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FO350S/F0550S
At a glance

Eine rentable Entscheidung.

Die erhdhte Verfahrgeschwindigkeit
der Z-Achse und deren spektakulédre
Beschleunigung ermdglichen eine
30-prozentige Leistungssteigerung
bei der Bearbeitung von mitteltiefen
bis tiefen Lamellen. Dieses tech-
nologische Konzept erleichtert die
Entfernung von Partikeln aus den
Einsenkungen und verhindert seit-
liche Verformungen.

Beispiellose
Oberflachenhomogenitat.

Feinere und homogenere Oberflachen-
glten werden erzielt und Prazisi-
onsdetails werden dank geringerer
Verschleissraten eingehalten. Die
Reduzierung oder der Wegfall manu-
ellen Polierens stellt einen enormen
Vorteil in Anwendungsbereichen wie
Konsumelektronik dar.

Schnellschlichttechnologie beim Senkerodieren.

Eine Maschine

gemass lhren Nutzen.

Die Baureihe FO 350 S und FO 550 S
bietet eine breite Skala von Optionen.
Angepasst durch Individualisierung
an die Bedirfnisse des Endbenut-
zers, bringt dies ein aptimales Ver-
héltnis von Autonomie, Genauigkeit
und Produktivitat,




Lange

Ein kurzes, liberdimensioniertes C-
Gestell aus Gusseisen gewdhrleistet
fur die gesamte Lebensdauer der
Maschine mechanische Stabilitit und
Prazision, unabhdngig vom Werk-
stickgewicht oder Dielektrikum-
volumen. Eine robuste Konstruktion
absorbiert zudem alle Bearbeitungs-
krafte, um einen prazisen Spalt
zwischen Werkstlick und Elektrode
aufrechtzuerhalten. Die X- und Y-
sowie auch die Z-Achse sind mit line-
aren Glasmassstaben ausgertistet,
die lebenslange Bewegungs- und
Positionierprazision garantieren.

Schnelle Achsbeschleunigungen und
Funkensteuerung steigern die Erodier-
Produktivitat markant.

Maschinenkonzept C-Gestell, feststehender Tisch, absenkbares Becken
X-, Y=, Z-Achsen Verfahrweg mm 350 250 x 300 &00 x 400 x 450

Abstand Tisch-Spannfutter min./max. mm  150/450 150/4600

Max. Werkstiickabmessungen mm 780 x 530 x 300 x 4l

Max. Werkstiickgewicht kg 500

Elektrodengewicht kg 50

Arbeitsstrom A 64(128)

Feinste Oberflachengiite Ra pm 0.1

Messsystem / Auflésung pm Lineare Glassmasstabe /0.05

CNC-Typ

Die umfassende Funktionenpalette
wird durch Graphiken illustriert, die
intuitives und spontanes Erfassen
durch den Anwender erleichtern.
Integriertes Know-how, bordeige-
ne Dokumentation und einzigartige
Programmierldsungen ermaglichen
kurze Einrichtzeiten und hohe Pro-
duktivitat.
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m wignsie 5 Ahwenaers.
Jahrzehntelange EDM-Erfahrung.
Ganz gleich, ob es um Funken-
energiesteuerung in Abhangigkeit
von der Elektrodenform oder um
Funkenspaltiberwachung und Echt-
zeil-Funkenanalyse geht, die Uber-
wachung und Prozessoptimierung
rund um die Uhr bewirkt wiederhol-
bare und varhersehbare Bearbei-
tungsergebnisse.




i Anderungen
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At a glance

Wir sind einem Versprechen
verpflichtet, das lautet: «Achieve
mores. Es ist eine Verpflichtung,
fur unsere Kunden die richtigen
Bedingungen zu schaffen, damit
sie wetthewerhsfahige Ergebnisse
erzielen. Wenn unsere Kupden
gewinnen, gewinnan wir

www.gfac.com
Mit unseren innovativen

Fras-, Funkenerosions-
und Automationstosungen
versetzen wir unsere
Kunden in die Lage, effekliv
und effizient zu arbeiten.
Customer Services hietet
dazu umfangreiche
Dienstleistungspakete.
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Achieve more...

259.404.273
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Speed Edition

RENAULT [§f] Team
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Sichern Sie sich
Speed Editian 2-3 > S ia
High Specd EDM ‘ die Poleposition
Speed Finishing 5
EXPERTEN-Systeme 6
DPContraol 7-8 Mit der neuen .Speed Edition™-Serie steht lhnen das
‘:A”‘::r’:;::f‘erung 9':? ganze Charmilles-Know-how zur Verfiigung, damit
Optionen 12-13 Sie auf den durch harten Wetthewerb gepragten
Kenndaten 14-15 Investitionsgitermarkten leistungsstark sein kdnnen.

