtq oqnoqd onrhshnm r�7eehbgdms 
rèo7qèldms-

K7 lhrrhnm cheehbhkd ontq mntr knqrptd mntr bnmbdunmr k7 enmbshnm cd rnll7shnm cd bd CQN drs ptd cheeèqdmsdr odqrnmmdr nms tmd oq7shptd 
cheeèqdmsd+ bdqs7hmdr udtkdms ok7bdq k�7wd knmfhstchm7k c7mr k�7eehbg7fd c�7eehbg7fd cd k�7wd W+ l7hr bdqs7hmdr udtkdms léld ldssqd cdtw 
èbgdkkdr dm bqnhw 7wd+ rtqsnts ontq k�7ookhb7shnm c7mr tm fq7mc sntq !! ?hmrh+ k�7eehbg7fd cdr 7wdr cnhs ésqd rnllè sqçr bnmetr-

» k7 ehm+ bd CQN entqmhs tm 7eehbg7fd cd rnll7shnm sdlonq7hqd ekdwhakd ontq k�7eehbg7fd cdr 7wdr XY nt WY+ cd rnqsd ptd k�noèq7sdtq 
othrrd bgnhrhq kdr 7wdr pt�hk rntg7hsd unhq r�7eehbgdq-

Ontq k7 enmbshnm HMBK+ dm q7hrnm cd k7 rsqtbstqd cd k7 l7bghmd+ ds k�hmrs7kk7shnm cdr a7k7mbdr m�drs o7r sqçr cèehmhd+ hk drs cnmb hmtshkd cd oqnonrdq k7 
enmbshnm HMBK c7mr kd ok7m WY nt XY b7q kd oqnbdrrtr c�trhm7fd ct sntq drs tmhptdldms tm oqnbdrrtr 1C- O7q bnmrèptdms+ k7 enmbshnm HMBK c7mr kd 
ok7m WX drs rteehr7msd ontq k�7ookhb7shnm ct sntq-

?wd Y '*( ?wd 
X '*(

?wd W '*(

?wd Y '*( ?wd 
X '*(

?wd W '*(

Cd oktr+ k�7wd X cnhs ésqd k�7wd oqhmbho7k cd k7 
enmbshnm HMBK c7mr kd sntq-

O7q bnmrèptdms+ udthkkdy mnsdq ptd k�7uhnm HMBK c7mr 
kd sntq 7 k7 cheeèqdmbd rthu7msd o7q q7oonqs É c�7tsqdr 
7ookhb7shnmr-

/' NZo [boAfj ab oyhb]pfAjjbn hb lhZj GLAI* hb BPM Zooqib 
pAqpbo hbo AlynZpfAjo GLAI aZjo hb lhZj UV qjfmqbibjp,

0' I�Zsb V bop h�Zsb lnfj]flZh lbjaZjp hb iAab 
a�qofjZdb GLAI* h�Zccf]eZdb ab hZ lAofpfAj 
uynA ab h�Zsb U obnZ lnynydhy lZn hb BPM hb 
hAjd a�qj Zjdhb fj]hfjy lZnpAqp AR h�Zsb V bop 
lAofpfAjjy, 



qè /+//

qè /+//

/+///

/+///

/+///

/+/// ?AR

7acnr

, ?- 2 ,

DAj]pfAjo ab [Zob + BfibjofAj lnyaycfjfb

M[gb]pfc 8 Cèehmhrrdy k7 onrhshnm 7bstdkkd cd bds 7wd rtq tmd chldmrhnm dmsqèdM[gb]pfc 8 Cèehmhrrdy k7 onrhshnm 7bstdkkd cd bds 7wd rtq tmd chldmrhnm dmsqèd

Csbilhb 8 Ontq cèehmhq k7 onrhshnm 7bstdkkd cd k�7wd W É 34+7// llCsbilhb 8 Ontq cèehmhq k7 onrhshnm 7bstdkkd cd k�7wd W É 34+7// ll

AAjobfho a�Zllhf]ZpfAj lAqn hb pAqn8 K7 enmbshnm cd oqèqèfk7fd cd chdldmrhnm neeqd tm lnxdm sqçr oq7shptd cdAAjobfho a�Zllhf]ZpfAj lAqn hb pAqn8 K7 enmbshnm cd oqèqèfk7fd cd chdldmrhnm neeqd tm lnxdm sqçr oq7shptd cd
rtqudhkkdy unsqd 7u7mbd bqnhrèd c7mr k�trhm7fd cd sntqr- Rtoonrnmr ptd k�7wd W ct CQN drs hmrs7kkè 

bnmenqlèldms 7t rbgèl7 bh,cdrrntr-

Y '*(

W '*(

èbgdkkd cd chqdbshnm cd kdbstqd

7( Qèfkdy k�7eehbg7fd cd k�7wd W bnlld 7eehbg7fd CH? dm lncd RDSTO

a( E7hqd tmd kèfçqd oqdlhçqd bntod rtq k7 ohçbd kd knmf cd k�7wd Y+ 7oqçr 7unhq sdqlhmè bdssd oqdlhçqd bntod+ èknhfmdy k�ntshk cd k7 ohçbd 
kd knmf cd k�7wd Y+ hk drs hlonqs7ms cd md o7r cèok7bdq k�7wd W ct snts c7mr k�nqcqd ontq f7qcdq k7 onrhshnm cd k�7wd W itrsd É k7 onrhshnm 
cd bntod cd bdssd oqdlhçqd kèfçqd bntod-

b( Ldrtqdq k7 ohçbd É sq7u7hkkdq 7udb tm ohdc É bntkhrrd- 'b�drs,É,chqd ptd kd ch7lçsqd ldrtqè cd k7 ohçbd drs cd 34+7/ ll(

c( Dmsqdy bd ch7lçsqd ldrtqè c7mr k7 enmbshnm cd oqèrèkdbshnm CQN o7q chldmrhnm-

d( Othrptd k7 onrhshnm cd k�ntshk cd k�7wd W drs l7hmsdm7ms É k7 onrhshnm cd k7 oqdlhçqd kèfçqd bntod+ ds b�drs k7 kdbstqd cd ch7lçsqd ldrtqèd cd k7 
ohçbd+ rh mntr oqèqèfknmr bdssd chldmrhnm c7mr kd CQN+ othr É o7qshq cd l7hmsdm7ms+ ptdkkd ptd rnhs k7 chldmrhnm hmchptèd rtq k�7eehbg7fd cd 
k�7wd W+ b�drs k7 chldmrhnm qèdkkd ct ch7lçsqd cd k7 ohçbd- 

/+///

/+///

7acnrc 34+7/

/+///

/+///

7acnrc 34+7/

e7hqd k7 oqdlhçqd kèfçqd bntod 
rtq k7 ohçbd

èknhfmdy k�ntshk cd k7 ohçbd r7mr 7tbtm 
lntudldms c7mr k�7wd W

C : 34+7/ ll



45+674

01-324

15+254

HMB

, ?- 3 ,

DAj]pfAjo ab [Zob + /77 Aqpfho ab iyiAfnb ab aAjjybo

M[gb]pfc 8 Bd CQN neeqd tmd lèlnhqd cd 088 ntshkr+ hk drs oqnonrè dm bnlokèldms cdr bnnqcnmmèdr ?AR . HMB- OntqM[gb]pfc 8 Bd CQN neeqd tmd lèlnhqd cd 088 ntshkr+ hk drs oqnonrè dm bnlokèldms cdr bnnqcnmmèdr ?AR . HMB- Ontq
kd sntq pth 7 tmd sntqdkkd c�ntshkr É qèoès7ahkhsè èkduèd+ bdssd enmbshnm entqmhs tm lnxdm sqçr q7ohcd cd lèlnqhrdq kd cèb7k7fd cdr onhmsdr 

c�ntshk+ cd rnqsd ptd k�noèq7sdtq m�7 o7r É c7sdq k7 onrhshnm cdr onhmsdr c�ntshk bg7ptd enhr pt�tm bg7mfdldms c�ntshk drs deedbstè-

Csbilhb 08 ?bstdkkdldms c7mr kdr bnnqcnmmèdr c�7eehbg7fd cd k�NTSHK 2+ ontq o7rrdq 7tw bnnqcnmmèdr c�7eehbg7fd cd k�NTSHK 8Csbilhb 08 ?bstdkkdldms c7mr kdr bnnqcnmmèdr c�7eehbg7fd cd k�NTSHK 2+ ontq o7rrdq 7tw bnnqcnmmèdr c�7eehbg7fd cd k�NTSHK 8

Csbilhb / 8 ?bstdkkdldms dm bnnqcnmmèdr c�7eehbg7fd HMB+ ontq o7rrdq 7tw bnnqcnmmèdr c�7eehbg7fd cd k�NTSHK 0Csbilhb / 8 ?bstdkkdldms dm bnnqcnmmèdr c�7eehbg7fd HMB+ ontq o7rrdq 7tw bnnqcnmmèdr c�7eehbg7fd cd k�NTSHK 0

NTSHK 2

7-514

33+24/

31+524

3-214

4-564

NTSHK 0

61-02/ 14+424

31-3/4

17+864

NTSHK 8



GLAI enmbshnm , Ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ontq k�trhm7fd bnmhptdGLAI enmbshnm , Ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ontq k�trhm7fd bnmhptd

Ontq trhmdq tmd ohçbd bnmhptd rdknm kd rbgèl7 hkktrsqè+ hk drs kd oktr enmc7ldms7k ptd mntr 7xnmr É e7hqd ohunsdq kd bg7qhns sq7mrudqr7k cd k7 sntqdkkd É 
ntshkr 7udb oqèbhrhnm É k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ptd mntr cdunmr trhmdq-

K7 okto7qs cdr sntqdkkdr onqsd,ntshkr ct sntq nms tm b7cq7m 7mftk7hqd 
odqldss7ms É k�noèq7sdtq cd e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr É 
k�7mfkd qdpthr- Bdodmc7ms+ bd b7cq7m 7mftk7hqd drs fèmèq7kdldms 
sqçr bnqrd ds o7r 7rrdy oqèbhr-

Trhm7fd bnmhptd rtq sntq

ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd 

onqsd,ntshkr ontq k�trhm7fd 

bnmhptd

Csbilhb 8 Ontq e7hqd ohunsdq 7udb oqèbhrhnm k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k cd ,1/ cdfqèr+ 7ehm ptd k�noèq7sdtq othrrd e7hqdCsbilhb 8 Ontq e7hqd ohunsdq 7udb oqèbhrhnm k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k cd ,1/ cdfqèr+ 7ehm ptd k�noèq7sdtq othrrd e7hqd

É k�trhm7fd bnmhptd rdknm kd rbgèl7 rthu7ms hkktrsqè- 

Bfnb]pfAj ZjdqhZfnb8
onrhshe 'rdmr gnq7hqd( mèf7she 'rdmr 
7mshgnq7hqd(

1 &)' Aq V &)'

U &)'

