CNC-Drehen mit bis zu

4 Achsen und einer
Bearbeitungslinge bis
2.000 mm

Voraussetzung fiir den Erfolg ist
das perfekte Zusammenspiel von
qualifizierten Facharbeitern mit &
hochwertigen §
Werkzeugmaschinen

Fréisbearbeitungskapazitdt
mit bis zu 1,6 Metern
Verfahrweg und bis zu Vom CAD-Modell zur Fertigungszeichnung und zum fertigen
5-Achsen simultan Produkt am Beispiel eines Mikrowellenspiegels
ermdglichen die L6sung eines mit integriertem Richtkoppler

GroBteils der
Bearbeitungsaufgaben

Mit unseren vier 5-Achsen o
Bearbeitungszentren sind wir
in der Lage, héchste
Qualitdtsanspriiche flexibel zu
erfiillen -

Uberwachte Qualitdt, sowohl
wdhrend der Fertigung wie am
fertigen Produkt ist bei uns tdgliche
Aufgabe -

5 - Achsen Frésbearbeitungen l6sen komplexe Bearbeitungs-
aufgaben, der gut organisierte, interne Datenflul8 ist hier
malgebend fiir den Erfolg

Die Herstellung besonderer
Oberfidchen verlangt den
Einsatz von selbstent-
wickelter Software fiir die

In unserer Montageabteilung NC-Programmierung

erfolgt der Zusammenbau unserer
Produkte und die Inbetriebnahme
unserer Anlagen

i

Als Hersteller von Bauteilen und Anlagen aus den
Bereichen Maschinenbau und der Mikrowellentech-
nik sind wir téglich mit der Produktion von Bauteilen
befal3t, mit zum Teil dulerst komplexe Geometrien.

Wirverfiigen Uber eine grof3e, hauseigene Fertigungs-
tiefe, somit kdnnen wir unseren Kunden Komplett-
I6sungen aus einer Hand bieten. Diese Produktion
erfordert ein groBBes Mal3 an Erfahrung und das naht-
lose Ineinandergreifen verschiedener Arbeitsschritte.
Hierzu gehoren:

4 CAD
Hier wird die Geometrie des Bauteils ent-
weder durch Datentibernahme vom Kunden
oder durch entsprechende Konstruktion
erfa8t und fir die Produktion aufgearbeitet.

U Arbeitsvorbereitung
Die nun zur Verfligung stehenden Daten
werden als Grundlage fiir die Planung des
Herstellungsprozesses verwendet.

U CAM/Programmierung
Mittels unseres Programmiersystems werden
die NC-Programme fiir die Fertigung erstellt.
Die entsprechenden Post-Prozessoren haben
wir selbst entwickelt. Falls die Geometrie
die Verwendung eines Programmiersystems
nicht zulaBt, entwickeln wir ggf. spezielle
Software, mit der wir die NC-Programme spe-
zifisch fur diesen Anwendungsfall erzeugen
kénnen.

U Produktion
Nun erfolgt die Herstellung auf modernsten
CNC - Drehmaschinen (bis 4 Achsen und 2 m
Bearbeitungslange) und CNC - Frasmaschinen
(bis 5 Achsen und 1,6 m Bearbeitungslénge).
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U Qualitatssicherung und Dokumentation
Selbstverstandlich Gberwachen wir die Qua-
litdt unserer Produkte schon bei der Produk-
tion. Das Mal3 an Dokumentation dieser In-
Prozess Uberwachung und der Qualitatssiche-
rungsmalnahmen am fertigen Produkt wird
vorher zusammen mit dem Kunden indivi-
duell festgelegt. Diese Dokumentation reicht
von einfachen Zwischenmessungen geome-
trischer Abmessungen bis hin zu einem Fer-
tigungslogbuch, welches jeden Schritt der
Bearbeitung und der Abnahme dokumen-
tiert.

Bei vielen Bauteilen ist eine Herstellung auf rein
spanabhebendem Weg oft nicht oder nur sehr
aufwendig mdglich. Hierzu gehdren zum Beispiel
Kuhlsysteme an Bauteilen oder komplexe innenlie-
gende Geometrien. In diesen Féllen kombinieren
wir die spanabhebende Fertigung mit der Galvano-
formung. Dieses Verfahren kommt hauptsachlich
bei Bauteilen aus Kupfer oder Nickel zum Einsatz.
Wir méchten hier kurz die einzelnen Arbeitsschritte
darstellen:

1) Durch spanabhebende Bearbeitung werden
die Hohlstrukturen als offene Taschen oder
Kandle hergestellt (z. B. Frasen).

