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TECHNOLOGIE ROBOFIL MESSINGDRAHT (ou,"n.",."r250pm)
Kalibriert auf @ 185 lm
DEloNlslERTEs WAssER

Drahtgeschwindigkeit W :10

L = Verkleinerung des Durchmessers um 2 bis 3pm nach dem Gliihen Drahtspannung : 750 gr. Untere Einspritzung : 0 gr.
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STANDARD DRAHTFUHRUNGEN

V3 P11 44

( 10 rlm

v3 P7 A2

V3 P6 A0.5

(10lm

('l0lm

( 100 mm

I

95 98

90 90

t
300

80

I
250

10 60

20 30 40 50 60