Mns7shnmr chqdbshnmmdkkdr

vpZlb / 8 E7hsdr ohunsdq k7 sntqdkkd É ntshkr É 1/ cdfqèr dm enmbshnm ct b7cq7m 7mftk7hqd cd k7 sntqdkkd É ntshkr+ e7hsdr,k7 ohunsdq É k�7mfkdvpZlb / 8 E7hsdr ohunsdq k7 sntqdkkd É ntshkr É 1/ cdfqèr dm enmbshnm ct b7cq7m 7mftk7hqd cd k7 sntqdkkd É ntshkr+ e7hsdr,k7 ohunsdq É k�7mfkd
cd 1/ cdfqèr 7trrh oqèbhr ptd onrrhakd+ qdshqdy k�ntshk cd bntod ds ok7bdy tm bnlo7q7sdtq É b7cq7m rtq k7 sntqdkkd É ntshkr+ hmrs7kkdy tmd a7qqd rtq kd 
sntq bnlld hmchptè- 

b7cq7m 7mftk7hqd 'fèmèq7kdldms 
sqçr bnqrd+ o7r 7rrdy oqèbhr(

hmrs7kkdq tmd a7qqd rtq kd sntq b7cq7m 7mftk7hqd+ e7hsdr ohunsdq 

k7 sntqdkkd cd k�ntshk É 1/ cdfqèr 

7trrh oqèbhr ptd onrrhakd-

/

ok7bdq tm bnlo7q7sdtq É b7cq7m rtq k7 sntqdkkd 

onqsd,ntshkr ds onhmsdq odqodmchbtk7hqdldms É k7 

a7qqd

, ?- 4 ,

a7q



45+674

34+564

01+234

7acnr

, ?- 5 ,

vpZlb 0 8 Dmsqdy c7mr kd etmbsnm HMBK vpZlb 0 8 Dmsqdy c7mr kd etmbsnm HMBK 

?mfkd hmbkhmè 'HMBK ?MF( : ,1/ cdfqèr 
'c7mr kd rdmr 7mshgnq7hqd(

dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE '

oqdrrd ontq dmsqdq c7mr kd bxbkd cd enmbshnm 
c�trhm7fd HMBK

sntr kdr o7q7lçsqdr c�trhm7fd cèiÉ 
dmsqèr c7mr k7 enmbshnm HMBK+

, 1/ n

dmsqdq c7mr kd GLAI enmbshnm dmsqdq c7mr kd GLAI enmbshnm dmsqdq c7mr kd GLAI enmbshnm 
dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE '

vpZlb 1 8 r7hrhq k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'vpZlb 1 8 r7hrhq k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'vpZlb 1 8 r7hrhq k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'vpZlb 1 8 r7hrhq k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE '

Ib BPM bop iZfjpbjZjp bjpny aZjo hb ]t]hb ab cAj]pfAj a�qofjZdb GLAI

K�nrbhkk7shnm cd k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr ct sntq rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k É tm 7mfkd hmbkhmè cd 1/ cdfqèr 7udb oqèbhrhnm drs tm oqnbdrrtr hsèq7she+ k�noèq7sdtq 
cnhs qèoèsdq kdr ès7odr 'ès7od 3 É ès7od 7( bh,cdrrntr itrpt�É bd pt�hk odmrd 7unhq cèiÉ 7ssdhms k7 oqèbhrhnm qdpthrd+ k�noèq7shnm drs bnlld rths- 

GLAI enmbshnm , Ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ontq k�trhm7fd bnmhptdGLAI enmbshnm , Ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ontq k�trhm7fd bnmhptd

/+///

/+///

HMBK ?MF

HMBK ?MF 
HMBK ?MF

,1/-///



/+///

/+///

?MF ,1/+/

, ?- 6,

vpZlb 2 8 ok7bdy k�hmchb7sdtq cd b7cq7m bnmsqd k7 a7qqd+ ds YÈQN É k7 enhr kdr rbqts7sdtqr ds k�hmchb7sdtq cd b7cq7mvpZlb 2 8 ok7bdy k�hmchb7sdtq cd b7cq7m bnmsqd k7 a7qqd+ ds YÈQN É k7 enhr kdr rbqts7sdtqr ds k�hmchb7sdtq cd b7cq7m

/

ok7bdq kd b7cq7m rtq k7 ohçbd 'a7qqd(+

0( YÈQN k�hmchb7sdtq É b7cq7m

1( YÈQN kdr cdtw 7wdr W ds X dm 7ootx7ms rtq 

ldssqd É yèqn k�7wd X 

ontq qdenqltkdq k�7wd X

UV 7uhnm GLAI 7eehbg7fd ct lncd UV 7uhnm GLAI 7eehbg7fd ct lncd UV 7uhnm GLAI 7eehbg7fd ct lncd UV 7uhnm GLAI 7eehbg7fd ct lncd 
c�trhm7fd

K�7eehbg7fd W drs cèb7kè udqr k7 f7tbgd 

ontq q7oodkdq É k�noèq7sdtq ptd k7 onrhshnm 

yèqn cd k�7eehbg7fd cd k�7wd drs oqèqèfkèd É 

: Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE '

k�noèq7sdtq cèok7bd rhlokdldms k7 
l7bghmd rtq W : /+///+ othr k�ntshk 
drs knb7khrè 7udb oqèbhrhnm rtq k�7wd 
hmbkhmè-

Mqf /Mqf /

Mqf /Mqf /

vpZlb 38 cèok7bdq k7 sntqdkkd É ntshkr É tmd chrs7mbd 'oqdmnmr tm dwdlokd cd 4/ ll( bnlld hmchptè c7mr kd chfq7lld rthu7ms+vpZlb 38 cèok7bdq k7 sntqdkkd É ntshkr É tmd chrs7mbd 'oqdmnmr tm dwdlokd cd 4/ ll( bnlld hmchptè c7mr kd chfq7lld rthu7ms+
b7kbtkdq kd cèok7bdldms cd k�7wd X '7wd Y( o7q kd BNR '7mfkd( cd k7 chrs7mbd cèok7bèd kd knmf cd k�ntshk sttqds 

// 

/

cèok7bdq k7 sntqdkkd É ntshkr cd 
4/ ll 'cèok7bdq dm enmbshnm 
ct b7cq7m c7mr k7 sntqdkkd(

4/ W BNR '1/( : 35+874 ll

1/ /1/ /

kdbstqd ct b7cq7m pth odqlds É 

k�noèq7sdtq cd cèok7bdq k7 sntqdkkd 

É ntshkr rtq 4/ ll 7udb 

oqèbhrhnm-

KAqrbibjp ab h�Zsb V &Zsb 1' 

vpZlb 48 cèok7bdq kd bg7qhns sq7mrudqr7k '7wd X nt 7wd Y( itrpt�É k7 chrs7mbd BNR ct lntudldms cd k7 sntqdkkd onqsd,ntshk rdknm kd ch7fq7lldvpZlb 48 cèok7bdq kd bg7qhns sq7mrudqr7k '7wd X nt 7wd Y( itrpt�É k7 chrs7mbd BNR ct lntudldms cd k7 sntqdkkd onqsd,ntshk rdknm kd ch7fq7lld

hkktrsqè bh,cdrrntr+ 'c7mr bds dwdlokd : 4/ W BNR '1/( : 35+874 ll( 

// /

cèok7bdq kd bg7qhns sq7mrudqr7k kd knmf cd 
k�7wd X '7wd Y( cd 4/ W bnr '1/( : 35+874 
ll

GLAI enmbshnm , Ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ontq k�trhm7fd bnmhptdGLAI enmbshnm , Ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ontq k�trhm7fd bnmhptd

06-0//

38+874

?MF ,1/+/

4/ ll



, ?- 7 ,

vpZlb 78 K7 sntqdkkd onqsd,ntshkr 7 èsè 7khfmèd 7udb oqèbhrhnm rtq k�7mfkd hmbkhmè cd 1/ cdfqèr+ 7ootxdy rtq vpZlb 78 K7 sntqdkkd onqsd,ntshkr 7 èsè 7khfmèd 7udb oqèbhrhnm rtq k�7mfkd hmbkhmè cd 1/ cdfqèr+ 7ootxdy rtq É
pthssdq kd bxbkd cd enmbshnm HMBK+ èsdhmcqd k�hmchb7sdtq É b7cq7m ds kd qdlok7bdq o7q k�ntshk cd bntod ontq sntq ontq k�trhm7fd 
bnmhptd-

// 

/

cèok7bdq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ct sntq itrpt�É 

bd ptd k�7eehbg7fd cd k�7wd W : /+///

vpZlb 58 Cèok7bdy kd bg7qhns sq7mrudqr7k ct sntq kd knmf cd k�7wd W itrpt�É bd ptd k�7eehbg7fd CQN cd k�7wd W : /+///vpZlb 58 Cèok7bdy kd bg7qhns sq7mrudqr7k ct sntq kd knmf cd k�7wd W itrpt�É bd ptd k�7eehbg7fd CQN cd k�7wd W : /+///

e7hsdr ohunsdq k7 sntqdkkd cd k�ntshk 

itrpt�É bd ptd kd bnlo7q7sdtq onhmsd 

udqr YDQN
/

K�7khfmdldms 7mftk7hqd cd k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr drs tm oqnbdrrtr hsèq7she-K�noèq7sdtq odts 7unhq É qèoèsdq kdr ès7odr 3 É 7 ontq 7eehmdq k�7mfkd 
c�hmbkhm7hrnm+ itrpt�É bd pt�hk m�x 7hs 7tbtm a7k7mbdldms cd k7 sntqdkkd É ntshkr mèbdrr7hqd É k�ès7od 7+ bd pth rhfmhehd ptd k7 ldhkkdtqd oqèbhrhnm 
c�7khfmdldms onrrhakd 7 èsè 7ssdhmsd-

vpZlb 68 E7hsdr ohunsdq k7 sntqdkkd cd k�ntshk itrpt�É bd ptd kd bnlo7q7sdtq onhmsd udqr YDQNvpZlb 68 E7hsdr ohunsdq k7 sntqdkkd cd k�ntshk itrpt�É bd ptd kd bnlo7q7sdtq onhmsd udqr YDQN

7bstdkkdldms GLAI bxbkd cd enmbshnm7bstdkkdldms GLAI bxbkd cd enmbshnm7bstdkkdldms GLAI bxbkd cd enmbshnm

rnqshd GLAI enmbshnm+ qdsntq É k�7eehbg7fd rnqshd GLAI enmbshnm+ qdsntq É k�7eehbg7fd rnqshd GLAI enmbshnm+ qdsntq É k�7eehbg7fd 
mnql7k

, 1/ n

qdlok7bdq kd bnlo7q7sdtq É b7cq7m o7q tm 
ntshk cd bntod ontq trhm7fd bnmhptd

GLAI enmbshnm , Ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ontq k�trhm7fd bnmhptdGLAI enmbshnm , Ontq e7hqd ohunsdq k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr rtq kd bg7qhns sq7mrudqr7k ontq k�trhm7fd bnmhptd

/+///

/+///

38+874

?MF ,1/+/

?MF ,1/+/

/+///

,67+45/

01+234

34+564

7acnr

//

//



45+674

34+564

01+234

7acnr

, ?- 8 ,

GLAI enmbshnm , ldrtqd ct bîmdGLAI enmbshnm , ldrtqd ct bîmd

/

/

Csbilhb 8 K7 enmbshnm HMBK cd bd CQN odts ésqd tshkhrèd ontq 
deedbstdq k7 ldrtqd c�tmd ohçbd bnmhptd bnmenqlèldms 
7t ch7fq7lld hkktrsqè-

Mnql7kdldms+ k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr ct bg7qhns 
sq7mrudqr7k ct sntq odts ésqd hmbkhmèd rdknm tm 7mfkd 
hmbkhmè ontq k�trhm7fd bnmhptd+ k�7khfmdldms 7mftk7hqd cd 
k7 sntqdkkd onqsd,ntshkr 7 èsè cèlnmsqè c7mr k�7tsqd 
bg7ohsqd cd bd l7mtdk-

?oqçr k7 ldrtqd bnmhptd+ mntr ontunmr èf7kdldms 
tshkhrdq k7 enmbshnm HMBK ontq deedbstdq cdr ldrtqdr rtq k7 
ohçbd trhmèd- Bd CQN neeqd
enmbshnm cd ldrtqd cd bîmd ontq k7 e7bhkhsè cd ldrtqd c�7mfkd cd bîmd ontq 7hcdq k�noèq7sdtq É nasdmhq tm oqnbdrrtr bnmhptd 
oqèbhr ds oktr q7ohcd-

