
*Завдяки постійним дослідженням та удосконаленням технічні характеристики можуть бути змінені без попередження.

Вимоги по встановленню верстату 
Джерело живлення
Температура/вологість
Умови експлуатації

Конструкція заземлення

Забезпечення повітрям

Змінний струм 220/380 В ±5%, 3 фази, 50/60 ±1 Гц
25±1 °C / менше 75%

Верстат не повинен бути розташований біля штампувального пресу, 
свердлильного чи інших подібних верстатів.
Верстат не повинен бути розташований поблизу систем термічної 
обробки та гальванічного обладнання.
Встановлювати верстат необхідно в пилозахисних приміщеннях).
Перед розміщенням верстату зверніть увагу на робочі переміщення 
верстату під час експлуатації та простір, необхідний для 
обслуговування.
Похибка горизонтальності фундаменту повинна бути меншою, 
ніж 20 мкм.

Опір заземлення нижче 10 Ом: від'єднайте з’єднання заземлення від інших 
верстатів
> 6 кг/см2 (застосовується для верстату з системою AWT)

Абпланалп Україна
вул. Козацька, 120/4
м. Київ, 03022, Україна
телефон: +380 44 496 11 66
факс: +380 44 206 30 45
info@abplanalp.kiev.ua
www.abplanalp.com.ua

Серія
Головна серія електроерозійного 
вирізного верстата з ЧПУ

AU

Досягнення десятиліття



USA

Командна робота
Концепція AccuteX була започаткована групою інженерів, які поділяли однакові ідеї 
з думкою про майбутнє. Вироби, що продаються з логотипом AccuteX, є символами 
високої точності та передових технологій. Команда AccuteX більше ніж 20 років відда-
на ідеям інновацій, а також науковим дослідженням та удосконаленням, вона розро-
бляє та освоює найсучасніші технології у сфері електроерозійної обробки (EDM), 
що визначає основну конкурентоспроможність компанії на арені міжнародного бізнесу.

Обслуговування
Обслуговування клієнтів AccuteX — це рівень міжнародного класу. Від аналізу почат-
кового різання перед покупкою, шляхом навчання та встановлення верстатів, наші 
професійні співробітники з продажу та технічної підтримки забезпечать плавну реалі-
зацію всіх виробів AccuteX. Ця всеосяжна сервісна підтримка відображає бізнес-
концепцію AccuteX: обслуговування — це частина наших виробів.

ТОЧНІСТЬ…
 ЦЕ НЕ ПРОСТО ЗНАЧЕННЯ,  ЩО ВИМІРЮЄТЬСЯ,  

ЦЕ НАШЕ СТАВЛЕННЯ. Досягнення ДЕСЯТИРІЧЧЯ

Засновано компанію AccuteX Technologies Co., Ltd. .
Капітал: 1,71 млн. доларів США

Створено контролер з ЧПУ для різання дроту AccuteX
Представлені верстати серії AccuteX AU 
Продаж в Тайвані та Китаї

Дебют на виставці TIMTOS 2003. 
Продажі в Азії, Європі, Америці.
Заснований стратегічний партнер AccuteX Korea

Сертифікація за стандартом IS09000: 2000. 
Капітал компанії: 2,40 млн. доларів США

В Куньшані, Китай створена компанія AccuteX China
Представлені AccuteX AU-1000iA та AU-860iA

Розбудова нової штаб-квартири AccuteX 
Заснований стратегічний партнер AccuteX EDM USA

Представлено «AccuteX 6-Axis Total Solution»

Переїзд на нову фабрику площею 10000 м2

Заснований стратегічний партнер AccuteX INDIA

Представлені верстати серії AccuteX SP
Представлено «SD Master Function»

Сертифікація за стандартом IS09000: 2008

Компанія представила верстати серії GE
Отримана нагорода «Taiwan Excellence Award 2010»
Завершено дослідницький проект за замовленням Міністерства 
економіки «EDM + A + Wire Project»

Представлені верстати серії AccuteX AP.
Отримана нагорода «Rising Star Award 2011»
Отримана нагорода «Machinery Industry Contribution Award 2011»

Отримана нагорода «Taiwan Supremacy Silver Award 2012»
Представлені верстати серії AccuteX EZ
Компанія AccuteX China переїхала в новий завод площею 
20 000 м2 в Куньшані. Отримана нагорода «National Award of 
Outstanding SMEs 2012»

Представлені верстати серії AccuteX AL.

