Schlisselfechnologie von SARIX in Kombination mit dem Mikro-Frasvertahren und der
Anwendung eines einzelnen Elekirodentyps haben hervorragende Erg-ebnisse gezeigr.
Zudem bietet die neue SARIX Lésung im Vergleich zu herkémmlichen Bohr- und Senkver-
fahren den Vorteil, dass eine genauere Kihlluftimenge gewdhrleistet wird, da der koni-
sche Teil der Lécher exakt konzentrisch zum zylindrischen Teil bearbeitet werden kann.

- 3 = : Neben der Machbarkeit weist die
AUSGEWAHLTE LOSUNG 7-Achs-Hochleistungs-SX-200-

Maschine eine hervorragende Prozessstabilitét der Mikrofunkenerosionsbear-bei-
tung vor allem beim Bohren der konischen Lécher aus. Schon nach den ersten
Versuchen bestdtigte sich die Entscheidung fir die SARIX Technologie, da die
Geometriekonsistenz der Locher, die feinste Oberflachengite und vor allem die
prazise Kihlluftmenge bestens eingehalten werden konnten. Diese Prozessstabil-
itdt und Reproduzierbarkeit wurden heute in den Fertigungsprozess integriert
und fir das Bohren aller Lécher unterschiedlicher Durchmesser am selben
Werkstiick und zwar mit einem einzelnen Werkzeugelektrodentyp erweitert.

TECHNISCHE SPECIFIKATION Der Durchmesser der eingesetzten

Elekiroden zur Bearbei-tung der zylin-
drischen Lécher liegt zwischen 0,2 und 0,80 mm. Die Spaliweite betréigt 0,03 mm. Die
konische Geometrie wurde unter Einsatz derselben Werkzeugelekirode wie fir die zylin-
drischen Lécher erreicht, wobei man sich fiir die Verwendung des Mikrofréis Verfahrens von
SARIX, einschliesslich der automatischen Verschleif3kompensation, entschied. Die
Lage der unterschiedlichen Léchergeometrien, die zum einem besseren Kihleffekt

fuhren, wurde mit Hilfe des Softwarepakets SX- EDM CAM AERO erreicht.

PRODUKTIVITAT

Fir die Serienferfigung dieser hochwerfige Werkstic-
ke wurde die Maschine mit einem aufomatischen
Elekirodenwechsler ausgeristet; somit konnte ein vol-
lkontinuierlicher Befrieb mit minimaler Ristzeit sicher-
gestelt werden.Auch die Anwendung eines einzel-
nen Werkzeugelektirodentyps fir die Bearbeitung
aller Locher hat die Kosten fiir die Verbrauchsmate-
riclien stark verringert, was die Fertigungskosten noch
wetter senkt. Die Anzahl der Einzelarbeitsschritte wur-
de reduziert und zudem wurde die Nachbear-bei-
tung der Teile iberflissig. Dadurch k3nnen die einzel-
nen Arbeitsschritte im gesamten Ferfigungsprozess
vereinfacht werden. Die Wirtschaftlichkeit die-
ser Mikro-Bearbeitung wurde vom Kunden
sehr positiv aufgenommen, so dass sich am
Ende eine klare Empfehlung ergab, dasselbe
Verfahren auch fir die Kihlbohrungen der
HD-Rotorteilschaufeln des Triebwerks zu ver-
wenden. i
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nen von SARIX ist die Présenz eines
Technikers an der Maschine Gberflussig.
Nach der Festlegung und Eingabe der
Bohrtechnologien, des Elekirodentyps
sowie der Geomefrien und Posifionen
der Lécher kann die Maschine den
Produkfionszyklus véllig autenom kon-
trollieren.

Aufwendige Nachbearbei-tungen
werden Uberflissig und Werk-stiicke
kénnen unmittelbar in die ndchsten
Prozessschritte integriert werden.

UBER SARIX SA

SARIX entwickelt, produziert und ver-
marktet hocheffiziente Mikro EDM
Anlagen, die insbesondere in den fol-
genden Industriiezweigen eingesetzt
werden: Stanzformtechnik, Mikroelek-
fronik, Medizin, Uhrenherstellung, Auto-
mobilindustrie, Luft- und Raumfahrt so-
wie Forschungszentren und Universi-
téten. Die Produktlinien SARIX SX-100
und SX-200 kommen in unterschiedli-
chen Mikro EDM Bearbeitungsberei-
chen wie Mikro-Bohrerodieren, Mikro-
Senkerodieren und Mikrofrdsbearbei-
tung zur Anwendung und bieten
dem Nutzer héchste Flexibilitat.

ze S Afle
fg .\<"(‘ - e s v © >

‘f\ﬁ\; k“ i

THE BEST MICRO ERCSION
TECHNOLOGY

3D Micro - Milling

Sollten Sie diese hochleistungssiarke
Mikroschneideerodierttechnik
benétigen, so wenden Sie sich bitte
an SARIX +41 91 785 81 71 oder
besuchen Sie uns unter wwwisarix.com
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