Die ROBOFORM 350 S und ROBOFORM 550 S weisen
Innovationen auf, die Sie in die Lage versetzen,
wertvolle Zeit bei Anwendungen des Typs

.Rippe” und beivorgeschruppten

3D-Einsenkungen zu sparen. Das Ziel

ist eine Produktivitdtssteigerung bei

gleichzeitiger Gewahrleistung
homagener, sogar glanzender
Oberflachen.
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Innovations- und leistungsstark,
macht die .Speed Edition™-Serie ihrem Namen alle Ehre.

- VYerdoppelte Verfahrgeschwindigkeit der Z-Achse (7.5 m/min]*
-~ Funfmal hohere Beschleunigung |5 m/s?]*
- Raschere und wirtschaftlichere Generatoreinstellungen flir das Schlichten
~» Meuer Translationsbahn-Steuerungsalgorithmus [TRANS-EXPERT]
— Ein System flr das Management autonomer Zellen, das Zuverldssigkeit und
Produktivitat verbindet [SCM: Self-Cell Manzgement)
— Neueintegrierte Dokumentation fiir eine raschere Einweisung des Anwenders

Dank der ROBOFORM 350 5/550 S konnen Sie die Anzahl der Bearbeitungsstunden
in lhrem Betrieb erhéhen und somit lhre Markte aus der Poleposition angehen.

*ROBOFORM 350 S




High Speed EDM

Beispiellose Leistungen Eine lohnende Entscheidung

Die Erhdhung der Z-Achsen-Verfahr- Die technische Entscheidung fur
geschwindigkeit und die spektakularen Servomotoren von Charmilles
Beschleunigungen ermdglichen ermaglicht eine hohe Pulsations-
eine Leistungssteigerung bei der geschwindigkeit und damit,
Bearbeitung mittlerer bis tiefer ohne Spulung und Deformation,
Rippen in der GrafRenordnung von 30%. einen leichteren Abtransport

der Bearbeitungs-partikel aus
den Einsenkungen. Ein Plus fur
Anwendungen wie Formen fir
elektrische Verbindungstechnik,
Rippen und Mikrobearbeitung.

Hohe Pulsationsgeschwindigkeit
ermdglicht bessere Partikelabfuhr

Vergleich mit/ohne High Speed EDM 2
Bearbetiungszait
{ §

Ohne High Speed EDM 2

Kenndaten
Geschwindigkeit der Z-Achse: 7.5 m/min
Beschleunigung: 5.0 m/s?




Beispiellose
Oberflachenhomogenitat

Beim Schlichten bieten die
ROBOFORM 350 $/550 5
entscheidende Vorteile. Einhaltung
der Detailg ulgkeit wird durch

¢ T firaten

ermdgl Ai ed Finishing”

konnen feine, sogar glénzende
Oberflachengiiten [Ra < 0.4 pm)
und beispiellose Homogenitdt an
kleinen und groflen Flachen erzielt
~den. In den meisten Fallen
nen die kostspieligen und heiklen
Polieroperationen reduziert werden
oder sogar entfallen.

Vergleich mit/ohne Speed Finishing

Ra prm

4

Form 16 Einsen-
kungen [Kabelklemmen




Dank der ..EXPERTEN Systeme
von Charmilles konnen Sie die
Leistung voll ausnutzen.

PILOT-EXPERT 4 Uberwachung und SPAC® Eine Charmilles-Exklusivitat.
Optimierung rund um die Uhr. Das = Erlaubt es, einen sventuellen
System garantiert hochste Leistung Kurzschluss zu LI:':QI igen, indem
unter standiger Berlcksichtigung n fir einen Sekundenbruchteil eine
der Bearbeitungsbedingungen. Es s spezifische Izntladung angewandt
ermoglicht einen Betrieb ohne wird.
Eingreifen vonseiten des Anwenders
und gewahrleistet perfekte Reprodu- | 7 ‘r | ] 1'Abfal_l dgr
zierbarkeit der Bearbeitung ] ! 'l |  Besrelungsspan:

== | nung infolge eines

S i Kurzschlusses
POWER CONTROL EXPERT Perfekte | | - | ‘ 2. Beseitigung des
Steuerung der Energie. Steuert jeden =T LI: | IRN—] irzsehitisses
Funken, um eine perfekte Homoge- T durch Anwendung
nitat der bearbeiteten Flachen zu ‘ 1 -‘— einer spezifischen
gewshrleisten. Das System erlaubt st remd e n, | Stromentladung
es, in Echtzeit dis Starke der 2
= Impulsdauer |psl

Bearbeitungsentladungen gemall der
uneinheitlichen Elektrodenoberfliche
ZuU bestimmen.