Генеральний директор Рэй Ліянг (Ray Liang) був нагороджений 
моделлю Тайваню та зарубіжних підприємців

Отримано сертифікат нагороди компанії з середнім потенціалом 
Тайваню 

AL-400SA отримала нагороду «Taiwan Excellence Award 2016»
Компанія сертифікована за стандартом як ISO 9001: 2015

Охолоджувач AW-12 отримав нагороду «Taiwan Excellence Award 2017»



AUСерія 
Т-подібна конструкція

Комплексна структура 
високої жорсткості

Конструкція колони, що переміщується 

3D-лазерна техніка вимірювання

Великий хід по вісі  Z

Х-У- прямолінійність

Х-У- прямолінійність

5 тонн
Т-подібна конструкція

Конструкція С-Frame була розроблена за 
допомогою методу аналізу кінцевих елементів 
(FEA), а також властивостей багатошарової 
структури, що характеризується високою 
жорсткістю, великим навантаженням на стіл та 
низькою механічною деформацією.

Похибка фактичної позиції верстату має 3 виміри.
AccuteX для вимірювання використовує 3D-лазерний 
калібратор US API для вимірювання значень лінійного 
допустимого відхилення по висоті та напряму, одночас-
но перевіряючи лінійне допустиме відхилення по кожній 
вісі відповідно до стандартів ISO 230-6.

Розміри столу та опорної зони мають співвід-
ношення 1:1, вони придатні для обробки 
надзвичайно великих деталей, максимальна

вага заготовки —

Стандартне переміщення по вісі Z — 400 мм;

                          є опцією;
Деталь може бути повністю 
занурена в діелектрик, 
це забезпечує високу 
якість розряду.

Всі моделі AccuteX AU серії AU розроблені 
з Т-подібною конструкцією (Т-Base). Довша 
вісь X розташована на станині, коротша вісь Y 
розташована на осі X. В якому б напрямку 
робочий стіл не переміщався, він повністю 
підтримується конструкцією без звисання.

вісь X

вісь X

вісь Y

вісь Y

Пряма передача 
вирізняється високою 
чутливістю сервоприводу

Методом кінцевих елементів
Інше:
загальна конструкція з виступом Т-подібна жорстка конструкція

Виступ по вісі X

Вісь X

Вісь X

Стійкий центр тяжіння 

Т-подібна конструкція

з над широким фундаментом

Вісь Y

Вісь Y

Вузька база

Порівняння підтримки столу

до 5 тонн.до 5 тонн.

600 мм600 мм



AccuteXКонтролер 
Дистанційне управління AccuteХ

Обробка PCD 
та графіту*

Контролер AccuteX 
100% власної розробки 

Відслідковує верстати AccuteХ в офісі

Дистанційне управління в офісі Верстати на виробництві

Основна конкурентоспроможність AccuteX — це контролер AccuteX 
власної розробки; даний контролер відрізняє нас від решти машинобу-
дівної галузі, яка спирається на використання контролерів з Європи 
та Японії. Команда дослідження та розробки AccuteX повністю опанува-
ла ключові технології контролера, що дозволяє нам забезпечити 
найкраще обслуговування та підтримку клієнтів у всьому світі.

Дистанційне управління — це програмне забезпечення для системи Windows, що вста-
новлюється в ПК через Інтернет для підключення до верстата електроерозійної оброб-
ки (EDM) дистанційного контролю. В офісі ви можете відстежувати ситуацію з верста-
том, моделювати програму ЧПУ, організувати роботу для кожного верстата та надсила-
ти або завантажувати файли ЧПУ.

Windows CE® для безпосереднього точного управління 
переміщенням. Траєкторія серво-відгуку точно відпові-
дає програмі.

Якщо при виконанні багатомісної обробки 
сталась проблема з заправкою проволоки або 
інша причина при якій отвір не може бути обро-
бленим, контролер автоматично запам’ятовує 
необроблену позицію і виконується перехід до 
наступного отвору для подальшої обробки.

Ексклюзивна схема запуску та стабільне джерело живлення є найбільш підходящою конструкцією 
для вирізання PCD і графіту, а також гарантує якість навіть при тривалій обробці.
Обробка краю заготовки регулюється в межах мінімального діапазону одночасно з високошвидкіс-
ною обробкою.
Електроерозійний дротяно-вирізний верстат AccuteX може виконувати одночасну інтерполяцію 
5-ти осей, а також може бути встановлена вісь W (6-та вісь поворотного столу) під час виконання 
складних інструментів PCD.
Застосовуючи поворотний стіл (6-та вісь), можна обробити будь-яку деталь обертання.

