


Produktywne u...

1 8 63 Hermann Groffmann founded a factory for the production of household
sewing machines in Dresden. Soon after that, the production range
is expanded to include column type lathes, polishing machines as
well as boring and milling machines.

1869 The mechanic starts the production of
mathematical-physical instruments and apparatus in
Dresden.

19 14: The Elbe-Werke are founded in Meifien.
The company produces keyway-broaching machines
and lathes.

1959 MIKROMAT is created in the merger of Feinstma-

schinenwerke Dresden and Schleifmaschinenwerk Dresden.
The production range includes, aside from jig boring machines,
grinding machines and lathes, as well.

19 96 MIKROMAT develops the first precision portal
from two-dimensional jig boring machines for complete high-
precision pentagonal processing (MIKROMAT 15 VX).

1997 MIKROMAT 20V is start of first generation preci-
sion portals 12V - 16V - 20V

2 0 O 6 second generation of precision portals
12V - 16V - 20V - 40V

2 O 1 1 MIKROMAT JIG portals have fully integrated vertical and horicontal
boring/milling as well as JIG grinding.

...t0 gwarantujemy




Stale poszerzanie zachowanej w dokumentacji i prze-
kazywanej przez pokolenia wiedzy fachowej, przy jed-
noczesnym podgzaniu za postgpem naukowo - tech-
nicznym, jest dla nas priorytetem.
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Tylko uzycie wlasnych, czesto poufnych norm zakla-
dowych, zamiast standaryzowanych zabezpieczen ja-
kosci, gwarantuje precyzj¢ oraz zapewnienie dziatania
na poziomie JIG.




MIKROMAT JIG

osiaga precyzje wykonania produkcji przez cala zywotno$¢ maszyny.

Wysoka doktadnos¢ przez dlugi okres cza-
su, osiagana jest dzigki sztywnemu wykonaniu
wszystkich komponentéw skladowych, pola-

czonych z inteligentng technologia justowania i
skutecznymi zasadami konstruktywnej symetrii
elementéw korpusu, wykonanych z odlewu pre-
cyzyjnego. Dodaé nalezy, iz do wyosiowania cal-
kowitego korpusu maszyny uzywana jest wlasna
technologia MIKROMAT-u.

Ultra precyzja az po

najmniejszy detal

Prowadnice kompaktowe najwyzszej doktadno-
$ci i sztywnosci, ponadto szlifowane sworznie z
obrotowym mocowaniem w piascie tloka, bez
luzu w gléwce korbowodu oraz system wrzecion,
z najwyzsza stala momentu obrotu.



JIG-Doktadnos$¢ wiertarek
wspotrzednosciowych -
oznacza precyzje po najmniejszy
detal, z jednej reki.

Precyzja osi maszyny w kombinacji z najwyzsza
precyzja produkciji, w odniesieniu do prostolinio-
woscl oraz prostokatnosci osi maszyny, zabezpie-
czaja osiagniecie najwyzszej dokladnosci wolume-
trycznej w calej przestrzeni roboczej.

Obliczenie prostoliniowosci z pomiaru nachylenia

Erzeugnis Querbett 20V

Bearbeiter Dietrich

Datum 29.01.2011

Schrittmall 200 | mm Bahn 2 (hinten)
Skalenwert 1 pm/m

Temp. oben 20,0 | °C

Temp. unten 20,0 | °C Bahn 1(vorn)
Bauteilhthe 900 | mm (Bezugsbahn)
Bahnabstand 900 | mm

Messstelle: [1T2]3]4]5]6]7[8]9f0]1a]12]13]14]15]16]17]18]19]20]21]22] 2324 25]26]27]28]29]30]31]32[33]34][35]36]37]
Libelle Bahn 2 0 9 [10[13[13]12]13] 18] 14 9 [21]12] 8 [ 8 [ 1012141414 10] 23] 23] 24| 23] 27 15[ 12 13]10] 13
Libelle Bahn 1

Anzahl der Querwaagenmessungen = Anzahl der L&ngswaagenmessungen + 1

Formabweichungen und Parallelitat der Fiihrungsbahnen (wenn am Bauteil kein Temperaturfehler vorliegt)

[Formabw.Bahn 1] 3,6 um] [Formabw. Bahn2] 2,5 um] [ Parallelitat [ 0,9 um]
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Wymiarowanie oraz korekta zuzycia
poprzez zintegrowany system pomiaru
narzedzi oraz proces kalibracji -
zgloszony do opatentowania.