TRANS-EXPERT Der neue
Algarithmus zur Berechnung der
Planetdrtranslationen ermaglicht
erhebliche Steigerungen der
Bearbeitungsgeschwindigkeiten
vom Schruppen bis zum Schl Jt.en.




Der Entwicklung dieser neuen
DPControl [Dynamic Process
Control)-Benutzeroberflache liegt
eine bei zahlreichen Formenbauern
durchgefiihrte Studie zugrunde. Aus
dieser Untersuchung gewonnene
Erkenntnisse flossen direkt in die
Organisation der Funktionen und den
Aufbau der Bildschirmseiten ein. Die
Anwenderfreundlichkeit, die seit jeher
wesentlich zum Erfolg der Charmilles-
Benutzeroberflachen beitragt, wurde
nicht nur gewahrt, sondern durch
spezifischere Ausrichtung auf die
Senkerosion noch erhdht.

Maximierung der Produktionszeiten
Diesbeziglich bietet DPControl
unvergleichliche Lésungen:

« Part Express: erlaubt, den
laufenden Yorgang zu unterbre-
chen, um eine dringende Arteit

:'illhu&_hh.t?r‘.

= Job List: organisiert die Reihen-
n_kge der Jobs in Abhangigkeit
den Fer tigungsprioritaten.

Alle Vorgange wie Mess-

Interaktive grafische Unterstiitzung
. Bearbei-

tungs- und Einsenkungspositionie-

rungszyklen sind mit Grafiken/lcons
ilustriert, um intuitives und spon-

tanes Verstehen zu ermdglichen.

Standard-Windows XP-Plattform
e Integrierter PC

¢ Touch Screen
e CD-ROM-Lauf
* Netz

werk

-Anschluss

Part Express
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2D/3D-Bearbeitungszyklen
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istation konnen van DPEG
utzt werden.

Messzyklen

nur 2D

e-Doc

Die .Speed Edition"-Serie ist mit
einer neuen integrierten Hilfe
ausgestattet, die den Anwender in

elzt, die betreffende
Information rasch zu finden. Dies
geschieht mittels eines vereinfachten
Zugriffs auf das Hilfemend, mittels
einer Ubersichtlich orgznisierten
benutzerfreundlichen und leicht zu
verstehenden Navigalionsoberflache,
mittels Stichwortsuche oder
Benutzerindex.

Die Bearbeitungsbeispiele werden
tbersichtlich in einem Handbuch

ble Arbeitsorganisation

C oder einer ROBOFORM 350 S/550 S-
e, mittels DPCantrol kdnnen Sie lhre
igemal |hren Prioritaten organisieren.

itung unter strikter Uberwachung
EXPERTEN-System”-

[@matiken ausgeriistete DPCantrol

tlhnen Resultate, die lhren

gen voll entsprechen.

prasentiert. Zwecks einfacher
Ve gung sind sie gemaf dem

Bearbeitungsfortschritt in der
integrierten Hilfe aufrufbar

Mehr als eine separate

heschreibende Dokumentation

einen effektiven

ermoglicht e
Wissenstransfer, der den Anwender
indie g
Fahigkeiten stan (Im zu steigern.

etzt, seine

fh

v

5, Mitteilung per SM5S

Alle Informationen Uber die Bearbeitung
kdnnen dem Anwender per SMS direkt
mitgeteilt werden.

6. Bearbeitungsprotokoll

DPControl erstellt nach jeder Bearbeitung
automatisch einen Bericht, auf den der
Anwender liber Netzwerk oder direkt auf der
Maschine zugreifen kann.
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Automatisieruag * |

b, Meisterliche Reflexe »
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Die mittels DPControl auf den Ziel: Rekordproduktivitat
ROBOFORM 350 5/550 S integrierte, 7000 Funkenerosionsstunden/Jahr Di -
vollautomatische Zellmanagement- m flr autc 5 Z
lésung ermdglicht das Aufstellen
neuer Produktivitdtsrekorde. Die
dadurch gewonnene Zeit konnen Sie
lhrer Hauptaufgabe widmen: dem /
Ausstechen der Konkurrenz. sind. Der Im

Daten und d

nirol-

ell-

Optimieru
die progre




Automatischer CAD/CAM-Import
Nach der Konzipierung werden die
einzelnan EDM-Beartceitungs-
sequenzen zutomatisch in DPControl
importiert.