• Функція обробки кутів.
• Функція автоматичного відновлення живлен-

ня верстату
• Функція підходу (врізання)
• Функція пропускання декількох блоків

Windows XP® та зовнішнє програмне забезпечення для 
управління переміщенням. Швидкість серво приводу 
іноді повільніша ніж швидкість контролера. 
Серво відстежуванню не вдалось виконати програму.

Точне відстеження

Траєкторії руху

Траєкторії руху

Програмна траєкторія

Програмна 
траєкторія
Програмна 
траєкторія

Відставання

Стабільний час відгукуСтабільний час відгуку

Нестабільний час відгукуНестабільний час відгуку

ВідставанняВідставання

Швидкодіючий відклик AccuteX

Функція обходу (BYPASS)

Висока точність з  простою 
автоматизацією функційІнше: низький рівень відгуку

* Дана функція є опцією

Застосування PCD

Mатеріал PCD

Завершене різання PCD

Завершене різання графіту 
з пластиною 1,5 мм
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(*) Режими різання та інші пов'язані установки базуються на службовій інформації AccuteX.
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Порівняння ефективності  різання

Тільки один різ
Таблиця вимірювання точності 60 деталей

Команда дослідження та розробки AccuteX спрощує генератор та елек-
тричну схему для усунення зайвої втрати потужності та підвищення ефек-
тивності різання.

Ефективність різання в порівнянні з іншими виробниками з різною товщи-
ною заготовок показана нижче.

• 6 осьове (X / Y / U / V / Z / W) управління.
• Одночасна інтерполяція 5 осей.
• Застосовується при операціях промивання або занурення у воду під дією відповідного поворотного столу.
• Придатний для виробництва медичного обладнання та аерокосмічних компонентів.
• Поворотний стіл оснащений вбудованим електродвигуном виробництва Японії, роздільною здатністю 

720 000 імпульсів, рівнем вищого класу ізоляції IP68. 
*Додаткова функція

ЕНЕРГЕТИЧНА ДОВГОВІЧНІСТЬ
Алгоритм потужності AccuteX інтегрований у чіп програмованої логічної матриці (FPGA). 
Цей підхід повністю усуває зайві втрати потужності. Різання залишається ефективним 
впродовж багатьох років. (*)

MST Технологія мікро-іскроутворення (MST) — це унікальна 
технологія для заготовок 50 мм, найкраща обробка поверхні 
може досягати коефіцієнту шорсткості — Ra. 0,18 мкм

• SD Master управляє системою сервоприводу, збільшу-
ючи стабільність розряду і знижуючи вірогідність обри-
вів дроту.

• Стабільність розряду збільшує точність обробки і пов-
торюваність розмірів оброблених деталей.

• Однопрохідна обробка при ± 2 σ дала результати в діа-
пазоні ± 1,5 мкм. (95,45% всіх 60-ти деталей виготовле-
ні з похибкою яка не перевищує 3 мкм. Всі деталі обро-
блялись в різний час протягом двох місяців

Найкраща обробка поверхні може бути досягнута: 
Ra 0,18 мкм / товщина 50 мм.
Ra 0,15 мкм / товщина 20 мм. 
Дріт: латунний дріт 0.2 мм 
Матеріал: SKD 11 

(*) Дані з сервісної бази Accutex

1 різ
Ra 2,50 мкм

2 різи
Ra 1,80 мкм

3 різи
Ra 0,6 мкм

4 різи
Ra 0,35 мкм

5 різів
Ra 0,18 мкм

Шести осьова
ПОВОРОТ 

І ВИПАЛЮВАННЯМедицина — клас продуктивності

Стабілізація розряду 

обробка

Розбіжність 
розмірів 
60-ти оброблених 
деталей Верстати 

інших виробників

Повторюваність 2 мкм

БЕЗ SD MASTER З SD MASTER
№ деталі № деталі 

Макс. Похибка 2 σ Макс. Похибка 2 σ 

Значення "W" Значення "W"

ВИГОТОВЛЕННЯ ПРЕС ФОРМ

Розміри квадратного пуансона: 
8 × 8 × 50 мм.