O7q dwdlokd+ ontq uèqhehdq k7 ohçbd É trhmdq bnmhptd pth 7 èsè trhmèd É tm 7mfkd hmbkhmè cd 1/ cdfqèr rtq kd ok7m WY+ bnlld 
hmchptè c7mr kd ch7fq7lld rthu7ms-

Bfnb]pfAj ZjdqhZfnb8
onrhshe 'rdmr gnq7hqd( mèf7she 'rdmr 
7mshgnq7hqd(

1 &)' Aq V &)'

U &)'

Mns7shnmr chqdbshnmmdkkdr

, 1/ /, 1/ /

vpZlb / 8 Ok7bdy k�hmchb7sdtq É b7cq7m bnmsqd k7 ohçbd É trhmdq bnmhptd bnlld hmchptè rtq k7 ch7fnm7kd rthu7msd+ ds YÈQNvpZlb / 8 Ok7bdy k�hmchb7sdtq É b7cq7m bnmsqd k7 ohçbd É trhmdq bnmhptd bnlld hmchptè rtq k7 ch7fnm7kd rthu7msd+ ds YÈQN
k�hmchb7sdtq cd b7cq7m

YDQN k�hmchb7sdtq cd b7cq7m

Kboqnb aq ]Qjb

vpZlb 0 8 Dmsqdy c7mr kd etmbsnm HMBK vpZlb 0 8 Dmsqdy c7mr kd etmbsnm HMBK 

dmsqdq c7mr kd GLAI enmbshnm dmsqdq c7mr kd GLAI enmbshnm dmsqdq c7mr kd GLAI enmbshnm 
dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE '

/+///

HMBK ?MF



/+///

/+///

/+///

?MF ,1/+/

?MF ,1/-/ ?mfkd bnmhptd 'HMBK ?MF( : 

,1/ cdfqèr 'c7mr kd rdmr 7mshgnq7hqd(

dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'dmsqdy k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE '

oqdrrd ontq dmsqdq c7mr kd bxbkd cd enmbshnm 
c�trhm7fd HMBK

sntr kdr o7q7lçsqdr c�trhm7fd cèiÉ 
dmsqèr c7mr k7 enmbshnm HMBK+

vpZlb 1 8 r7hrhq k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'vpZlb 1 8 r7hrhq k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'vpZlb 1 8 r7hrhq k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE 'vpZlb 1 8 r7hrhq k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm ' GLAI =LE '

Ib BPM bop iZfjpbjZjp bjpny aZjo hb ]t]hb ab cAj]pfAj a�qofjZdb GLAI

, 1/ /, 1/ /

, ?- 0/ ,

/

vpZlb 2 8 YDQN k�hmchb7sdtq cd b7cq7m É tmd dwsqèlhsè cd k7 ohçbd+ ds èf7kdldms YDQN kd CQN dm 7ootx7ms rtq vpZlb 2 8 YDQN k�hmchb7sdtq cd b7cq7m É tmd dwsqèlhsè cd k7 ohçbd+ ds èf7kdldms YDQN kd CQN dm 7ootx7ms rtq 

ldssqd É yèqn k�7wd X 

ontq qdenqltkdq k�7wd X

UV 7uhnm GLAI 7eehbg7fd ct lncd UV 7uhnm GLAI 7eehbg7fd ct lncd UV 7uhnm GLAI 7eehbg7fd ct lncd UV 7uhnm GLAI 7eehbg7fd ct lncd 
c�trhm7fd

K�7eehbg7fd W drs cèb7kè udqr k7 f7tbgd 

ontq q7oodkdq É k�noèq7sdtq ptd k7 onrhshnm 

yèqn cd k�7eehbg7fd cd k�7wd drs oqèqèfkèd É 

: Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE ': Mqf ( AQNMYDQ' =LE '

k�noèq7sdtq cèok7bd rhlokdldms k7 
l7bghmd rtq W : /+///+ othr k�ntshk 
drs knb7khrè 7udb oqèbhrhnm rtq k�7wd 
hmbkhmè-

Mqf /Mqf /

Mqf /Mqf /

/+/4 ll 

ès7ms cnmmè ptd k7 onrhshnm yèqn cd k�7wd W rthuq7 k7 onrhshnm cd k�7wd Y É 
k�7mfkd c�hmbkhm7hrnm cd ?MF ',1/ cdfqèr c7mr bds dwdlokd(+ hk rteehs cd 
cèok7bdq k�7eehbg7fd cd k�7wd W É : /+///+ hk drs 7knqr É tm cdfqè sqçr oqèbhr cd 
,1/ hmbkhmè udqr kd ?wd y-

Hk rteehs cd l7qptdq k7 kdbstqd c7mr k�hmchb7sdtq cd b7cq7m+ b�drs kd
bnnbqn a�Zjdhb fj]hfjy,

K�hmchb7sdtq cd b7cq7m 7eehbgd ,/+/4 ll rtq k�7eehbg7fd cd 

k�7wd Y : 74 /// ll+ knqrptd k�7wd W drs cèok7bè rtq W : / 

/// ll-

Othr kd h�bnnbqn a�Zjdhb fj]hfjy bop ab +.*.3 iiOthr kd h�bnnbqn a�Zjdhb fj]hfjy bop ab +.*.3 ii

Y cèok7bè cd 74+/ ll

YDQN k�hmchb7sdtq cd 

b7cq7m

kdbstqd ct b7cq7m : ,/+/4 ll

GLAI enmbshnm , ldrtqd ct bîmdGLAI enmbshnm , ldrtqd ct bîmd

HMBK ?MF 
HMBK ?MF

/+/// 
,1/-///

74-///



Bg7ptd enhr ptd k�noèq7sdtq rntg7hsd uèqhehdq nt uèqhehdq rh kd b7kbtk HMBK ct CQN drs bnqqdbs nt mnm+ nt r�hk rntg7hsd pthssdq sdlonq7hqdldms 
k�7eehbg7fd ct lncd c�trhm7fd HMBK 'qdudmhq É k�7eehbg7fd WXY mnql7k(+ k7 oqnbèctqd drs k7 rthu7msd9

GLAI 7eehbg7fd ct lncd c�trhm7fd qdudmhq GLAI 7eehbg7fd ct lncd c�trhm7fd qdudmhq 

sdlonq7hqdldms É k�7eehbg7fd cdr bnnqcnmmèdr 

WXY

7bstdkkdldms c7mr k�7eehbg7fd cdr bnnqcnmmèdr 

WXY sdlonq7hqdldms

7bstdkkdldms GLAI bxbkd cd enmbshnm7bstdkkdldms GLAI bxbkd cd enmbshnm7bstdkkdldms GLAI bxbkd cd enmbshnm

o7rrdq sdlonq7hqdldms É k�7eehbg7fd mnql7k 

cdr bnnqcnmmèdr WXY

qdudmhq É GLAIqdudmhq É GLAI
bxbkd cd enmbshnm

qdudmhq É GLAI 7eehbg7fd ct lncd c�trhm7fd bnmshmtdq k�noèq7shnm cd ldrtqd ct bîmdqdudmhq É GLAI 7eehbg7fd ct lncd c�trhm7fd bnmshmtdq k�noèq7shnm cd ldrtqd ct bîmdqdudmhq É GLAI 7eehbg7fd ct lncd c�trhm7fd bnmshmtdq k�noèq7shnm cd ldrtqd ct bîmd

?oqçr kd GLAI noèq7shnm c�trhm7fd sdqlhmèd+ 7ootxdy rtq ?oqçr kd GLAI noèq7shnm c�trhm7fd sdqlhmèd+ 7ootxdy rtq ?oqçr kd GLAI noèq7shnm c�trhm7fd sdqlhmèd+ 7ootxdy rtq ontq pthssdq kd bxbkd cd enmbshnm HMBK-

rnqshd GLAI enmbshnm+ qdsntq É k�7eehbg7fd rnqshd GLAI enmbshnm+ qdsntq É k�7eehbg7fd rnqshd GLAI enmbshnm+ qdsntq É k�7eehbg7fd 
mnql7k

7bstdkkdldms GLAI bxbkd7bstdkkdldms GLAI bxbkd7bstdkkdldms GLAI bxbkd

GLAI enmbshnm , ldrtqd ct bîmdGLAI enmbshnm , ldrtqd ct bîmd

, ?- 00 ,

/+///

/+///

/+///

?MF ,1/+/

?MF ,1/+/

?MF ,1/+/

/+///

/+///

/+///

,67+45/

,67+45/

01+234

01+234

WXY,?AR

WXY,?AR

,67+45/

01+234

34+564

7acnr



Enmbshnm c�èbg7mfd cd k�7eehbg7fd ch7lçsqd . q7xnm ' Cj iAab ab cAj]pfAjjbibjp RAqn qjfmqbibjp 'Enmbshnm c�èbg7mfd cd k�7eehbg7fd ch7lçsqd . q7xnm ' Cj iAab ab cAj]pfAjjbibjp RAqn qjfmqbibjp 'Enmbshnm c�èbg7mfd cd k�7eehbg7fd ch7lçsqd . q7xnm ' Cj iAab ab cAj]pfAjjbibjp RAqn qjfmqbibjp '

, ?- 01 ,

Csbilhb 08 ?bstdkkdldms dm 7eehbg7fd Ch7ldsdq7k+ ontq o7rrdq É k�7eehbg7fd Q7chtrCsbilhb 08 ?bstdkkdldms dm 7eehbg7fd Ch7ldsdq7k+ ontq o7rrdq É k�7eehbg7fd Q7chtr

M[gb]pfc 8 A7rbtkd dmsqd k�7eehbg7fd Ch7ldsdq7k ds Q7chtr 'chdldmrhnm uq7hd( ontq k�7wd WM[gb]pfc 8 A7rbtkd dmsqd k�7eehbg7fd Ch7ldsdq7k ds Q7chtr 'chdldmrhnm uq7hd( ontq k�7wd W

Csbilhb / 8 ?bstdkkdldms c7mr k�7eehbg7fd Q7chtr+ ontq o7rrdq É k�7eehbg7fd Ch7ldsdq7kCsbilhb / 8 ?bstdkkdldms c7mr k�7eehbg7fd Q7chtr+ ontq o7rrdq É k�7eehbg7fd Ch7ldsdq7k

4/-7//

65-1//

14-3//

4/-7//

65-1//

?AR ?AR

7acnr

7acnr

C7mr kd b7r nô kd CQN drs qèfkè dm lncd cd enmbshnmmdldms ct sntq+ k�7wd W odts ésqd qèfkè rtq k�7eehbg7fd Ch7ldsdq7k 'W1 sqtd chdldmrhnm( nt Q7chtr 'sqtd 

chdldmrhnm( dm 7ootx7ms rhlokdldms rtq kd antsnm cd enmbshnm- 

Kd lncd c�7eehbg7fd rdq7 dmqdfhrsqè c7mr k7 lèlnhqd ct CQN- Hk qès7akhq7 kd lncd c�7eehbg7fd 7bstdk léld rh kd CQN 7 èsè èsdhms-

P 
14-3//

4/-7//

65-1//

c 4/+7/

4/-7//

65-1//

P

P 
c 4/+7/

c , 7eehbg7fd ch7lèsq7k
'W1 uq7hd chdldmrhnm(

c , 7eehbg7fd ch7lèsq7k
'W1 uq7hd chdldmrhnm(



AAjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo

, A- 0 ,

GLQR=IICP



UDQ- L,2

7777-7777

7777-7777 7777-7777

7777-7777

7777-7777

7777-7777

7777-7777

UDQ- W,=

Bg7ptd DR,7? drs bnmehftqè É r7 rnqshd c�trhmd+ bdodmc7ms+ sntr kdr o7q7lçsqdr cd k7 lèlnhqd rnms r7tudf7qcèr o7q k7 a7ssdqhd hmsdqmd 
qdbg7qfd7akd pth md odts ctqdq ptd 2/ intqr 7oqçr r7 lhrd gnqr sdmrhnm- O7q bnmrèptdms+ rh kd CQN drs gnqr sdmrhnm cdothr oktr cd 2/ intqr+ kdr 
o7q7lçsqdr cd k�DR,7? odtudms cdunhq ésqd qèhmhsh7khrèr nt qdbnmehftqèr- Bd pth rths drs k7 oqnbèctqd cd qèhmhsh7khr7shnm cd k�DR,7?-

=' PyfjfpfZhfoZpfAj abo lZnZixpnbo

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + PyfjfpfZhfoZpfAj aq otopxib

KAab AlynZpAfnb 8

0( Èsdhfmdy k�DR,7?

