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et leurs représentants en France

Machines de reproduction de forme par défonçage 
et de perçage

AEG Elotherm (D) repr : Val de Loire Machines Outils

AGIE (CH) repr : AGIE France

AMCHEN (GB) repr : Omnitechnique

ARD (ROC) repr : Omnitechnique

Charmilles Technologies (CH) repr : Charmilles Technologies France

Cormac (I) repr : Rosilio Machines Outils

Ingersoll Maschinen und Werkzeuge GmbH (D) repr : Mac’Sys

Makino (J) repr : Makino France

Mecaprob Engineering (F)

Mitsubishi Electric (J) repr : Mac’Sys

ONA (E) repr : ONA Electroerosion France

Raycon (USA) repr : Omnitechnique

SKM (ROC) repr : Mark’Techno

Sodick (J) repr : Celada France

Machines de découpe par fil
AGIE (CH) repr : Agie France

ARD (ROC) repr : Omnitechnique

Brother (J) repr : Halbronn Frères

Charmilles Technologies (CH) repr : Charmilles Technologies France

Corisma (ROC) repr : Mecaprob Engineering

Fanuc (J) repr : L’Usinage Électrique

Herbert Walter (D) repr : Mecaprob Engineering

Hitachi (J) repr : Halbronn Frères

Makino (J) repr : Makino France

Mecaprob Engineering (F)

Mitsubishi Electric (J) repr : Mac’Sys

ONA (E) repr : ONA Electroerosion France

Seibu (J) repr : Machines Outils

Sodick (J) repr : Celada France

Autres machines (perçage rapide, désintégration de tarauds, 
accessoires)

CMEE (F) : désintégrateur de tarauds

EDM Services (F) : accessoires

EROWA (CH-F) : accessoires

Novotec (F) : perçage rapide, accessoires

System R (Suède-F) : accessoires

Nota : ROC = Republic of China

Caractéristiques principales de machines

Machines de reproduction de forme par défonçage

Courses (mm) :

axe X : de 250 à 2 700

axe Y : de 100 à 1 000 (axes asservis)

axe Z : de 160 à 700

Masse maximale de la pièce : de 200 à 20 000 kg

Générateur : intensité maximale de 25 à 800 A

Options :

axes complémentaires (1 ou 2 axes rotatifs),

magasin d’électrodes et changeur d’électrodes.

Machines de découpe par fil
Courses :

axe X : de 100 à 1 200

axe Y : de 100 à 1 000

axe Z : de 30 à 500

Masse maximale de la pièce : de 10 à 4 000 kg

Générateur : intensité maximale de 6 à 30 A

Inclinaison de fil : de 0 jusqu’à 45˚

Axes programmables : jusqu’à 6

Options :

perçage de trous pour enfiler le fil,

systèmes de coupe et enfilage de fil automatiques.
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