кутівКонтроль обробки AWT (автоматична заправка дроту) 
НАЙВИЩА НАДІЙНІСТЬ ЗАПРАВКИ

Час різання

В залежності від режимів обробки, діаметра дроту, кута і товщини заготовок, контролер AccuteX 
автоматично встановлює оптимальні параметри, для отримання необхідних значень кутів деталі

Система управління енергією розряду 
AccuteX має можливість змінювати 
режими обробки в залежності від тов-
щини заготовки, умов промивки в зоні 
різання, забезпечуючи максимальну 
швидкість обробки і виключаючи віро-
гідність обривів дроту.

Команда дослідження та розробки 
AccuteX розробила пристрій для вико-
нання «внутрішньо схемного тесту» 
(In Circuit Test), який здатний перевіри-
ти кожну точку пайки, забезпечити від-
повідність всіх напруг / струмів і, в ос-
таточному підсумку, гарантувати 
якість плат.

Час різання неоднакової товщини:
Новий: 15 хв.
Старий: 23 хв.

Контроль натягу під час різання.
Зі зворотнім натягом у випадку розриву дроту
«AC servo Tension Wheel», патент Тайваню 
№ 1257887.

Поки дріт обрізається, 
системою зворотного натягу 
та відпалу відбувається його 
зміцнення

Система повітряної продувки для видалення 
відходів дроту у контейнер збору; швидко і легко.
«Waste Wire Auto Removing Device», патент Тайва-
ню № 210295, патент Китаю № 03261258.3

Незалежно від довжини, обрізки дроту повністю видаляються системою AccuteX AWT (*). У порівнянні з іншими 
виробниками що застосовують механічний циліндричний важіль який обмежує довжину та чутливість виявлення 
обрізку що спричиняє невдале видалення, унікальний пристрій AWT AccuteX видаляє дротяні обрізки незалежно 
від їх довжини.

Із застосуванням механічного циліндричного 
важелю, обрізки дроту не можуть бути видале-
ні якщо їхня довжина перевищує робочий хід 
циліндра.
* Додатково

Пристрій видалення відходів дроту AccuteX 
видаляє повітряним потоком обрізки не залеж-
но від довжини, які миттєво переміщаються 
до контейнеру.

30° внутрішній / зовнішній контроль кута
Дріт діаметром 0,2 мм

Профілометр Тейлора Гобсона
Діаграма фазової траєкторії

Обробка деталей 
перемінної товщини

Технологія I.C.T. 

Ефективність 
збільшилася на 34%

Сервопривід натяжного ролика

Голкоподібний 
кінець дроту

Видалення відходів дроту

Унікальний пристрій для відходу дроту

Інший виробник AccuteX

При обробці заготовки 
зі змінною товщиною 
швидкість різання досягає 
3,3мм/хв. 

845 електричних 
елементів

2582 точок 
пайки

ВСЕ ПЕРЕВІРЕНО

Інше

Інший виробник:
Стан заправки

Невдале 
видалення обрізків 
через їхню велику 
довжину

AccuteX
Стан 
заправки

Обрізки дроту 
без обмежень 
довжини будуть 
видалені 
в контейнер 
відходів.

О
брізки дроту видалені повністю



* (A) - це функція AWT.

Матеріал Сталь Товщина 20 мм
Проходів 4 Шорсткість Ra 0,55 мкм
Діаметр дроту Ø0,15 Час різання 4 год.
Довжина різання 831,952 мм
Особливості Різання змінної товщини

Матеріал Титан Товщина 3 мм
Проходів 1 Шорсткість Ra 2,5 мкм
Діаметр дроту Ø0,2 Час різання 23 хв.
Довжина різання 76,324 мм
Особливості Шести осьова обробка для
 медичного обладнання

Матеріал Сталь Товщина 30 мм
Проходів 3 Шорсткість Ra 0,62 мкм
Діаметр дроту Ø0,2 Час різання 6 год. 37 хв.
Довжина різання 871,559 мм (прес-форма) 
Особливості Пуансони та матриці з 5мм 
 ріжучою частиною

Матеріал Сталь Товщина 50 мм
Проходів 5 Шорсткість Ra 0,65 мкм
Діаметр дроту Ø0,25 Час різання 5 год. 30 хв.
Довжина різання 396,3135 мм
Особливості Широке конічне різання