1( ?kktldy k�DR,7?+ 7oqçr k�7unhq 7kktlè+ 7udb k7 udqrhnm ct knfhbhdk mn "UDQ- W,=" ?eehbgèd c7mr k7 edmésqd cd ldrr7fd+ 7ootxdy rtq k7 sntbgd "7" ontq 
dmsqdq c7mr k7 enmbshnm cd qèhmhsh7khr7shnm cdr o7q7lçsqdr-

tmd udqrhnm cd knfhbhdkCQN oqnbçcd É tm 7tsnsdrs rtq kd 

bhqbths èkdbsqnmhptd 7oqçr k7 lhrd rntr 

sdmrhnm

7udb kd mtlèqn cd knfhbhdk 7eehbgè rtq kd ldrr7fd vhmcnnv+ o7q dwdlokd+ "UDQ- L,2"

oqdrrd ontq dmsqdq c7mr k7 enmbshnm cd qèhmhsh7khr7shnm

2( Tmd enhr dmsqè c7mr k7 enmbshnm cd qèhmhsh7khr7shnm+ k�DR,7? sq7hsdq7 tm "SDRS Q?L" ontq sdrsdq sntsd k7 lèlnhqd Q?L+ ds qèhmhsh7khrdq7 èf7kdldms sntsd k7 lèlnhqd Q?L 

É /- Dmehm+ qdoqdmdy sntr kdr qèfk7fdr c�trhmd o7q cèe7ts-

3( Qèhmhsh7khr7shnm sdqlhmèd+ k�DR,7? oqnbècdq7 7t sdrs cd k�7eehbg7fd KDC itrpt�É bd pt�hk r�èsdhfmd- CQN 7eehbgd "Q?L 

SDRS" rhfmhehd ptd kd sdrs Q?L drs dm bntqr

CQN 7eehbgd "Q?L NI" rhfmhehd ptd k7 lèlnhqd 

Q?L 7 èsè sdrsèd NI

CQN 7eehbgd "QDRDS" rhfmhehd ptd sntr kdr o7q7lçsqdr nms èsè 
qdrs7tqèr 7t qèfk7fd c�trhmd o7q cèe7ts

K7 qèhmhsh7khr7shnm drs sdqlhmèd ds k�DR,7? dmsqd c7mr tm sdrs cd KDC r7mr ehm ontq hmenqldq k�tshkhr7sdtq r�hk x 7 tm 

rdfldms l7mpt7ms c7mr kdr KDC+ untr ontudy èsdhmcqd kd CQN rh untr m�7udy sqntuè 7tbtm rdfldms l7mpt7ms c7mr 

kdr KDC c�7eehbg7fd

SDRS CD Q?L Q?L NI

QÈHMHSH?KHRDQ

, A- 1 ,



NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + GjpnAaq]pfAj

?' AAjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo

Bg7ptd DR,7? drs bnmehftqè É r7 rnqshd c�trhmd+ bdodmc7ms+ 7ehm cd odqldssqd É bg7ptd DR,7? c�ésqd bnmehftqè hmchuhctdkkdldms ontq tmd l7bghmd ds tmd 

7ookhb7shnm o7qshbtkhçqdr+ k7 oqnbèctqd cd bnmehftq7shnm rthu7msd drs tshkhrèd-

K7 oqnbèctqd cd bnmehftq7shnm drs èbqhsd c7mr tm lncd cd ldmt pth untr odqlds c�tshkhrdq kdr sntbgdr "TO" nt "CNVM" ontq e7hqd cèehkdq kdr noshnmr cd 
rèkdbshnm cd mhud7t rtoèqhdtq+ 7ootxdy rhlokdldms rtq "dmsdq" ontq dmsqdq c7mr kd lncd cd bnmehftq7shnm qdrodbshe+ bnmehftqdy unr bgnhw ds othr pthssdy kdr 
rntr,enmbshnmr É ldrtqd pt�dkkdr 7oo7q7hrrdms- 

Ibo bj+pzpbo ab ibjq ab jfrbZq oqlynfbqn aZjo hbo ]AiiZjabo oAjp hbo oqfrZjpo8

RVNC BC BPM

I=LESC

=UC LML

BGPCARL

PCQMIS

P=B - BG=

IGL AMKN

K�DR,7? drs b7o7akd cd entqmhq cdr enmbshnmr oqnedrrhnmmdkkdr DR,7? ontq kdr 7ookhb7shnmr rthu7msdr+
0( LNTKHM , ?ookhb7shnm cd eq7hrdtrd
1( SNTQ , ?ookhb7shnm cd l7bghmd cd sntq
2( AQNXDQ , ?ookhb7shnm cd l7bghmd cd ldtk7fd
3( DCL , ?ookhb7shnm l7bghmd DCL
4( BR K?SGD , ?ookhb7shnm cd sntq É uhsdrrd bnmrs7msd

Ontq qdmcqd k�DR,7? oktr bnmuhuh7k+ kd ldrr7fd c�7eehbg7fd odts ésqd bnmehftqè c7mr k�tmd cdr k7mftdr 
rthu7msdr-
0( ?MFK?HR
1( ?KKDL?MC

2( HS?KHDM
1( ONQSTFTD
3( EQ?MÀ?HR

4( DRO?FMNK

5( SBGÇPTD

Roèbhehd kd mnlaqd c�7wdr c�7eehbg7fd cnms chronrd kd CQN-

Roèbhehd k7 chqdbshnm ct bnlosd ontq bg7ptd 7wd-

Roèbhehd k7 qèrnktshnm c�7eehbg7fd ontq bg7ptd 7wd- 

Roèbhehd k�7eehbg7fd cdr 7wdr dm Q?C 'lncd Q7chtr , 7eehbg7fd mnql7k( nt CH? 'lncd Ch7ldsdq , 1W cd k7 chldmrhnm 
qèdkkd(+ sntr kdr 7wdr odtudms ésqd bnmehftqèr hmchuhctdkkdldms dm lncd Q?C . CH?+ ontq kdr 7wdr pth dm lncd CH?+ tm "c 
"K�7eehbg7fd cdr b7q7bsçqdr rdq7 7eehbgè 7t oqdlhdq bgheeqd c�7eehbg7fd cd k�7wd-

roèbhehd k7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm c�dqqdtq khmè7hqd 'dm OOL( ontq bg7ptd 7wd-

CPPCSP LI K7 bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd drs chronmhakd c7mr kdr 7wdr W ds X ct CQN+ bdssd rèkdbshnm odqlds cd r7hrhq k7 
u7kdtq cd bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd- ontq oktr cd cès7hkr rtq k7 oqnbèctqd cd enmbshnmmdldms+ qdonqsdy,untr 7t 
bg7ohsqd "Bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd"-

, A- 2 ,



NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + GjpnAaq]pfAj

roèbhehd k�hmbqèldms cd b7cq7m cd k�7wd Y cd k7 eq7hrdtrd-

Bd o7q7lçsqd drs tshkhrè tmhptdldms ontq kdr cdtw 7wdr DR,7? pth nms k�hmsdmshnm c�tshkhrdq k7 enmbshnm ?QB nt Q ontq 
k�7qb ok7m WY . XY- Bd o7q7lçsqd odqlds É tm CQN É cdtw 7wdr cd rhkltkdq kd lntudldms cd k�7wd Y ontq k7 enmbshnm 
c�trhm7fd ?QB nt Q-

Ontq sqnhr 7wdr DR,7?+ bd o7q7lçsqd 'Y CH?K( m�drs o7r tshkhrè+ o7r c�deehb7bhsè-

1 BG=I

BG=I GLA

KMBC P

DIRP, NP

OSGRRCP

roèbhehd kd lntudldms cd k�7wd Y cd k7 eq7hrdtrd o7q sntq cd b7cq7m cd k�7wd Y-

Bd o7q7lçsqd drs tshkhrè tmhptdldms ontq kdr cdtw 7wdr DR,7? pth nms k�hmsdmshnm c�tshkhrdq k7 enmbshnm ?QB nt Q ontq 
k�7qb ok7m WY . XY- Bd o7q7lçsqd odqlds É tm CQN É cdtw 7wdr cd rhkltkdq kd lntudldms cd k�7wd Y ontq k7 enmbshnm 
c�trhm7fd ?QB nt Q-

Ontq sqnhr 7wdr DR,7?+ bd o7q7lçsqd 'CH?K HMB( m�drs o7r tshkhrè+ o7r c�deehb7bhsè- 

roèbhehd k7 lèsgncd c�hmsdqnok7shnm cd k�7wd Y odmc7ms k7 enmbshnm ?QB nt Q-

Bds DR,7? odts neeqhq "L?W BTS" nt "Y RSDO" ontq kdr bgnhw-
Rh "L?W BTS" drs rèkdbshnmmè+ kd b7kbtk cd k7 enmbshnm ?QB nt Q hmsdqonkdq7 k�?QB c7mr tmd 
chrs7mbd cd bntod ehwd ontq khrrdq k�trhm7fd ?QB- Rh "R RSDO" drs rèkdbshnmmè+ kd b7kbtk cd k7 
enmbshnm ?QB nt Q hmsdqonkd k�?QB o7q hmbqèldms c�7wd Y ehwd ontq tm trhm7fd ?QB oktr e7bhkd ds 
q7ohcd-

Bd o7q7lçsqd drs tshkhrè tmhptdldms c7mr cdtw 7wdr DR,7?+ bd pth odqlds 7tw cdtw 7wdr DR,7? cd rhltkdq kd 
lntudldms cd k�7wd Y cd k7 enmbshnm c�trhm7fd ?QB-

Ontq sqnhr 7wdr DR,7?+ bd o7q7lçsqd 'Q LNCD( m�drs o7r tshkhrè+ o7r c�deehb7bhsè- 

roèbhehd k7 ok7fd cd ehksq7fd cdr uhaq7shnmr ontq k7 enmbshnm cd ehksq7fd cdr uhaq7shnmr-

Bdssd udqrhnm ct knfhbhdk oqnonrd kd ehksq7fd cdr uhaq7shnmr bnlld k�tmd cdr enmbshnmr rs7mc7qc cd bds 
DR,7?-

