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Courses :

axe X:de 100 a 1200

axe Y:de 100 a 1 000

axe Z: de 30 a 500

Masse maximale de la piece : de 10 a 4 000 kg
Générateur : intensité maximale de 6 a 30 A
Inclinaison de fil : de 0 jusqu’a 45°

Axes programmabiles : jusqu’a 6

Options :

pergage de trous pour enfiler le fil,

systémes de coupe et enfilage de fil automatiques.
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