Typ Anzahl Weg linear Weg rot. | Steuerung | NC - Achsen | Drehzahl | Tischlast| WZG Aufn. | WZW & . . . .
o e Arzatl | {timi] | (k] Plétze ‘ gq Wirwollen unseren Kunden méglichst weitreichende
ges. |lin. |rot. . . . .
BFT1051 | 1 | 1.750| 1.250| 1.250| 360 TNC355 | 5 | 4| 1| 2500 4000 SK50 FR }X SEN = Komplettlésungen aus einer Hand bieten. So reicht
FPSNC | 1 | 710 600 500 Dialog4 | 3 |3 6.300 550 SK40 =3 § unser Produktspektrum von einfachen mechani-
DMUGOP | 1 600| 650 550 ;2 |360| MilPus | 5 |3 | 2| 12.000 600| SK40 | 60 e schen Bauteilen iiber die Baugruppenmontage
DMU 80P | 1 800| 700| 600| X |360| MilPlus | 5 |3 | 2] 12.000 600 SK40 | 60 & i bis hin zur Herstellung und Inbetriebnahme von
FP4NC 2 560| 500 450 Dialog4 | 3 |3 6.300 450 SK40 7 R L
DMUSOV | 2 | 500] 380 380| 180|360 MilPlus | 5 | 3| 2| 16.000 200 SK40 | 60 Anlagen und Einrichtungen. Hier ein Uberblick tiber
FP2NC 1 300| 300 340 360| Dialog 11 | 4 | 3| 1 5.000 150  SK40 unsere T‘citigkeitsfelder und Produkte:

Tabelle 1: CNC - Frdsmaschinen BFT 105/1 Frdsen bis 1.750 mm
- ; S O Allgemeiner Maschinenbau
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Typ [Anzahl| Weg linear | Weg rot. | Drehzahl | Tischlast| WZG Zubehér . =5
s = e e Werl'<zeuge und Formen ' =
X|ylzis|cC + Vorrichtungen und Maschinen 3
: Schwenktisch L
FP 1 2| 500| 300| 350| 360 2.500 100|SK40 Rinvdv;;::c . Emnchtungen g
FP2 1| 500| 300| 350 2.500 100|SK40 Iing:gs;a:;t R Handling-Einrichtungen .
FP 3 1| 500| 300| 350 360|  2.500 100|SK40 |Gegenhalter B . Sonderlbsungen g
Tabelle 2: konventionelle Frésmaschinen 5-Achsen Frdsmaschinen fiir hchste Felxibildt + Préizision =
. L]
Anzahl Weg linear Spindel- Anzahl Drehzahl Leistung / Stlickgewicht | angetr. | Werkzeug-| Zubehor D PrOdUkthl:\ I W)
Typ I T et e [l = kgl |Werkzeuge | platze von Bauteilen aus Materialien aller Art L
ges. lin.|rot. angetr. . . . [0
wZG : * Frdasen/Drehen/ Schleifen / Erodieren =)
1 Primus Il CNC 470| 250 51 3| 2| 1| 5000 19 2 50 4 12 \?Vez'tﬁ}:f'z «  Wirme- und Oberﬂéchenbehandlung %
Reitstock
D R EHEN 1 CTX500E +1-50| 2.097| 450 107| 4| 3| 1| 4300| 30/540 11 650 12 12 |Wz-Verm. ° GaIvanoformung =
, Ltnette + SchweiBen (MIG / MAG / Laser / EB) a
Tabelle 3: CNC - Drehmaschinen c
+  Montage (mech./ hydr./ pneum./ elektr.) S
Hersteller Anz.| Umlauf-Durchmesser | Drehlénge | Spindelbohrung | Drehzahl | Reitstockkegel . «Q
Typ [mm] [mm] [mm] [1/min] * Inbetriebnahme vor Ort o
Bett | Schlitten | Kropf. lw)
Weisser St. Georgen 1| 360 190 530 1.000 35 1.500 MK4 Q
T e Q Design / Konzeption / Konstruktion o
’ - oeorg 1 | 400 210 1.000 51| 1.500 MK4 . =]
Univertor 18 +  Konzeption und Entwurf 3
Heidenreich + Harbeck | 4 | 55/ 2g0| 760|  1.000 62 1120 MK5 . . . =1
K »mechanische und elektrische Konstruktion 3
leidenreich + Harbecl
21 Ry 1| 430 225 1.000 56|  2.000 MK4 . Hochfrequenz-Design %
* Tabelle 4: konventionelle Drehmaschinen +  Applikatordesign
CN((—;_Drehen. t;ISZm mlt:AChsen S Hersteller | Weg linear | Bearbeitungsart | Tischlast ¢ Optlmlerungen vorhandener Anlagen
und angetriebenen Werkzeugen C H L E ﬂ F E N Typ {mm] kgl
x|yl|z
g:fnrgle“ 700| 300 400| Flachschleifen 100 u ProzeBanlagen

Anlagen fir Prozesse mit den Merkmalen
+ Nieder- bis Hochtemperaturanwendung

Zeiss 700/ 1.000, 580 3D - CNC - KMM 730 Q UA L/ TA TS S ] C HER U N G *  Mikrowelleneinsatz

Tabelle 5: Schleifmaschinen

Spectrum 700 930| 1.346 580 MeR-Software: Calypso
RDS /RST i Anbind CAD /CAM i e 8 H =5
rl ndung:2n (AT T i L + kontrollierte ProzeBatmosphére
Numerex 700 700 450| 3D - KoordinatenmeRmaschine 100 il
Cs-2828 800| 1.050| 555 CAM - Anbindung g g z.B.Sch utzgas

CNC - Werkzeugvermessung

e U www.muehleisen.de
150, 410| 360| digitale Bildverarbeitung 100 Uberdruck / Unterdruck

Kelch Kalimat 300
EA9 Expert

CAM - Anbindung : =/l : . + Plasmaprozesse D ‘ '
Mitutoyo Surftest SJ : M h DIN, ISO, ANSI, JIS
3(;1u oyomares 50 mm mit 0,75 mN essungD';:nschnittstelle
Tabelle 6: MeBeinrichtungen fiir geometrische Gréf3en Intensive Qualitdtskontrolle fiir Geometrie und Oberfldche \
N
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O Mikrowellen Bauelemente
fur den Frequenzbereich von einigen 100
MHz bis hin zu mehreren hundert GHz und
mit Leistungen von einigen Watt bis in den
Megawatt Bereich hinein.