Bdssd enmbshnm drs oqhmbho7kdldms tshkhrèd ontq kdr l7bghmdr fq7mcdr nt sqçr 7mbhdmmdr cnms k7 rsqtbstqd cd k7 l7bghmd m�drs 

o7r sqçr qhfhcd ontq qèrhrsdq 7tw uhaq7shnmr knqr cd k�trhm7fd nt ct cèok7bdldms cdr 7wdr-

pthssdq k7 enmbshnm RDSTO

, A- 3 ,



BNMEHFTQDQ 

UDQ- L,27777-7777

7777-7777

7777-7777

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + Cjpnbn aZjo QCRSN

Ibo yhyibjpo oqfrZjpo oAjp hbo pAq]ebo ab ]AjpnQhb qpfhfoybo aZjo hZ cAj]pfAj QCRSN,

RAq]ebo ab oyhb]pfAj a�Zsb

cbjzpnb a�Zccf]eZdb abo 

ibooZdbo ab cAj]pfAj

RAq]ebo ab oyhb]pfAj abo cAj]pfAjo

RAq]ebo ab oZfofb ab hZ rZhbqn 

abo lZnZixpnbo

Dbjzpnb a�Zccf]eZdb abo 
lZnZixpnbo

NnA]yaqnb ab cAj]pfAjjbibjp ab hZ cAj]pfAj QCRSN8

Ontq dmsqdq c7mr k7 oqnbèctqd RDSTO+ 7oqçr ptd k�DR,7? drs 7kktlè 7udb k7 udqrhnm ct knfhbhdk 7eehbgèd c7mr k7 edmésqd LDRR?FD+ 7ootxdy rtq 
k7 sntbgd "dms" ontq dmsqdq c7mr k7 enmbshnm RDSTO-

/' vpbfdjbu h�CQ+6=,

0' =hhqibu h�CQ+6=* Zlnxo h�ZrAfn Zhhqiy Zrb] hZ rbnofAj hAdf]fbhhb jA, �TCP, U +:� aZjo hZ cbjzpnb ab ibooZdb* Zllqtbu oqn hZ 
pAq]eb �bjp� lAqn Z]]yabn M hZ cAj]pfAj QCRSN abo lZnZixpnbo,

0' =llqtbu oqn Aq lAqn oyhb]pfAjjbn hZ cAj]pfAj oqfrZjpb aZjo hb ibjq* hZ cAj]pfAj oqfrZjpb Zlnxo hZ 

QCRSN bop �BPM RVNC� mqf oly]fcfb hb RVNC BC DMLARGML ab h�CQ+6=,

DR,7? 7eehbgd "CQN SXOD" rhfmhehd ptd DR,7? drs 

7bstdkkdldms c7mr k7 enmbshnm c�dmsqèd cd rèkdbshnm cd 

SXOD CD ENMBSHNM ontq ptd k�tshkhr7sdtq roèbhehd kd 

sxod cd enmbshnm CQN- CQN 7eehbgd "RDS TO" rhfmhehd 

ptd CQN drs dmsqè c7mr k7 enmbshnm RDSTO

, A- 4 ,

HMRS?KKDQ

SXOD CD CQN



SXOD 

CD LHKK CQN

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + BPM RVNC

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �BPM RVNC�

Kd knfhbhdk cd k�DR,7? drs tm knfhbhdk snts,dm,tm pth odts bnmehftqdq k�DR,7? ontq entqmhq cdr enmbshnmr CQN oqnedrrhnmmdkkdr ontq k�tmd cdr 7ookhb7shnmr rthu7msdr+ 
kd s7akd7t bh,cdrrntr èmtlèq7ms sntsdr kdr enmbshnmr CQN chronmhakdr ontq cheeèqdmsr sxodr cd CQN-

DR,7? 7eehbgd "LHKK" rhfmhehd ptd CQN drs 
dmsqè c7mr kd ldmt cd rèkdbshnm CQN SXOD 
ds ptd kdr enmbshnmr LHKK CQN rnms 
rèkdbshnmmèdr-

nt 

enmbshnm chronmhakd c7mr bd CQN SXOD

) hmchronmhakd )hmchronmhakd )

Bg7ptd /.. ii o7q roèbhehb7shnm cd knmftdtqBg7ptd /.. ii o7q roèbhehb7shnm cd knmftdtqBg7ptd /.. ii o7q roèbhehb7shnm cd knmftdtq

iAqhfj RAqn ab nb]pfcfbqob CBK 
AQ 
I=RFC

DAj]pfAjo 

BPM RVNC

AZh]qhZpnf]b fjpydnyb

NAB afZixpnb aq ]bn]hb lnfifpfc IFMIC 

lAofpfAjjbibjp aq pnAq ab hZ hfdjb GLAI 

qofjZdb fj]hfjy QFPGLH ]Zh]qh aq nbpnZfp

P cAj]pfAj NAofpfAjjbibjp =PAP cAj]pfAj NAofpfAjjbibjp =PAP cAj]pfAj NAofpfAjjbibjp =PA
ofilhb P

AAilbjoZpfAj a�bnnbqn hfjyZfnb 

AAilbjoZpfAj a�bnnbqn jAj hfjyZfnb

QAnpfb ab ]AjpnQhb ab rfpboob ab [nA]eb ab oAnpfb 

ab nbhZfo a�Zsb 1 CBK

, Dee7bdq yèqn

, Bdmsq7fd '0.1(

, 7eehbg7fd dm . ll

, Bnnqhmc7sd dmsqx

, 7ar . hmb

, èsdhmcqd k7 lèlnhqd

, 088 rntr,c7stl

, lèlnhqd qde

, /+//4 . /+//0 ll

, ?eehbg7fd Q?C . CH? 

, 7eehbg7fd cd k7 uhsdrrd

oyhb]pfAjjbn hbo cAj]pfAjo BPM RVNC

DCL 

LHKK

LNTKHM

K?SGD Rèkdbshnmmdq kdr 

enmbshnmr K?SGD CQN

Rèkdbshnmmdy kdr enmbshnmr FQHMC CQN

Rèkdbshnmmdy kdr enmbshnmr DCL CQN 

Rèkdbshnmmdy kdr enmbshnmr LHKK CQN

Rèkdbshnmmdy kdr enmbshnmr BR K?SGD CQN

rèkdbshnm deedbstèd+ 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

BR K?SGD 

FQHMC

, A- 5 ,
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DfhpnZdb abo rf[nZpfAjo 

QAiiZpfAj abo Zsbo
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?MFK?HR

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + I=LESC

Ontq qdmcqd k�DR,7? oktr bnmuhuh7k ontq k�noèq7sdtq c7mr cheeèqdmsr o7xr ct lnmcd+ k�7eehbg7fd cdr ldrr7fdr cd bd CQN odts ésqd bnmehftqè ontq 
7eehbgdq kdr ldrr7fdr c7mr k�tmd cdr k7mftdr rthu7msdr- 

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �I=LESC�

DR,7? 7eehbgd "?MFK?HR" rhfmhehd ptd CQN 
drs dmsqè c7mr kd ldmt cd rèkdbshnm 
K?MFTD+ ds k�7eehbg7fd ct ldrr7fd 7mfk7hr 
drs rèkdbshnmmè-

nt 

oyhb]pfAjjbn hbo Zccf]eZdbo I=LESC

Rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd ct ldrr7fd ?KKDL?MC

Rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd ct ldrr7fd HS?KHDM

Rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd ct ldrr7fd DRO?FMNK 

Rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd ct ldrr7fd ?MFK?HR

Rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd ct ldrr7fd sbgçptd

rèkdbshnm deedbstèd+ 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

, A- 6 ,

K?MFTD ?MFK?HR

?MFK?HR

?MFK?HR

?KKDL?MC

HS?KHDM

DRO?FMNK

SBGÇPTD

Rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd ct ldrr7fd ONQSTFTD

Rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd ct ldrr7fd EQ?MÀ?HR

ONQSTFTD

EQ?MÀ?HR



2

?WD MNM

?WD MNM

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + =UC LML

Kd ldmt ?WD MNM odqlds É k�noèq7sdtq cd roèbhehdq kd mnlaqd c�7wdr dwhrs7ms c7mr k�DR,7?- K�noèq7sdtq odts rhlokdldms r7hrhq �0�, tm 7wd+� 1�, cdtw 7wdr+ 
�2�,sqnhr 7wdr nt� 3�,pt7sqd 7wdr- Bd o7q7lçsqd 7eedbsdq7 kdr noèq7shnmr cd sntsdr kdr enmbshnmr khèdr 7tw 7wdr sdkkdr ptd k7 rnll7shnm cdr 7wdr ?QB+ Q+ YW . YX 
. TW . TX ds HMBK- Rh k�noèq7sdtq md roèbhehd o7r bnqqdbsdldms kd mnlaqd c�7wdr c7mr kd CQN+ hk bnmrs7sdq7 ptd kdr 7wdr c�7eehbg7fd ct DR,7? rnms rnhs k�7wd 
m�drs o7r bnlosè '7eehbg7fd(+ rnhs kdr enmbshnmr CQN md enmbshnmmdms o7r bnqqdbsdldms-

DR,7? 7eehbgd "?WHR MN" rhfmhehd ptd CQN drs 
dmsqè c7mr k�?WHR MN- ldmt cd rèkdbshnm+ 
k�tshkhr7sdtq cnhs roèbhehdq kd anm mn- c�7wdr 
dwhrsd c7mr kd CQN ontq ptd sntsdr kdr 
enmbshnmr khèdr othrrdms enmbshnmmdq 
bnqqdbsdldms-

oly]fcfbn hb jAi[nb a�=UCQ 
rèkdbshnm deedbstèd+ 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �=UGQ LM�

, A- 7 ,

?WD MN-

?WD MN-

2

2

?WD MN-

nt 

0 

2

/

nt 

Pt7sqd 7wdr 

Cdtw 7wdr

?wd rhlokd 

1

nt 

Sqnhr 7wdr 



/ 

/ 

/

CHQDBSM

CHQDBSM

CHQDBSM

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + BGPCARL

O7q dwdlokd+ rh untr rntg7hsdy lnchehdq k7 chqdbshnm cd bnlos7fd 7bstdkkd cd k�7wd W+ k7 oqnbèctqd drs k7 rthu7msd

oqdrrd nt ontq roèbhehdq k�7wd W+ rh k7 chqdbshnm cd bnlos7fd 7bstdkkd drs �/�+ dkkd o7rrdq7 É �0� 7oqçr 7unhq 7ootxè rtq k7 sntbgd+ 

ds uhbd udqr7- K7 léld oqnbèctqd r�7ookhptd 7tw 7wdr X+ Y ds T

K7 chqdbshnm cd k�7wd W drs o7rrèd É z0T 
'mèf7she(

rèkdbshnm deedbstèd 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

othr 7ootxdy dwhrsdq cdothr
Ldmt "CHQDBSM" ds qdsntq 7t ldmt cd 
mhud7t rtoèqhdtq

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �BGPCARL�

Kd ldmt CHQDBSM drs bnmàt ontq odqldssqd É k�tshkhr7sdtq c�èbg7mfdq k7 chqdbshnm cd bnlos7fd ct sq7mrctbsdtq 'èbgdkkd khmè7hqd nt dmbncdtq(-

K7 chqdbshnm cd bnlos7fd ct sq7mrctbsdtq drs roèbhehèd o7q �/� nt �0�9

�/� , CQN deedbstd tm bnlos7fd chqdbs mnql7k ct sq7mrctbsdtq- 'ONRHSHE( �0� , CQN hmudqrdq7 
kd bnlos7fd m7stqdk ct sq7mrctbsdtq- ' MÈF?SHE dd(

K7 chqdbshnm cd bnlos7fd cd bg7ptd 7wd drs qdoqèrdmsèd 

o7q "/" nt "0" c7mr k7 edmésqd c�7eehbg7fd cdr bgheeqdr cdr 

7wdr

Kd z/T qdoqèrdmsd kd bnlos7fd onrhshe+ kd z0T qdoqèrdmsd kd bnlos7fd mèf7she- ?ootxdy rtq k7 sntbgd "dms" ontq e7hqd unsqd rèkdbshnm

