
01 _03_84

cHARMlLLEs TEcHNoLoGlEs s.A. HARTMETALL : G 30
ROBOFIL TECHNOLOGIE DRAHT : SW25 Durchmesser250

STANDARD DRAHTFUEHRUNGEN DEloNlslERTES WAssER

Drahtgeschwindigkeit W=10

L =Drahtfarbe grau-gelb12 Stufen erhóhen

Fiir Ausrichten und zentrieren

Drahtspannung : 900 gr, Untere Einspritzung : 0 gr.
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wERKsrUcrHóHE (mm)

schruppzeit

Totalzeil (schruppen 1 Schlichten)

Schruppen mit schlichten

Einstellung 1 (1. Durchgang)

Einstellung 1 (2. Durchgang)

Ein§tellun9 2 (1, Durchgang)

Einstellung 2 (2. Durchgan9)
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EinstellUng 1

Ein§tellung 2

Einstellun9 1

Einstellun9 2

WERKsrucrHóHE (mm)
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SCHRUPPEN

G eneratorei nstel l u ng

M8 V3 P13 46

Dlahtsp_9!!!!g
650 gl.

Untere Einspłitzung
500 gr.

Oberfljchen9iite
cH 32

G eometrie
2O llm

atoreinstellung 1

Generatoreinstellung

Drahtsp_g!!glg

Untere Einspritzunq

Konizitet < 10 pm

Radiusmass ( 10 pm

Bemerkung

'l x Generatoreinstellung 1

f0rH<60mm
2 x Generatoreinstellun9 ]

fnr 60( H (100 mm
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