Haben Sie eine Anfrage oder eine Fertigungsaufgabe
zulésen? Wir stehen lhnen gerne fiir ein Gespréch zur
Verfligung! Bitte kontaktieren Sie uns einfach.

Unsere Infrastruktur und unser Maschinenparkt
sind auf Flexibilildt und Vielseitigkeit hin ausgerich-
tet. Mittels der engen Verflechtung der Bereiche Kon-
struktion, Arbeitsvorbereitung, Fertigung und Mon-
tage mochten wir Sie als Kunden bei der Lésung Ihrer
Bearbeitungsaufgaben bestmdglich unterstttzen.

Durch die Kombination von konventioneller Fer-
tigungstechnik mit hochmodernen CNC - Maschi-
nen konnen wir |hnen die jeweils optimale
Bearbeitungslosung hinsichtlich Qualitat, Termin
und Kosten bieten.

Neben der reinen Lohnfertigung nach einer Papier-
zeichnung ist die datentechnische Verknipfung
zu unseren Kunden ein immer bedeutenderes
Aufgabenfeld. Die Informationen Uber herzustel-
lende Bauteile, Baugruppen und Anlagen stehen
zunehmend als Datenséatze in unterschiedlichster
Form zur Verfligung. Unsere Konstruktionsabteilung
unterstitzt und koordiniert hier die Kommunikation
zwischen lhnen als Kunden und unserer Fertigung.

Telefon 07156 /9202 - 0
Telefax 07156 / 49126

E - Mail info@muehleisen.de
Internet www.muehleisen.de

Mailbox, anlaog 07156 / 9202 - 66

Mailbox, ISDN 07156 / 9202 - 60

07156 /9202 - 601
Kennung: O0013004329MUEHLEIS000001

07156 / 9202 - 602

OFTP Odette

ISDN - Filetransfer

Tabelle 8: Wege zur Dateniibertragung

Wirarbeiten mit 3D CAD-Systemen mit Ankoppelung
an ein NC-Programmiersystem. Daher sind wir in der
Lage, sowohl geometrisch wie fertigungstechnisch
komplizierte Aufgaben, zum Beispiel Freiformflachen,
zu l6sen.

Selbstverstandlich Gberwachen wir die Qualitat
unserer Produkte schon bei der Produktion. Das Mal3
an Dokumentation dieser In-Prozess Uberwachung
und der Qualitatssicherungsmalnahmen am fertigen
Produkt wird vorher zusammen mit dem Kunden
individuell festgelegt. Diese Dokumentation reicht
von einfachen Zwischenmessungen geometrischer

q AutoCAD selbstenwickelte
et echanik Mechanical Desktop 5 Geometriemodule
. Anbindung an
CAD Elektrik ECS-CAD CAD Mechanik
CAM MasterCAM selbstenwickelte
Postprozessoren
Hochfrequenz - HFSS selbstenwickelte
Berechnung analytische Werkzeuge

Vom CAD-Modell zur Fertigungszeichnung

und zum fertigen Produkt

Tabelle 7: unsere CAD - Systeme

am Beispiel eines Mikrowellenspiegels
mit integriertem Richtkoppler

Abmessungen bis hin zu einem Fertigungslogbuch,
welches jeden Schritt der Bearbeitung und der
Abnahme dokumentiert. Fiir den Bereich Anla-
genbau verfligen wir tiber einen Hochvakuum -
Pumstand um die Vakuum - Dichtigkeit unserer
Produkte tiberprifen zu kdnnen.

fiir einfachen Koordinaten-|

CAD acl Austausch
CAD DWG AutoCAD Format
urspriingl. AutoCAD,
Can X4 heute quasi-Standard
CAD CADL CadKey / CadStar
CAD \GES ir]ternational.er Standard
fiir Geometrieaustausch
internationaler Standard
@ Step flr Geometrieaustausch
CAD STL Austausghformat.fur
Stereolitographie
CAD NFL System ANVIL
Austausch von
oW VRS Flachendefinitionen
CNC NC-Programme direkte Verarbeitung an
DIN 66025 CNC - Maschinen
CNC NC-Programme direkte Verarbeitung an

Heidenhain Klartext CNC - Maschinen

fiir Zeichnungsausdruck

Bldden st und Konturiibergabe
lesen PostSeript | "¢ Koniurtpergabe
Bildaten TIFF Spegs”r;edr;zzgiw;t fr
Bildaten JPEG Spe;m;?;:;t fiir
Bildaten Targa Speliaci::jedrzgiw:;t fiir
Bildaten PNG Spe;::jedrzg?:t fiir
Bildaten PCX Spellac”f:j%r;c:;r;it fiir
Bildaten PCS Spe‘iac”r:jedr;c:;riz?‘t fr
Bildaten PXG Speligc“r;edr;c:;r;it fiir
Tabelle 9: Auszug der von uns verarbeitbaren
Datenformate

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