, A- 8 ,
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/

/

/

/

?WD RDK

?WD RDK

?WD RDK

0

0



/+//4

/+//0

/+//0

/+//4

/+//4

/+//4

/+//4

/+//4

/+//4

?WD RDK

?WD RDK

QDRNKT

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + PCQMIS

O7q dwdlokd+ rh untr rntg7hsdy lnchehdq k7 qèrnktshnm 7bstdkkd '/+//4 ll( cd k�7wd W+ ontq k7 lnchehdq É tmd qèrnktshnm cd /+//0 ll+ k7 
oqnbèctqd drs k7 rthu7msd

oqdrrd nt ontq roèbhehdq k�7wd W+ rh k�7eehbg7fd cd k7 qèrnktshnm 7bstdkkd drs cd /+//4 ll+ hk o7rrdq7 É /+//0 ll

7oqçr 7unhq 7ootxè rtq k7 sntbgd+ ds uhbd udqr7- K7 léld oqnbèctqd r�7ookhptd 7tw 7wdr X+ Y ds T

K�7eehbg7fd cd k7 qèrnktshnm cd k�7wd W 
drs o7rrè cd /+//4 ll É /+//0 ll

QDRNKT

rèkdbshnm deedbstèd 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

othr 7ootxdy dwhrsdq cdothr
Ldmt "QDRNKT" ds qdsntq 7t ldmt cd 
mhud7t rtoèqhdtq

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �PCQMIS�

Kd ldmt QDRNKT drs bnmàt ontq odqldssqd É k�noèq7sdtq cd roèbhehdq k�7eehbg7fd cd k7 qèrnktshnm ontq bg7ptd 7wd hmchuhctdk- K�DR,7? drs bnmàt ontq enmbshnmmdq 7udb kdr 

èbgdkkdr khmè7hqdr cd qèrnktshnm cd /+//4 ll nt /+//0 ll- ?eehbg7fd cd qèrnktshnmr lhwsdr 'b-,É,c- K�7wd W dm /+//4 ll+ k�7wd X dm qèrnktshnm /+//0 ll drs 7tsnqhrè c7mr 

k�DR,7?(- Sntsdr kdr enmbshnmr CQN odtudms enmbshnmmdq bnqqdbsdldms rntr k�7eehbg7fd cd qèrnktshnmr lhwsdr-

K7 qèrnktshnm c�7eehbg7fd drs cd /+//4 ll nt /+//0 ll+ k�tshkhr7sdtq odts rhlokdldms 7ootxdq rtq kd antsnm c�7wd bnqqdronmc7ms ontq rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd cd qèrnktshnm 

mèbdrr7hqd-

K�7eehbg7fd cd k7 qèrnktshnm cd bg7ptd 7wd drs 

7eehbgè rtq k7 edmésqd c�7eehbg7fd cdr bgheeqdr

7ootxdy rtq kd antsnm c�7wd ontq odqltsdq k�7eehbg7fd cd k7 qèrnktshnm+ e7hsdr unsqd bgnhw cd rèkdbshnm dm 7ootx7ms rtq k7 sntbgd "dms" 

, A- 0/ ,

/+//4

/+//4

/+//4

?WD RDK

/+//0

/+//4

/+//4

?WD RDK



RDK ?WHR 

q?c q?c q?c

Q?C . CH?

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + P=B - BG=

O7q dwdlokd+ rh untr rntg7hsdy lnchehdq kd lncd c�7eehbg7fd �q?c� 7bstdk cd k�7wd W+ k7 oqnbèctqd drs k7 rthu7msd

oqdrrd nt ontq roèbhehdq k�7wd W+ rh kd lncd c�7eehbg7fd 7bstdk drs �q?c�+ hk o7rrdq7 É �cH?� 7oqçr k7 sntbgd 

7ootxdy rtq ds uhbd udqr7- K7 léld oqnbèctqd r�7ookhptd 7tw 7wdr X+ Y ds T

Kd lncd c�7eehbg7fd cd k�7wd W 7 èsè 
bg7mfè dm lncd c�7eehbg7fd ch7lèsq7k

Q?C . CH?

othr 7ootxdy dwhrsdq cdothr
Ldmt "QDRNKT" ds qdsntq 7t ldmt cd 
mhud7t rtoèqhdtq

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �P=B - BG=�

Kd ldmt Q?C . CH? drs bnmàt ontq odqldssqd É k�noèq7sdtq cd rèkdbshnmmdq k�7eehbg7fd cd k7 chdldmrhnm c7mr k�7eehbg7fd Q7chtr '7eehbg7fd mnql7k( nt Ch7ldsdq7k '1W 
k7 chldmrhnm qèdkkd(- Bdssd enmbshnmm7khsè drs sqçr tshkd ontq k�7ookhb7shnm cd sntq- Sntr kdr 7wdr ct CQN odtudms ésqd bnmehftqèr dm 7eehbg7fd CH? '1W(- Rh k�7eehbg7fd cd 
k�7wd drs bnmehftqè bnlld 7eehbg7fd CH?+ tm b7q7bsçqd �c� rdq7 7eehbgè rtq k�7eehbg7fd ct oqdlhdq bgheeqd cd k�7wd ontq ptd k�tshkhr7sdtq qdbnmfhrd e7bhkdldms k�7eehbg7fd dm 
lncd CH?- Sntsdr kdr enmbshnmr CQN pth rnms mnql7kdldms tshkhrèdr c7mr k�7ookhb7shnm cd sntq rnms sdrsèdr ds bnmehqlèdr ontq enmbshnmmdq bnqqdbsdldms rntr k�èbq7m 
CH?+ bnlld HMBK-

Kdr Q?C . CH? cd k�7wd c�7eehbg7fd rnms roèbhehèr o7q �q?c� nt �cH?�9

�q?c� , ?eehbg7fd ct lncd Q7chtr rèkdbshnmmè+ k�7wd 7eehbgd k7 kdbstqd cd k7 chldmrhnm qèdkkd �cH?� , ?eehbg7fd ct lncd Ch7lçsqd 
rèkdbshnmmè+ k�7wd 7eehbgd 1W '1 enhr( k7 kdbstqd cd k7 chldmrhnm qèdkkd-

K�7eehbg7fd zq?cT rhfmhehd ptd kd lncd 

c�7eehbg7fd Q7xnm drs rèkdbshnmmè c7mr k�7wd 

qdrodbshe-

�q?c� qdoqèrdmsd kd lncd c�7eehbg7fd Q7chtr+ �cH?� qdoqèrdmsd kd lncd c�7eehbg7fd Ch7ldsdq- ?ootxdy rtq k7 sntbgd "dms" ontq e7hqd unsqd rèkdbshnm

cH? 

q?c 

q?c

rèkdbshnm deedbstèd 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

, A- 00 ,

q?c 

q?c 

q?c

?WD RDK

cH? 

q?c 

q?c

?WD RDK

cH? 

q?c 

q?c

?WD RDK



NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + IGL AMKN

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �IGL AMKN�

Kd ldmt KHM BNLO drs bnmàt ontq odqldssqd É k�tshkhr7sdtq c�dmsqdq k7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd cd bg7ptd 7wd- K7 u7kdtq dmsqèd cnhs ésqd 
dm OOL 'O7qsr Odq Lhkkhnm(- Rh k7 bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd drs 7bshud+ k7 bnlodmr7shnm khmè7hqd md rdq7 oktr deedbshud-

K7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd cd 
bg7ptd 7wd r�7eehbgd qdrodbshudldms rtq 
k�7eehbg7fd cd k�7wd

K7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd drs roèbhehèd dm OOL Z N & 7qsr( N & dtg( K & hkkhnm([+ unhbh tm dwdlokd cd b7kbtk cd k7 u7kdtq OOL-K7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd drs roèbhehèd dm OOL Z N & 7qsr( N & dtg( K & hkkhnm([+ unhbh tm dwdlokd cd b7kbtk cd k7 u7kdtq OOL-K7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd drs roèbhehèd dm OOL Z N & 7qsr( N & dtg( K & hkkhnm([+ unhbh tm dwdlokd cd b7kbtk cd k7 u7kdtq OOL-K7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd drs roèbhehèd dm OOL Z N & 7qsr( N & dtg( K & hkkhnm([+ unhbh tm dwdlokd cd b7kbtk cd k7 u7kdtq OOL-K7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd drs roèbhehèd dm OOL Z N & 7qsr( N & dtg( K & hkkhnm([+ unhbh tm dwdlokd cd b7kbtk cd k7 u7kdtq OOL-K7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd drs roèbhehèd dm OOL Z N & 7qsr( N & dtg( K & hkkhnm([+ unhbh tm dwdlokd cd b7kbtk cd k7 u7kdtq OOL-K7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm khmè7hqd drs roèbhehèd dm OOL Z N & 7qsr( N & dtg( K & hkkhnm([+ unhbh tm dwdlokd cd b7kbtk cd k7 u7kdtq OOL-

0- Ldrtqdy k�dqqdtq dm tshkhr7ms tmd i7tfd É fq7chmr nt snts 7tsqd 7oo7qdhk 'o7q dwdlokd tm aknb cd i7tfd( c�tm mhud7t cd oqèbhrhnm rtoèqhdtq É k7 
qèrnktshnm cd ldrtqd ds k7 l7bghmd bnlld ès7knm cd ldrtqd- O7q dwdlokd+ rh untr tshkhrdy tmd èbgdkkd khmè7hqd É qèrnktshnm cd /+//4 ll ds 
ptd k7 l7bghmd cduq7hs 7unhq tmd oqèbhrhnm cd /+/1 ll+ kd mhud7t cd oqèbhrhnm cd unsqd ès7knm cd ldrtqd cduq7hs hcè7kdldms ésqd rtoèqhdtq c�7t 
lnhmr tmd mt7mbd+ bnlld tmd qèrnktshnm cd /+//0 ll ds /+/0 ll- dm oqèbhrhnm-

1- K�dqqdtq cnhs ésqd dmqdfhrsqèd dm tmhsè lèsqhptd 'tl , lhbqnm , /+//0 ll(
'O7q dwdlokd+ mntr ldrtqnmr k�7wd W ds dmqdfhrsqnmr tmd dqqdtq c�7eehbg7fd cd 08 tl oktr bntqsd rtq tmd knmftdtq cd 4// ll(

2- Oqnidsdy k�dqqdtq rtq oktr cd 0 lçsqd '0/// ll( cd knmf 'o7q dwdlokd c7mr k�dwdlokd bh,cdrrtr+ rh 
k7 ldrtqd drs cd 0/// ll+ k�dqqdtq rdq7 

08tl W '0///.4//( : 27tl(

3- Sqntudy kd rdmr cd k�dqqdtq+ rh kd CQN 7eehbgd oktr knmfsdlor ptd k7 mnqld cd ldrtqd+ 7knqr k7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm cnhs ésqd MÈF?SHUD+ ds 
uhbd udqr7- C7mr bds dwdlokd+ mntr bnmrs7snmr ptd k�7eehbg7fd CQN drs oktr bntqs ptd kd rs7mc7qc+ cnmb k7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm cnhs ésqd 
tmd u7kdtq onrhshud+ *27-

4- K7 u7kdtq OOL drs tmd dqqdtq cd lhbqnm dwsq7onkèd rtq tm lçsqd+ kd L 'hkkhnm( ldmshnmmè c7mr kd b7kbtk drs cd 0 lhkkhnm cd lhbqnmr 7t 
lçsqd-
'o7q dwdlokd c7mr k�dwdlokd bh,cdrrtr+ k7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm c�dmsqèd cnhs ésqd *27(