Vorhbereitung in Multitasking

Die Vorperzitung [Montage der
Elektroden auf die Elektrodenhalter,
Palettisierung der Werksticke,
Identifizierung der Chips) und die
Referenzmessungen erfolgen in Multi-
tasking auflerhalb der Maschine. Die
erfassten Daten werden automatisch
in DPControl impartiert.

Optimierung der
Wechslerkapazitat

Dank der Elektroden- und Werk-
stickidentifizierung mittels elektro-
nischer Chips kiénnen die Elektroden
und die Werksticke chne Beachtung
der Bearbeitungsphasen in das
Wechslermagazin geladen werden.
Es zahlen nur die Optimierung des
verfliigbaren Raums und die richtige
Ausrichtung des Werkzeugs und des

Werksticks. Die [dentifizierung und
die Entnahme des entsprechenden
Werkzeugs/Werksticks erfolgen
automatisch mittels Autoscan.

Arbeitsflexibilitdt und
Ergebniszuverlassigkeit

Die Automatisierung der in DPControl
hinterlegten Bearbeitungssequenzen
und die Part Express-Funktion erlau-

ben die Maximierung der produktiven
Stunden und bieten gleichzeitig die
Maglichkeit, dringende Arbeiten
problemlas einzuschieben. Die
Prozesszuverlassigkeit wird dabel
durchgehend gewahrleistet.

Self-Cell Management (SCM)

Identifizierung

+ Paletten

s Elektroden

Daten-

Messung Maschine
= Werkzeugverschiebung = DPControl 2.1
* Werkstiickreferenz = Autoscan

PC

= Mess-Software

« DPControl 2.1
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Mechanik
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Langlebige Mechanik, die allem standhalt.

Leistung ohne Zuverlassigkeit gentgt nicht.

Die mechanische Stabilitat und die Prazision

der ROBOFORM 350 S/550 S werden dauerhaft |
durch eine bewahrte und robuste Mechanik \ 9
garantiert. : : -

Auf Robustheit ausgelegte Mechanik Lineare Glasmafstdbe,
istruktion und der lebenslange Préazision
nierte Guss garantieren i
-hanische Stabilitat und Prazision

g ei
Funkenspalts zwischen Werkstiick
und Elektrede.

i
{berpriifung
(Linsarer
Glasmafistabl

Auflosung
der Messlineale: 50 nm

11

Kurzer C-Stander



Optionen }
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P'pigi \'(\la;hl der richtigen Optionen ist
eine Frage der Strategie. Um immer
eine Nasenlénge voraus zu sein,
konnen Sie mittels mehr‘grer Optionen
lhre Losung entsprechend [hren
Produktivitatsvorgaben anpassen.

We[’kzeugu Mehr Autonomie

ohne manuelle Intervention

wechsler: max. ie He siner Form
160 Elektroden

Mehr Sicherheit
mit der Autoscan-Funktion
n-Funktion |

I | CP il

ICP (Integrated Collision Protection)

aufdem Arm des Werkzeugwechslers

11g,

CH Wechsel von Elektrode
<40s 2 zuElektrodein weniger
ad
\

als é0s
41N

Autoscan Doppelgreifer




Renishaw-
Messfuhler

Prazisionsmessungen (Option)

Um eine Positioniergenauigkeit im
Mikrometer-Bereich zu garantieren,
kannvon den ROBOFORM 350 5/550 S
ein Messflhler mit optischer Signal-
Ubertragung angesteuert werden. Die
Messung mit optischer Signallbertra-
gung ist praziser und auch zuverlgs-
siger als elektrische Tastsysteme, und
ermoglicht die rdumliche Vermessung
der bearbeiteten Einsenkungen sowie
die Abnahme von Referenzdatan am
Werkstlck, ohne dieses entnehmen zu
missen. Das bedeutet einen deut-
lichen Zeitgewinn. Ein von DPControl
automatisch generierter Messbericht
erlaubt eine genaue Datenerfassung.

