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ROBOF!L TECHNOLOG!E ruESSINGDRAHT iDurcnmesser2..pm)

STANDARD oRaHtpuxRuruGeru

Drahtge§chwindigkeit W = 10

L = Verkleinerung des Durchmes§ers um 2 bis 3 pm nach dem Gli.ihen
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DEloNlslERTER WAssER

Fiir Ausrichten und zentrieren
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