Матеріал Сталь Товщина 20 мм
Проходів 3 Шорсткість Ra 0,65 мкм
Діаметр дроту Ø0,2 Час різання 4 год. 45 хв.
Довжина різання 963,135 мм
Особливості Повторюваність менше, ніж 2 мкм 
 на кожному місці прес форми

Матеріал Сталь Товщина 50 мм
Проходів 3 Шорсткість Ra 0,67 мкм
Діаметр дроту Ø0,25 Час різання 10 год. 37 хв.
Довжина різання 1293,693 мм
Особливості Комплект конічних деталей 12º

Матеріал Карбід бору Товщина 0,7 мм
Проходів 5 Шорсткість Ra 0,4 мкм
Діаметр дроту Ø0,15 Час різання 10 год. 37 хв.
Довжина різання 343,2 мм (3 пове рхні)
Особливості Контроль кута

Матеріал Сталь Товщина 0,3 мм
Проходів 3 Шорсткість Ra 0,85 мкм
Діаметр дроту Ø0,2 Час різання 2 год. 25 хв.
Довжина різання 2900,468 мм
Особливості Повторюваність менше, ніж 2 мкм 
 у випадку різання тонкостінного металу

Матеріал Сталь Товщина 50 мм
Проходів 4 Шорсткість Ra 0,7 мкм
Діаметр дроту Ø0,2 Час різання 13 год. 7 хв.
Довжина різання 4372,496 мм
Особливості 6-ти осьова обробка

Матеріал PCD, WC Товщина 5 мм
Проходів 3 Шорсткість 
Діаметр дроту Ø0,25 Час різання 4 год. 25 хв.
Довжина різання 3284,4884 мм
Особливості Шести осьова обробка 
 спеціального матеріалу

Спеціальні деталі 
для військових 
цілей

Деталі 
для медицини  

Пуансони 
та матриці 

Обробка конусів 
з кутом 40° 

Прес форми Прес форми

Конічна 
збірна деталь

Ріжучі 
інструменти

PCD
Обробка інструментів 

Електроди 
матричного типу Тип із промиванням

Тип із зануренням

Тип із рухомою колоною та зануренням 

Модель
Макс. розмір заготовки 
(Д х Ш х В)
Макс. вага заготовки
Хід по X/Y
Хід по U/V
Хід по Z
Вага котушки дроту
Габаритні розміри 
(Ш х Г х В)
Ємність баку
Вага верстату

мм
кг
мм
мм
мм
кг
мм

л
кг

Модель
Макс. розмір аготовки 
(Д х Ш х В)
Макс. вага заготовки
Хід по X/Y
Хід по U/V
Хід по Z
Макс. рівень води 
у ванні
Вага котушки дроту
Габаритні розміри  
(Ш х Г х В)
Ємність баку
Вага верстату

Модель
Макс. розмір заготовки 
(Д х Ш х В)
Макс. вага заготовки
Хід по X/Y
Хід по U/V
Хід по Z
Макс. рівень води 
у ванні
Вага котушки дроту
Габаритні розміри (Ш х 
Г х В)
Ємність баку

Вага верстату

мм
Кг
мм
мм
мм
мм

Кг

мм
Л
Кг

мм
кг
мм
мм
мм
мм

кг
мм

Л

Кг

Головний бак / 2420 (2400) 
Головний + допоміжний 
бак / 1630 + 1280 (Z600)

Головний бак / 2420 (2400) 
Головний + допоміжний 
бак / 1630 + 1280 (Z600)

Головний + допоміжний 
бак / 2000 + 1466



Технічні характеристики ЧПК

Функції системи управління

Загальні характеристики

Стандартна комплектація

Опції

Податчик великих 
котушок проволоки 

Верстати серії Accutex

Система контролера 
Пристрій керування
Пристрій пам'яті
Екран
Введення даних
Кількість осей управління
Кількість одночасно 
управляючих осей
Мін. командний блок
Макс. командний діапазон
Тип команди
База даних режимів обробки
Генератор
Макс. швидкість обробки
Тривалість імпульсів (ON)
Тривалість паузи (OFF)
Режим розрядів

Windows CE
64-розрядний промисловий ПК
Карта пам’яті CF 1 ГБ 
15" кольоровий TFT сенсорний екран
Клавіатура, RS-232, USB, Ethernet, FTP
5 осей / 6 осей (додатково — вісь W)
4 осі / 5 осей (додатково — вісь W)