Wysoce sztywny system wrzeciona glow-
nego z adaptacja dla precyzyjnej obrébki
5 - stronnej.
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IKROMAT

Decydujace o precyzji zespoly montazowe skladane sa z zachowaniem

i symetrii
P termicznej.
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Najwyzsza stabilizacja termiczna osiggana przez kontrolowane procesy chlodzenia wszystkich
mediow i zespolow montazowych maszyny, takich jak wrzeciennik i glowice obrébceze z tem-
peraturg odniesienia prowadzona przez maszyne.

MIKROMAT |

20°C +1K
20°C +1K
<05 K/2h
“05K




Rozszerzenie pola dzialania poprzez system wymiany
glowicy 1 wrzeciona, dzi¢ki czemu nawet przy bardzo

nietypowych pozycjach obrobki osiggane sa: wysoka
sztywnos$c¢ oraz dogodne mozliwosci dojscia do
trudnych miejsc obrobezych.

Obszerne opcje wyposazenia do automatycznej podmiany

na wrzecienniku / osi Z.

* glowica wiertarska katowa i glowica frezujaca (obrobka
wielostronna)

* przedluZenie wrzeciona

* wymienne wrzeciono szlifierki do otworow z silnikiem
pradu wysokiej czgstotliwosci

* uniwersalna glowica frezarska katowa

* specjalne glowice wiertarskie 1 frezujace

Precyzyjne automatyczne pozycjonowanie i ekstremalnie

sztywne mocowanie urzadzen na wrzecienniku, gwarantuja

niezawodng obrobke precyzyjng przy wykorzystaniu

wszystkich urzadzen dodatkowych.




IKROMAT
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Kompletna obrobka
Wyktadnia wszystkich elementow,
ktora jest najwyzsze obciazenie,
gwarantuje solidng obrobke
zgrubna 1 precyzyjne gladzenie
powierzchni.

Technologia JIG i HSC
*Wysoka produktywnos¢ funkeji wygladzajacych
powierzchnie, wymagajacych wickszego naktadu pracy,
w produkeji narzedzi i form.

*Obrobka zgrubna 5-osiowa i gladZ przy uzyciu
NC - glowica widlasta i wymienne wrzeciono
samojezdne

*Obrébka sztywna elementow jako obrobka
koncowa
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przepustowosci portalu oraz zmienna wielkos$cia

Struktury skonstruowane modutowo,
i forma stotu.

ze zmienng wysokoscig 1 szerokoscia
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JIG - Seria - kompaktowa
MIKROMAT 8V — 8V 2S — 8V HSC

MIKROMAT 8V, 8V 2§ i 8V HSC bazuja na dy-
namicznej i zoptymalizowanej konstrukcji maszyny
rodzaju portalowego. W zestawieniu z precyzyjnymi
prowadnicami obiegowymi, rolkowymi osiggamy
dlugotrwala gwarancje precyzji JIG.




System pomiaru laserowego
do automatycznego pomiaru narzedzi
1 kontroli peknigé narzedzi.

BLUM - BN [(MIKROMAT

-

Poprzez automatyczny wymiennik narzedzi
(ATC) mozliwa jest szybka i precyzyjna wymiana
narzedzi. Poprzez unowoczesnienie (upgrade)
maszyny do obrébki precyzyjnej osiaga ona _~f
poziom precyzyjnego centrum obréb-

Wymienne glowice
wykrecane z suwakiem
glowicy do planowania,
rozszerzaja mozliwos¢ obrobki

maszyny precyzyjnej.

10
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MIKROMAT | MIKROMAT
8V 8V 2S
Droga przesuwu X mm 1200
Droga przesuwu Y mm 1000 1000 (485)
Droga przesuwu Z mm 600 600
Odlegtos$é trzon wrzeciona - powierzchnia
gémagstom P 100 ... 700
Portal przepustowy mm 1000
Powierzchnia mocowania mm . 1000 x 800
optional 1000 x 1500
Obcigzenie stotu kN 15
Zapotrzebowanie miejsca L-B-H 6,5-45-39
Waga netto kg 18000
Predkosé posuwu X, Y, Z mm/min 0...30000
Niepewnos$¢ pozycjonowania (P) X, Y, Z mm 0,002
Ze\rzk;sc rozproszenia pozycjonowania (Pg) mm 0,001
Obszar rozproszenia (U) X, Y, Z mm 0,0005
Aberracja pozycjonowania (P,) X, Y, Z mm 0,0009
10 ... 8000
Liczby obrotéw wrzeciona min! 10 ... 16000
10 ... 24000
44 / 66
Wydajnosé silnika wrzeciona 100 / 25% ED kW 44 / 66
18 /23
210 / 340
Moment obrotowy wrzeciona 100 /25% ED Nm 210 / 340
55/ 72
SK 50
Mocowanie narzedzi HSK-A 63
HSK-A 100

