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; 540 0,009 x 0y 590 0,010x 0y 680 0,017 x4y 760 0,013x4d; O
; 540 0,008 x ty 590 0,009 x ty 680 0,010 xdy 760 0,011 xdy O
; 540 0,007 xd; 590 0,008 x dy 680 0,009 dy 760 0,010 x dy O
y 320 0,008 x d; 350 0,009 x d; 400 0,010xd; 450 0,011 xdy O
15 330 0,009 d; 360 0,010 x dy O
16 200 0,008 x dy 220 0,008 X dq O
a 140 0,006 x dy 150 0,007 x d; o .
. 140 0,006 x dy 150 0,007 x dy o O
3 140 0,006 x d; 150 0,007 x d, E o o .
24 130 0,005x d; 740 0,006 x dy o O
25 130 0,005x dy 740 0,006 x dq o O
N[ 26 130 0,005 X dy 140 0,006 X dy G G E u
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