2) Nun werden diese Taschen oder Kanale mit
Wachs gefilllt.

3) AnschlieBend wird auf galvanischem Weg Mate-
rial als Deckschicht aufgetragen. Die so aufge-
tragene Schicht kann von einigen Tausendstel
Millimetern bis hin zu mehreren Millimetern dick
sein.

4) Durch Erwdrmen wird das Wachs verfliissigt und
kann durch eine Offnung abflieBen. Sind
besondere Anforderungen an die Reinheit

gestellt, so kann das Bauteil anschlie3end im
Vakuum ausgeheizt werden.

Durch die Urformung beim Auftragen der Deck-
schicht wird ein gleichmafiges Geflige und somit
eine geringe He-Leckrate erreicht, daher eignet
sich dieses Verfahren besonders auch ftir Bauteile,
welche im Vakuum oder UHV-Bereich eingesetzt
werden sollen. Beim galvanischen Auftrag kénnen die
Materialien auch schichtweise kombiniert werden.
Sokannz.B.auf eine Kupferschicht eine Nickelschicht
aufgetragen werden.

Eine weitere Moglichkeit bietet die Galvanoformung
fur die Herstellung von Hohlk&rpern. Die Arbeits-
schritte laufen hier wie folgt ab:

1) Ein Kern wird hergestellt. Die AuBengeome-
trie dieses Kerns entspricht der Innengeo-
metrie des herzustellenden Hohlkorpers, der
Kern ist das Negativ. Als Material flir den Kern
kommt z.B. Aluminium, Edelstahl oder Plexi-
glas zum Einsatz.

2) Auf den Kern werden dann mittels Galvano-
formung eine oder mehrere Schichten bei-
spielsweise aus Kupfer aufgetragen. Auch hier
kann eine Schicht mehrere Millimeter dick
sein und es kann z.B. eine Nickelschicht auf
eine Kupferschicht aufgetragen werden.

3) Wenn notig, kann die aufgetragene Schicht
auBlen spanabhebend bearbeitet und so
eine definierte AuBengeometrie hergestellt
werden.

4) Ist die AuBengeometrie fertig, wird der
Kern entfernt. st dieser aus Aluminium, so
geschieht das auf chemischem Weg durch
Auflosen des Aluminiums. Erlaubt die Geome-
trie des Kerns ein Entformen, hat der Kern also

keine Hinterschnitte, so kann der Kern auch aus
Edelstahl oder Plexiglas hergestellt sein.

Kerne aus Edelstahl oder Aluminium kénnen dann
mehrmals verwendet werden. Dies reduziert die
Herstellungskosten entsprechend.

Beide Verfahren (Wachsfiillung und Kern) lassen sich
selbstverstandlich auch kombinieren. So kénnen
Bauteile mit einer Hohlkdrpergeometrie und einge-
arbeiteten Kuhlstrukturen hergestellt werden.

Unser Partner fir die Galvanoformung ist Galvano-T
in Windeck-RoRbach.

Diese kombinierte spanabhebende und galvanofor-
mende Produktion setzt eine detaillierte Konstruktion
des Bauteils und eine umfassende Planung der
Fertigungsschritte und entsprechende Erfahrung
voraus, welche in unserem Hause vorhanden ist.

Wir bieten unseren Kunden daher hier eine Kom-
plettlésung aus einer Hand.

Auf der Basis Ihrer Geometriedaten oder Zeichnungen
erarbeiten wir die Planung der Fertigung sowie
Zeichnungen der einzelnen Bearbeitungsschritte
oder Arbeitsplane. RM betreut und Gberwacht den
gesamten Fertigungsprozel. Sie als Kunde werden
von diesen Aufgaben entlastet und sind erst wieder
bei der Abnahme des fertigen Bauteils gefordert.

Reinhold Mihleisen GmbH
Carl-Zeiss-Str.7

70839 Gerlingen

Phone +49 (0) 71 56 9 20 20
Fax +49(0) 71564 91 26
http://www.muehleisen.de