0,0001 мм
±9999,9999 мм
мм / дюйм
99999 установок
32 режими, 53 В~138 В
250 мм2/хв
24 режими
43 режими
Чорновий різ/чистовий різ/фінішна обробка

Діаметр дроту
Одночасне число осей
Серво привід
Макс. Кут обробки
Опір води
Температура води

0,15-0,33 мм (0,10 опція)
4 осі XYUV / Опція вісь W
Серво привід на 5 осей
± 21 ° (Сопло зі збільшеним отвором) / H = 100, H = 80 для AU-3i / 300i)
Авто контроль 5-200 кОм-см
Авто контроль ± 1 °C

Верхнє / нижнє сопло для промивки
Ключ для направляючих
Контейнер для використаного дроту
Паперовий фільтр

Автоматична заправка дроту (AWT)
SD Master
Оптичні лінійки осей X/Y
Блокування осі Z для уникнення 
зіткнень
Трансформатор

Блокування дверей робочої зони
Чистовий бак (нижче AU-750i)
Дистанційне управління
Використання дроту 0,1 мм
Автоматичний стабілізатор напруги

Система аварійного сповіщення
Поворотний стіл для 6-осьової обробки (вісь W)
Сигнальна лампа
Обробка PCD / графіту
Пристрій подачі великих котушок дроту (45 кг)

Направляюча
Латунний дріт
Резервуар для іонообмінної смоли
Прилад регулювання вертикальності проволоки

Пластина для підводу напруги
Комплект інструментів
Іонообмінна смола
Водяний охолоджувач

Компенсація люфтів
Лінійна / кругова 
інтерполяція 
Відображення траєкторії 
різання
Повернення до початкової 
координати
Встановлення базової 
координати 
Пропуск блоків 
Журнал обробки
Дзеркальне відображення
Програмована зупинка 

Компенсація похибки 
позиціонування
Постійна / серво подача 
Автоматичне відновлення 
живлення 
Повернення до точки обриву
Повернення до базової точки
Конусна обробка
Пам'ять обслуговування 
верстату
Зміна осей
Пробний прохід програми 
Зупинка блоку

Паралельна компенсація
Інтерполяція для різної форми.
Фонове редагування
Повернення до початкової 
точки
Повернення до точки обриву
Авто – кут
Редагування / копіювання / 
видалення програми
Розворот контуру
Поблочна обробка
Підпрограма
2-й програмний ліміт

Автоматичне 
позиціювання (край, центр) 
Програмний ліміт
Функція контролю обробки 
кута
Діагностика 
Захист від зіткнень по осі Z 
Ручне введення даних
Авто / ручна подача
Повернення найкоротшою 
траєкторією
Корекція угару дроту

Заправка дроту потоком високого тиску. Функція недоступна з блокуванням осі Z 
(В такому випадку функція блокування осі Z недоступна)

* Технічні характеристики можуть бути змінені без попереднього повідомлення.



*Завдяки постійним дослідженням та удосконаленням технічні характеристики можуть бути змінені без попередження.

Вимоги по встановленню верстату 
Джерело живлення
Температура/вологість
Умови експлуатації

Конструкція заземлення

Забезпечення повітрям

Змінний струм 220/380 В ±5%, 3 фази, 50/60 ±1 Гц
25±1 °C / менше 75%

Верстат не повинен бути розташований біля штампувального пресу, 
свердлильного чи інших подібних верстатів.
Верстат не повинен бути розташований поблизу систем термічної 
обробки та гальванічного обладнання.
Встановлювати верстат необхідно в пилозахисних приміщеннях).
Перед розміщенням верстату зверніть увагу на робочі переміщення 
верстату під час експлуатації та простір, необхідний для 
обслуговування.
Похибка горизонтальності фундаменту повинна бути меншою, 
ніж 20 мкм.

Опір заземлення нижче 10 Ом: від'єднайте з’єднання заземлення від інших 
верстатів
> 6 кг/см2 (застосовується для верстату з системою AWT)

Абпланалп Україна
вул. Козацька, 120/4
м. Київ, 03022, Україна
телефон: +380 44 496 11 66
факс: +380 44 206 30 45
info@abplanalp.kiev.ua
www.abplanalp.com.ua

Серія
Головна серія електроерозійного 
вирізного верстата з ЧПУ

AU

Досягнення десятиліття