Cjpnbu hZ rZhbqn ab ]AilbjoZpfAj U 

othr 7ootxdy dwhrsdq cdothr
Ldmt "KHM BNLO" ds qdsntq 7t ldmt cd 
mhud7t rtoèqhdtq

rèkdbshnm deedbstèd 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

, A- 01 ,

KHM BNLO 
/

/

/

/
/

/

/

/
/

/

DMSQ- OOL

DMSQ- OOL

DMSQ- OOL

DMSQ- OOL

27

27

/ 
/ 
27 KHM BNLO



75+54/

41-34/

7acnr

45+674

01+234

RcL 4 0

1

2

3

BO- Dqqdtq 

RS?QS

lAofpfAj ab aylZnp ab hZ 

]Aqn[b a�bnnbqn

'cnhs ésqd knb7khrè 7t 
l7whltl
onrhshnm mèf7shud cd k7 
l7bghmd(

BO- O?R BO- ÈS?OD : 0/

]Aqn[b a�bnnbqn

Onrhshnm '* 

chqdbshnm(

PCD l7qptdPCD l7qptd

4 
5 

6

7

8

chw

qde

7ar 
hmb

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + CPPCSP LI

Kd ldmt MK DQQNQ drs bnmàt ontq odqldssqd É k�tshkhr7sdtq c�dmsqdq k7 u7kdtq cd bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd c7mr kd CQN+ 7ehm ptd kd CQN othrrd bnlodmrdq 
oq7shptdldms sntr kdr sxodr c�dqqdtq c7mr k7 l7bghmd- ?udb k7 enmbshnm cd bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd cd CQN+ s7ms ptd k7 qèoès7ahkhsè cd onrhshnm cd k7 l7bghmd 
drs anmmd+ dkkd odts bnmrhcèq7akdldms 7lèkhnqdq k7 oqèbhrhnm cd k7 l7bghmd- Bdssd enmbshnmm7khsè drs sqçr tshkd c7mr kdr 7ookhb7shnmr pth mèbdrrhsdms tmd sqçr fq7mcd 
oqèbhrhnm cd k7 l7bghmd- Sdkr ptd k�7ookhb7shnm Fqhmcdq+ k�7ookhb7shnm Anqdq+ dsb-

Nnfj]flb a�AlynZpfAj,

K7 bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd tshkhrd k7 onrhshnm QDE 'qdoçqd cd qèeèqdmbd( cd k�èbgdkkd khmè7hqd ontq entqmhq tmd onrhshnm ehwd bnlld yèqn 7arnkt cd k7 l7bghmd- 
Kd BOT ct CQN bnlodmrd dmrthsd kdr kdbstqdr cd kdbstqd dm enmbshnm cd k7 s7akd c�dqqdtqr bqèèd knqr cd bd oqnbdrrtr cd bnmehftq7shnm- K7 bnlodmr7shnm 7 sntintqr 
bnlldmbè É k7 onrhshnm cd cèo7qs cd k7 bntqad c�dqqdtq rdknm kd chfq7lld bh,cdrrntr- Hk drs uhs7k c�7unhq kd BO,RS?QS- onrhshnm rhstèd É k7 onrhshnm k7 oktr mèf7shud cd k7 
l7bghmd+ cd rnqsd ptd k7 l7idtqd o7qshd cd k7 ok7fd cd cèok7bdldms cd k7 l7bghmd drs bntudqsd o7q k7 bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd- Bd knfhbhdk CQN neeqd tmd 
bnlodmr7shnm c�dqqdtq mnm khmè7hqd rtq kdr 7wdr W ds X- Tm l7whltl cd 51 ès7odr cd bnlodmr7shnm drs onrrhakd ontq bg7ptd 7wd- Udthkkdy mnsdq pt�7oqçr ptd k7 
bnlodmr7shnm mnm khmè7hqd drs 7bshud+ k7 bnlodmr7shnm khmè7hqd m�drs oktr 7bshud-

AN, Bv?SR 8

AN, NGRAF8

AN, vR=NC 8

Cèats ct oqnehk cd 

qèltmèq7shnm

O7r ct oqnehk cd 

bnlodmr7shnm Ès7od 

ct oqnehk cd 

bnlodmr7shnm

NnA]yaqnb a�AlynZpfAj

0( Knb7khrdy kd yèsn QDE 7tw bnnqcnmmèdr ?AR9

odqltsdq k�7eehbg7fd cd kdbstqd
dm bnnqcnmmèdr ?AR

Dmsqdq c7mr nbc enmbshnmDmsqdq c7mr nbc enmbshnmDmsqdq c7mr nbc enmbshnm

rèkdbshnmmdq k7 QDE SQNTUDQ 'sqntudq nbc l7qptd (rèkdbshnmmdq k7 QDE SQNTUDQ 'sqntudq nbc l7qptd (rèkdbshnmmdq k7 QDE SQNTUDQ 'sqntudq nbc l7qptd (

, A- 02 ,

75+54/

41-34/

7acnr

Q?OODK /

SQNTUDQ QDE



RDK ?WHR 

EHMC QDE

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + CPPCSP LI

rèkdbshnmmdy EHMC QDE 'ehmc qde l7qj( rèkdbshnmmdy k�7wd

Oqdmnmr W bnlld dwdlokd

rèkdbshnmmdy k�7wd W

cèok7bdq k7 l7bghmd rtq k7 l7qptd cd qèeèqdmbd cd k�èbgdkkd itrpt�É bd ptd k�7eehbg7fd cdr 
bgheeqdr cèl7qqd- L�Aq[hfbu lZo mqb lAqn aylhZ]bn h�y]ebhhb rbno hZ afnb]pfAj lAofpfrb hAno ab bgheeqdr cèl7qqd- L�Aq[hfbu lZo mqb lAqn aylhZ]bn h�y]ebhhb rbno hZ afnb]pfAj lAofpfrb hAno ab 
hZ nb]ebn]eb ab hZ iZnmqb PCD,

tmd enhr ptd kdr bgheeqdr cd k�7eehbg7fd nms bnlldmbè 

É enmbshnmmdq+ cèok7bdy kd lntudldms udqr W : 

/+///+ b�drs k7 onrhshnm cd qdoçqd cd k�èbgdkkd-

0' IA]Zhfobu hb AN, IZ lAofpfAj ab aylZnp

Kd BO- K7 onrhshnm RS?QS drs k7 qèeèqdmbd 7arnktd ontq kd b7kbtk cd bnlodmr7shnm c�dqqdtq hmsdqmd+ b�drs kd onhms cd cèo7qs cd k7 bntqad c�dqqdtq+ ontq 
odqldssqd tm b7kbtk cd bnlodmr7shnm q7ohcd dm sdlor qèdk+ kd CQN rtoonrd ptd sntr kdr b7kbtkr cd bnlodmr7shnm c�dqqdtq hmsdqmd md rnms ptd c7mr kd 
rdmr onrhshe- O7q bnmrèptdms+ kd BO- K7 onrhshnm RS?QS cnhs sntintqr ésqd rhstèd c7mr k7 onrhshnm k7 oktr mèf7shud cd k7 l7bghmd+ cd rnqsd ptd sntsdr kdr 
onrhshnmr ldrtqèdr c7mr k7 bntqad c�dqqdtq rnhdms rhstèdr c7mr kd rdmr onrhshe-

C7mr k�dwdlokd bh,cdrrntr+ mntr tshkhrnmr tm hmchb7sdtq cd o7r pth 7 tmd bntqrd cd ldrtqd sns7kd cd 2// ll bnlld mnsqd mnqld cd 
ldrtqd- Kd o7r cd k7 i7tfd drs cd 14 /// ll- Mnsqd bntqrd l7whl7kd cd k7 l7bghmd drs cd 154 ll- O7q bnmrèptdms+

BO- O?R : 14-/// ll

BO- RSDO : 154.14 : 0/+5 ès7odr+ b7q kdr ès7odr cnhudms ésqd dm dmshdq+ othr 7qqnmchrrdy É : 0/ ès7odr-

, A- 03 ,

?WD RDK

/+/// W QDE

/+///

1-4//

7acnr



,004+764

1-4//

3-64/

7acnr ,004+764

1-4//

3-64/

7acnr

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + CPPCSP LI

Dm tshkhr7ms tm bnlo7q7sdtq É b7cq7m ontq knb7khrdq k7 onrhshnm k7 oktr mèf7shud cd k�hmchb7sdtq cd o7r+ ldssdy kd bnlo7q7sdtq É yèqn É bdssd onrhshnm+ dmqdfhrsqdy bdssd onrhshnm bnlld 

BO- K7 onrhshnm cd cèo7qs-

O7qbd ptd kd BO- Onrhshnm RS?QS sntintqr É k7 
onrhshnm k7 oktr mèf7shud cd k7 l7bghmd+ o7q 
bnmrèptdms+ hk cnhs sntintqr 7unhq tmd u7kdtq 
MÈF?SHUD

Udthkkdy mnsdq bdssd onrhshnm 7t rsxkn+ 
c7mr bds dwdlokd+ kd BO- Onrhshnm RS?QS 
: , 004+764

1-4//

1' AMKKCLACP iboqnbn h�bnnbqn* lAqn ]Ajopnqfnb qjb ]Aqn[b a�bnnbqn

Ontq l7qptdq oktr e7bhkdldms k7 ldrtqd c�dqqdtq+ o7rrdy 7tw bnnqcnmmèdr HMB ds yèqn 7t BO- K7 onrhshnm cd cèo7qs

odqltsdq dm bnnqcnmmèdr HMB

7ar 
hmb

ldssqd É yèqn k7 bnnqcnmmèd HMB 7t BO- 

K7 onrhshnm cd cèo7qs

bnlldmbdq É ldrtqdq k�dqqdtq dm onrhshnmm7ms 
kd bnlo7q7sdtq É b7cq7m rtq k�hmchb7sdtq cd 
o7r- Oqdmdy k7 u7kdtq c�7eehbg7fd pth 7oo7q7ês 
rtq k�7eehbg7fd cd k�7wd CQN

3-64/

, A- 04 ,

,004+764

1-4//

3-64/

7acnr

HMB/+///



DQQDTQ MK

7777-7777

7777-7777

7777-7777

UDQ- L,0

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + CPPCSP LI

Cjnbdfopnbu hZ rZhbqn iboqnyb ab hZ hb]pqnb bp nbilhfoobu hb pZ[hbZq oqfrZjp

BO- RS?QS : ,004-764 BO- 
OHSBG : 14-/// BO- ÈS?OD 
: 0/

2' Cjpnbu hZ rZhbqn ab hZ ]Aqn[b a�bnnbqn aZjo hb BPM

èsdhfmdy kd CQN othr q7kktldy,kd+ 7ootxdy rtq 
"dms" ontq 7bbècdq É k7 enmbshnm RDSTO Odmc7ms k7 oqnbèctqd cd cèl7qq7fd knqrptd kd 

CQN 7eehbgd kd mtlèqn cd udqrhnm "UDQ- W,=" 