Messzyklus und Messhericht

Autornatische Indexierung der

C-Achse fir hohere Massgensuigkeit

Thermo-
stabilisierung

‘Mechanische Stabilitat:
eine weltweit einzigartige Lésung
Das weltweit einzigartige doppelie
Thermostabilisierungssystem der
ROBOFORM 350 Sverhindert, dass
die in der Werkstatt unvermeidbaren
Temperaturschwankungen die
Bearbeitungsprazision der Werk-
stlicke beeintrachtigen. Wenn man
auf den Mikrometer genau arbeitet,
stellt dies eine unabdingbare Neue-
rurg dar. Dank dieser Lésung entfallt
die Wartezeit fur die Thermostabili-
sierung des Arbeitsraums. Auflerdem
wird dadurch hdchste Prazision
sowohl bei der Positionierung als
auch in der Geometrie sowie eine
einwandfreie Quelitat des Endpro-
dukts sichergestellt.

Die Messdaten werden durch

ein Lichtbiindel Ubertragen

3l

£
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i Ul

Automatische Generterung

des Messherichts in DPCaontraol

Funktionsprinzip der doppelten

Thermostabilisierung

Accura-C

Die leistungsstarkste Achse im Markt

Beispiellos dynamische Eigenschaften
Nicht selten wird man mit Bearbei-
tungen konfrontiert, bei denen die
Elektroden versetzt werden oder
sogar derartige Abmessungen haben,
dass ihre Positionsstabilitat wahrand
der Bearbeitung problematisch

wird, Die Pulsationsbewegungen

im flissigen Medium [Dielektrikum]
erzeugen seitliche (Flexions- oder
Rotations-] Kréfte an der Elektrade,
denen die C-Achse standhalten muss.
Dank ihrer sehr robusten Bauweise
kann die Accurs-C sehr hohe Trag-
heitsmomente, bis zu 5000 kgecm?,
absorbieren.

Kenndaten

Verfahrweg der C-Achse 360°
Rotationsgeschwindigkeit 100 U/min
Max. Elektrodzngewicht 50 kg
Zuldssiger Arbeitsstrom 128 A
Messauflosung 0.0001°
Max. Tragheit 5000 kgem?
Matordrehmoment 28.4 Nm

Dietektrikum

1 Thermostat zur Regelung
der Dielektrikumtemperatur

2 Wasser/Dielektrikum-
Warmetauscher

3 Inden Tisch integrierte

Dielektrikumzirkulation

Luft

4 Thermostat mit zwei Tempe-
raturfiihlern zur Anpassung
der Lufttemperatur an die
Dielektrikumtemperatur

5 Wasser/Luft-
Warmetauscher

6 Elektroventil
der Kiihlflissigkeit

13




/Kenndaten
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Maschine

Architektur

2522 mm

2960 mm

ROBOFORM 3505

ROBOFORM 350 S [Speed Edition])

B
o
t
i

ROBOFORM 5505

ROBOFORM 550 S [Speed Edition)

Kompaktmaschine
mit feststehendem Tisch

Kompaktmaschins
mit feststehencem Tisch

3040 x 2830 x 2940

Abmessungen der Anlags [7] mm 1700 = 1690 x 2522
Gesamtgewicht [ohne Dielektrikum) kg 2300 4500
Gemaf der Ricntlinie .Sicherheits- und Gesundheitsschutz fur Maschinen™  B89/39Z/CEE 89/392/CEE

Gemafi der Richtlinie

.Elektromagnetische Vertrdglichkeit”

89/336/CEE

89/336/CEE

X-, Y-, Z-Achsen

X-, Y-, Z-Verfahrwege mm 350 x 250 x 300 400 x 400 x 450
Bewegﬁngsmesss-ysb; Lingars Glasmafstabe - Lineare Glasmafistdbe
% Y-, Z-Messauflosung j nm 50 50

Arbeitsraum

Arbeitsbeckentyp : Absenkbares Becken Absenkbares Becken
Abmessungen ces Beckens [*) mm 800 x 550 x 370 1220 x 870 x 470
Min./max. Dislektrikumfillstand mm 100/325 programmierbar o 145/440 programmierbar
Abmessungen des Tisches [**] mm 500 x 400 750 x 600
Abmessungen der Nuten [Anzahl) mim 1213) 1215]

Elektrode und Werkstiick

Max. Elektrodengawicht kg 30 00

Max. Werkstlckgewicht kg 500 1600

Max. Werkstickasmessungen (7] e 780 x 530 x 300 1200 x 850 x 400
Min./max. Abstand zwischen Tisch und Pinole mm 150/450 150/600
Dielektrikumsystem o
Filtartyp 4 Papierfiltarpalranen B Papierfilterpatronen
Volumen des Behzllers [ 4710 820

