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ROBOFIL TECHNOLOGIE MESSINGDRAH Towcmeserznum

o Kalibriert auf @ 185 um
STANDARD DRAHTFUHRUNGEN
DEIONISIERTER WASSER X
Drahtgeschwindigkeit w=10 Fiir Ausrichten und Zentrieren
L = Verkleinerung des Durchmessers um 2 bis 3 um nach dem Gliihen Drahtspannung : 750 gr. Untere Einspritzung : 0 gr.
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WAHLWEISE Radius = 0.5 mm
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