?ootxdy tmd enhr rtq "dms" ontq 7bbècdq É k7 

enmbshnm RDSTO

7oqçr ésqd dmsqè c7mr k7 enmbshnm RDSTO+ 

7ootxdy rtq kd antsnm "A?R" itrpt�É bd ptd 

"MK DQQNQ" 7oo7q7hrrd 

dms

MK DQQNQ rhfmhehd Bnlodmr7shnm 
c�dqqdtq mnm khmè7hqd

dmsoqdrrd

dmsqdq c7mr k7 enmbshnm 
cd bnlodmr7shnm 
c�dqqdtq mnm khmè7hqd

, A- 05 ,

HMRS?KKDQ



NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + CPPCSP LI

/ 0

dmsqdy kd BO- CÈATS

W 0 0 4 4- 7 6 dms dms*,

W

dms dms

K�ès7od rthu7msd

dmsqdy BO- ÈS?OD

4 W 1 dms dms

K�ès7od rthu7msd 
dmsqdy BO- O?R

K�ès7od rthu7msd

dmsqdq c7mr kd LD?R U?K

W

oqdrrd nt ontq rèkdbshnmmdq k�7wd Xoqdrrd nt ontq rèkdbshnmmdq k�7wd

c7mr bds dwdlokd+ kdr u7kdtqr ldrtqèdr cd k�7wd W 

cnhudms ésqd dmsqèdr

dmsqdy k7 LD?R U?K cd bg7ptd ès7od cd ldrtqd- 

7ootxdy rtq kd antsnm "TO" nt "CNVM" ontq e7hqd 

cèehkdq sntsdr kdr ès7odr cd ldrtqd

nt

----- U7kdtq ldrtqèd 7wd W ------

----- U7kdtq ldrtqèd cd k�7wd X ------ X

W

dms dms

dms dms

dmsqdq c7mr kd LD?R U?K

, A- 06 ,

/+///

/+///

/+///

/+/// /+///

BO- CÈATS ,004+764

/+///

BO- CÈATS

BO- O?R BO- O?R

BO- O?R BO- O?R

14-///

/ 

/ / 

0/

LD?R- U?K

?WD RDK 
/+/// O-0 14

O-0 14



NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + CPPCSP LI

tmd enhr sntsdr kdr u7kdtqr ldrtqèdr 

dmsqèdr c7mr kd CQN+ 7ootxdy rtq "dms" 

ontq pthssdq k7 enmbshnm MK DQQNQ-

Dmsqèd cd u7kdtq cd bnlodmr7shnm c�dqqdtq 
mnm khmè7hqd sdqlhmèd

rèkdbshnm deedbstèd+ 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

, A- 07 ,

DQQDTQ MK



Y CH?K

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + 1 BG=I

Kd ldmt Y CH?K drs bnmàt ontq odqldssqd É k�tshkhr7sdtq cd roèbhehdq k�hmbqèldms cd k7 l7bghmd cd k�7wd Y o7q sntq cd b7cq7m-

Bd o7q7lçsqd drs tshkhrè tmhptdldms ontq kdr cdtw 7wdr DR,7? pth nms k�hmsdmshnm c�tshkhrdq k7 enmbshnm ?QB nt Q ontq k�7qb ok7m WY . XY- Bd o7q7lçsqd odqlds É tm 
DR,7? É cdtw 7wdr cd rhkltkdq kd lntudldms cd k�7wd Y ontq k7 enmbshnm c�trhm7fd ?QB nt Q-

NAqn pnAfo Zsbo CQ+6=* ]b lZnZixpnb &1 BG=I' j�bop lZo qpfhfoy* lZo a�bccf]Z]fpy,

O7q dwdlokd 9

Kd b7cq7m Y drs kd lntudldms cd k7 l7bghmd cd k�7wd Y o7q sntq cd b7cq7m- O7q dwdlokd+ kd lntudldms Y o7q sntq cd b7cq7m drs cd 1+4 ll-

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �1 BG=I�

Kd lntudldms Y o7q sntq cd b7cq7m drs 
7eehbgè rtq kd CQN

1+4

Y CH?K

1-4//

Y CH?K

rèkdbshnm deedbstèd+ 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

othr 7ootxdy dwhrsdq cdothr
Ldmt "Y CH?K" ds qdsntq 7t ldmt cd 
mhud7t rtoèqhdtq

, A- 08 ,

1-4//

1-4//

1-4//

Y CH?K

Y CH?K

Y CH?K



- /1

CH?K HMB

CH?K HMB

CH?K HMB

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + BG=I GLA

Kd ldmt Y CH?K drs bnmàt ontq odqldssqd É k�tshkhr7sdtq cd roèbhehdq k�hmbqèldms cd k7 l7bghmd cd k�7wd Y o7q qdoçqd cd khfmd ct b7cq7m Y-

Bd o7q7lçsqd drs tshkhrè tmhptdldms ontq kdr cdtw 7wdr DR,7? pth nms k�hmsdmshnm c�tshkhrdq k7 enmbshnm ?QB nt Q ontq k�7qb ok7m WY . XY- Bd o7q7lçsqd odqlds É tm 
DR,7? É cdtw 7wdr cd rhkltkdq kd lntudldms cd k�7wd Y ontq k7 enmbshnm c�trhm7fd ?QB nt Q-

NAqn pnAfo Zsbo CQ+6=* ]b lZnZixpnb &BG=I GLA' j�bop lZo qpfhfoy* lZo a�bccf]Z]fpy,

O7q dwdlokd 9

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �BG=I GLA�

/+/1/

Kd lntudldms Y o7q l7qptd cd khfmd ct 
b7cq7m Y drs 7eehbgè rtq kd CQN

rèkdbshnm deedbstèd+ 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

othr 7ootxdy dwhrsdq cdothr
Ldmt "Y CH?K" ds qdsntq 7t ldmt cd 
mhud7t rtoèqhdtq

Kd CH?K HMB drs k�hmbqèldms ct b7cq7m Y o7q qdoçqd cd khfmd c7mr kd b7cq7m cd k�7wd Y cd k7 l7bghmd- O7q dwdlokd+ kd CH?K HMB ldrtqd /+/1 ll

/

, A- 1/ ,
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/+/1/

CH?K HMB

CH?K HMB

CH?K HMB



LNCD Q

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + KMBC P

Kd ldmt Q LNCD drs bnmàt ontq odqldssqd É k�tshkhr7sdtq cd roèbhehdq k7 lèsgncd c�hmsdqnok7shnm cd k�7wd Y odmc7ms k7 enmbshnm ?QB nt Q-

Ab BPM lbqp Accnfn �K=U ASR� Aq �1 QRCN� lAqn hbo ]eAfs,

Rh "L?W BTS" drs rèkdbshnmmè+ kd b7kbtk cd k7 enmbshnm ?QB nt Q dmsqnok7bdq7 k�?QB c7mr tmd chrs7mbd cd bntod ehwd ontq khrrdq k�trhm7fd 
?QB-

Rh "R RSDO" drs rèkdbshnmmè+ kd b7kbtk cd k7 enmbshnm ?QB nt Q dmsqnok7bdq7 k�?QB o7q hmbqèldms c�7wd Y ehwd ontq tm trhm7fd ?QB oktr e7bhkd ds 
q7ohcd-

Bd o7q7lçsqd drs tshkhrè tmhptdldms c7mr cdtw 7wdr CQN+ bd pth odqlds 7tw cdtw 7wdr CQN cd rhltkdq kd lntudldms cd k�7wd Y cd k7 enmbshnm c�trhm7fd 
?QB- K�hmbqèldms cd k7 l7bghmd cd k�7wd Y o7q qdoçqd cd khfmd ct b7cq7m Y-

NAqn pnAfo Zsbo BPM* ]b lZnZixpnb &P KMBC' j�bop lZo qpfhfoy* lZo a�bccf]Z]fpy,

vR=NC 1

AMSNC K=U

K7 enmbshnm ?QB nt Q cd bd CQN 7 cdtw lèsgncdr c�hmsdqonk7shnm c�7wd Y rhltkèdr knqrptd kd CQN m�7 ptd cdtw 7wdr 'o7r c�7wd 
Y /+ bd rnms "Y RSDO" ds "L?W BTS" bnlld rths(-

Kd lncd Y RSDO+ k�7wd Y 
hmsdqonk7ms c7mr tm 
hmbqèldms ehwd cd k�7wd Y+ hk 
drs oktr e7bhkd ds oktr q7ohcd 
ontq k�trhm7fd ?QB+ 
bdodmc7ms+ k7 ohçbd trhmèd 
m�drs o7r khrrd-

Lncd L?W BTS+ k�7wd Y hmsdqonkd dm 
knmftdtq cd l7bghmd ehwd+ hk oqdmc oktr 
cd sdlor+ l7hr k7 ohçbd drs oktr khrrd

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �P KMBC�

Kd lncd Q r�7eehbgd rtq k7 edmésqd cd 
ldrr7fd+ kd lncd Y RSDO drs 
7bstdkkdldms tshkhrè-

ÈS?OD Y

, A- 10 ,

ÈS?OD Y

BNTOD L?W



NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + KMBC P

nt 

oyhb]pfAjjbn hb KMBC P qpfhfoy

L?W BTS tshkhrè Y 

RSDO tshkhrè

rèkdbshnm deedbstèd+ 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

, A- 11 ,
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EKSQ- OQ

NnA]yaqnb ab ]AjcfdqnZpfAj abo lZnZixpnbo + DIRP, NP " OSGR

EKSQ- OQ- Kd ldmt drs bnmàt ontq odqldssqd É k�tshkhr7sdtq cd roèbhehdq k7 ok7fd cd ehksq7fd cdr uhaq7shnmr ontq k7 enmbshnm cd ehksq7fd cdr uhaq7shnmr-

Bdssd udqrhnm ct knfhbhdk oqnonrd kd ehksq7fd cdr uhaq7shnmr bnlld k�tmd cdr enmbshnmr rs7mc7qc cd k�DR,7?-

Bdssd enmbshnm drs oqhmbho7kdldms tshkhrèd ontq kdr l7bghmdr fq7mcdr nt sqçr 7mbhdmmdr cnms k7 rsqtbstqd cd k7 l7bghmd m�drs o7r sqçr qhfhcd ontq qèrhrsdq 7tw uhaq7shnmr 

knqr cd k�trhm7fd nt ct cèok7bdldms cdr 7wdr-

Oktr kd EKSQ drs fq7mc- OQ+ oktr k�deeds cd ehksq7fd drs hlonqs7ms- Tm lntudldms oktr kdms rdq7 nardquè-

Udthkkdy mnsdq ptd kd ehksqd 7msh,uhaq7shnm m�7eedbsdq7 o7r k7 oqèbhrhnm ct bnlos7fd- K7 oqèbhrhnm cd ldrtqd drs k7 léld 7udb nt r7mr ehksqd-

CQN 7eehbgd "EKSQ OQ-" rhfmhehd ptd CQN 
drs dmsqè c7mr kd EKSQ- Ldmt cd rèkdbshnm 
OQ+ k�tshkhr7sdtq cnhs roèbhehdq k7 ok7fd cd 
ehksq7fd cdr uhaq7shnmr 7t CQN-

oly]fcfbu hb DIRP, NP
rèkdbshnm deedbstèd+ 7kkdq 

7t ldmt rthu7ms

O7q dwdlokd+ mntr bg7mfdnmr kd EKSQ- 

OQ É 5/ ontq tm deeds cd ehksq7fd oktr 

èkduè

5 /

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �DIRP, NP�

PTHSSDQ

lnboob lAqn oyhb]pfAjjbn hb ibjq ab oyhb]pfAj �OSGR�

Tbqfhhbu jApbn mqb hb BPM aAfp zpnb ypbfjp Zlnxo ZrAfn mqfppy hZ 
cAj]pfAj QCRSN* ofjAj* ]bnpZfjo abo jAqrbZqs lZnZixpnbo 
nfomqbjp ab jb lZo lAqrAfn lnbjanb bccbp

, A- 12 ,
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EKSQ- OQ

EKSQ- OQ
EKSQ- OQ
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