Generator

Typ N ) ISOPULSE ISOPULSE
Standard-Arbeitsstrom A 64.(128 **4 ) 64 [128 **#|
Stromversargung

Oreiphasen-Eingangsspannung B v 400 400

Frequenz des Hauptnetzes Hz 50 oder 60 50 oder 60
EXPERTEN-Systeme [ROBOFORM 350 5/550 S)

PILOT-EXPERT 4: .ﬁ-.utomatwschs-alrlirrij:rlsng und Kortrolle der Bearbeitungsparameter Standard

POWER CONTROL EXPERT: Automatische Anpassung des Arbeitsstromns in Abhangigkeit von der Elektrodengsometrie Standard

SPAC®: Kurzschlussschutzsystem [CT-Patent) i Standard
TRANS-EXPERT: Automatiscne Optimierung der Planetartranslationen in Abnangigkeit von der Elektrodengeometrie  Standard

= Breite x Tiefe x Hihe

14

** Breite x Tiefe

¥ Option
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ROBOFORM 350 S ROBOFORM 550§ ROBOFORM 350'S ROBOFORM 550 5

ROBOFORM 350 5/550 S

Module

C-Achse [*7*] Standard Accura-C
Max. Tragheit der Elektrode 2600 kgem? 5000 kgcm?
Messauflésung 0.001° 0.0001°
Eleklrodengewicht 25 kg 50 kg

Pinole """} Syslem 3R Macro/Combi
Erowa ITS/ITS-Compact
Hirschmann H8.11.7

Werkzeugwechsler [***)

Linear [Standard-Zubehr]
Linear {Combi-Zubehdr)
Rotierend (Standard-Zubehér)

4350 5)/6 (550 S) Positionen
51350 S)/6 (550 S) Positionen
16-80 Positionen

Rotierend (Comki-Zubehér) 30-160 Positionen

Thermostabilisierung Tisch + Kabine

Option IROBOFORM 350 S}, nicht verfiigbar (ROBOFOR™M 550 3]

Autoscan (nur mit 3R-Identifikaticns-Chip) Option
Mehrfach-Spilung {***] 6 Anschlusse
Zusitzliches Leistungsmodul (**°) b4 A
Adapter-Kit flr externen Robotsr Option
e-ConnecT Option
e-Control, e-Supervision Oplion
Programmierungssystem fir PC Standard
Autorestart Standard

High Speed EDM (ROBOFORM 530 3)

Standard (3.6 m/min - 1 m/sf)

High Speed EDM 2 [ROBOFORM 350 S|

Standard (7.5 m/min - 5 m/s?)

Renishaw-Mzssfihler

Option

Speed Finishing

Standard

Numerische Steuerung

DPControl-Funktionen

Architekiur Multiprozessor-PC Automatische Messzyklen fir Werkstizke und Elektroden

Betriebssystem Windows XP Import der Messergebnisse von einer Yoreinrichtstaticn

Prozessor Pentium®1.6 GHz 3D-Bearbeitungszyklen

RAM-Speicher 512 MB Mullizykler

Bildschirm LCD 12" TFT Bearbeitungsstrategie fir alle Materialpaare

Dateneingabz Touch Screen - Tastatur Technologien fur jeden Anwendungsiyp

Tastatur Alphanumerisches Unterstiitzung bei der Definition der Untermafe und der Elekircdenanzahl
Standard-PC-Madell Sequenzassistent fir die Verkettung der Bearbeitungen gemaf} den

Fernbediznung Standard Fertigungsprioritdten

Festplattenkapazilat 40 GB Gralische Simulation und grafische Anzeige der laulenden Bearbeitung

CD-ROM-Laufwerk Standard Bearbeitungsbericht fir jeder ausgefihrten Job

Port PCMCIA, Ethernet RJ45, USB {x2} Standard

Job List - Verwaltung der auszufihrendsn Jobs gemé&R Pricritaten

Part Express - Sofortiges Einschieben dringender Arbeiten
Dynamische Hilfz mit grafischen Erlauterungen
Online-Dokumentation (e-Doc) Uber die Bedienung der Maschine
Self-Cell Managemenl (SCM): Steuerung der Automatisationszelle

1%




Kontakt

Charmilles Technologies SA

rue du Pré-de-la-Fontaine 8-10

1217 Meyrin 1, Ge
Tel. +41 [0)22 7
Fax +41(0)22

www.charmilles.com

Agie Charmilles Group

+GF+




