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1: Grundlagen der Funkenerosion

—~ Entladevorgang

— Werkstoffabirag und Elektrodenverschlei
— Funktionsprinzip des Generators

1: Funkenerosions-Senkmaschine
— Gestell

~ Antriebe

~ Arbeitsraum

-~ Werkzeuge, Spannmittel

1: Sprachstruktur
— Programmsétze und -worte
- Geometrische und technologische Angaben

1: Erlduterungen der Bedienelemente
— Ein- und Ausschalten der Anlage

- Betriebsartenwahl

Dateneingabe

Handbedienung

Anzeigen

tF
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: Funkenerosions-Schneidmaschine
Gestell

— Antriebe

— Drahtsystem

— Arbeitsraum

— Spannmittel

i

1: CNC-ProgrammIersystem
— Hardware
— Software

. — Softwaremodule

— Einschaiten
~ Dialog und Dateneingabe

1: Erlduterung der Bedienelemente
— Ein- und Ausschalten der Anlage
~ Betriebsartenwahl

—~ Dateneingabe

— Handbedienung

— Anzeigen

1. Dielektrika

2. Einstelltabelle fiir das
funkenerosive Senken (Auszug)

3. Einstelitabelle fiir das
funkenerosive Schneiden (Auszug)

2: Bearbeitungsbedingungen

— Werkstoffe von Bearbeltungselekirode
und Werkstiick

— Arbeitsmedium, Dielektrikum

— Splilverfahren

2: Generator

— Aufbau, Parametereinstellung
- Bedienfeld ‘
~ Ausbaustufen

2: Anwelsungen

~ Verfahranweisungen

~ G-Anweisungen

- M-Anweisungen

— T- und S-Anwelisungen

2: Einrichten

— Programm eingeben

— Technologiedaten eingeben
— Programm einlesen, auslesen
— Werkstlicknullpunkt setzen

- WerkzeugmaBe eingeben

— Programmtest

— Spilung ein§§ellen

2: Generator
—~ Aufbau, Parametereinstellung

2: GeometrleuProgrémmierung

— Modui DAT - — Modui CON
— Modul INI2 ~ Modul CHE
-~ Modul ELE - Modul TAP

i

Aufg. ,definieren” (ELE) —~ Modul DRA
Modul SEQ — Modul POC
— Aufg. ,definieren” {SEQ) — Modul SAV

2: Einrichten
- Programm einlesen

~— Technologiedaten eingeben

- Draht senkrecht ausrichten, -
Arbeitszone begrenzen
Positionieren des Drahtes
Programmtest

Spllung einstelien

i

1

. Programmieranweisungen (Senken)
. Programmieranweisungen (Schneiden)
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3: Bearbeltungsparameter
—~ Zeitlicher Verlauf von Strom
und Spannung
— Entladeenergie und Entladeleistung
— AbtragskenngréBen
-~ Arbeitsspaltweite
~ Oberflachengite

3 Svp:ulsystém
— Spllkreislauf, Filter
— Spliisteuerung

3: Planetérfunktionen

~ Zylindrisch aufweiten (Mode 1)

— Konisch aufweiten (Mode 2, 3)

~ Kugelig senken (Mode 4), — aufweiten (Mode 5)
~ Einseitig aufweiten (Mode 6, 7, 8)

-~ Zyl. senken (Mode 9) Kon senken (Mode 0)

3: Automatlkbetrleb

-~ Starten des Programmiaufs

- Uberwachen des Programmlaufs
- Unterbrechen des Programmlaufs

3: Spiilsystem
- Splilkreislauf, Filter
~— Splilsteuerung

3: Technologie-Programmierung
~ Modul DAT
— Modul TEC
~ Modul MEM
— Modul TAP
— Modul SAV

3: Automatikbetrieb

~ Starten des Programmlaufs

~ Uberwachen des Programmiaufs
— Unterbrechen des Programmlaufs

8. Losungen der Aufgaben
7. Stichwortverzeichnis
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: Funkenerosive Bearbeitungsverfahren

Funkenerosives Senken
Funkenerosives Schneiden mit Draht
Weitere Bearbeitungsverfahren

: CNC-Steuerung V

Funktionsumfang, Betriebsarten

Bedienfeld der CNC-Steuerung

Bedienfeld der Technologie-Programmiereinheit
Handbedienfeld

Speicher und Datenanschilisse

: Fertigungsplanung

ProzeBplanung
Elektrodenplanung
Spilung
Arbeitsbeispiei

: CNC~Steuerungv

Funktionsumfang, Betriebsarten
Bedienfelder -
Speicher und Datenschilsse

: Fertigungsplanung

Programmerstellung vorbereiten
Konturelemente definieren
Bearbeitungsreihenfoige festiegen
Anzahl der Schnitte bestimmen
Lochstreifen stanzen
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