*Zastrzega si¢ prawo do nanoszenia zmian w miar¢ postepu technicznego

11
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Portale precyzyjne MIKROMAT sa wiodaca
technologia swiatowa do obrébki
precyzyjnej. Dzigki systemowi
glowic wymiennych,
podniesiono wartos§¢
pionowych wiertarek
wspolrzednosciowych do pulapu
poziomych maszyn precyzyjnych,

a dodajac opcje szlifowania
koordynacyjnego podniesiono je do rangi
maszyny stuzacej do obrobki precyzyjne;.

12



EMIKROMAT
JIG - Portal precyzyjny
MIKROMAT 12V - 20V

e
|

Dzie-
siatki lat do-
$wiadczenia w produkcji i za-

stosowaniu pionowych, jak i poziomych wiertarek
wspolrzednosciowych oraz szlifierek pozwolily na wykreowanie
nowego typu maszyn.

Kompetencje te, ztédlowe, wykorzystywane sa w maszynie do obrébki wielostronnej / 5 - osiowe;.

Doktadnosc¢ okreslana jest poprzez catos¢ elementéw procesu obrobezego. Kompletna obrébka precyzyjna
elementu w jednym mocowaniu, jest najbardziej efektywnym rozwiazaniem do osiggnigcia wyzszej doktadnosci.

Poprzez przedluzony suw na osiach

w kombinacji z glowica - przemyslana

po najdrobniejszy szczego! - oraz

system przediuzek, portale precyzyjne
MIKROMAT osiagaja maksymalna
przestrzen robocza, zachowujac minimalng
wielko$¢ maszyny.

Przy tym technologie takie jak: wiercenie,
frezowanie i szlifowanie sa w pelni

zintegrowane.

2-osiowe gtowice widlaste do obrébki
5-osiowej symultanicznej.

13



Dzigki zastosowaniu automatycznego wymiennika narzedzi (ATC) osiagniety zostal wyzszy stopien automatyzacji
maszyny. Wymiana narzedzi moze nastgpowac automatycznie, zarowno do pionowego wrzeciona gléwnego, jak
1do poziomych lub pionowych wrzecion glowic obrébezych. Liczba miejsc na narzedzia w magazynie jest zmienna.
Wymiana narzedzi odbywa si¢ poza przestrzenig obrobeza. Tym samym powierzchnia ta moze by¢ w pelni wyko-
rzystana oraz dodatkowo unikamy kolizji.

Réznorodne opcje maszyny oraz wyposazenia
dodatkowego, oferuja olbrzymia ilo§é wariantow do
obrobki najbardziej zréznicowanych elementéw.

Centralny interfejs energii z automa-
tycznie mocowanym sprzegiem mediow
dla wszystkich funkeji urzadzen oraz procesow
technologicznych (chlodzenie zewngtrzne 1 we-
wnetrzne).

14
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MIKROMAT | MIKROMAT | MIKROMAT | MIKROMAT
12V 12V 5D 20V 20V 5D
4700
Droga przesuwu X mm 2700 5700
Droga przesuwu Y mm 2200 2288
Droga przesuwu Z mm 1050 1250
Droga przesuwu B grad - +/-95 -- +/-95
Droga przesuwu C grad - +/-360 — +/-360
: . . 2000 x 4000
Powierzchnia mocowania mm 1250 x 2000 2400 x 5000
Obciazenie stotu kN 50 1?8
Szerokos’c, rowkéw wstole / m 22 /100 22 /160
Odleglosc¢
max. szeroko$¢ przepustu mm 1600 2650
Odleglosc trzon wrzeciona - mm | 100...1150 | -100...950 | 100...1350 | -70 ... 1180
powierzchnia gérna stolu
Zapotrzebowanie miejsca L-B-H 95-45-51 11,5-6,4-55
Waga netto kg 32000 3(8)888
L . 0...22000
Predkos¢ posuwu X, Y mm/min iSSR0 0. 30000
Predkosé posuwu  Z mm/min 0...25000
max. sita posuwu X, Y, Z kN 15
max. moment obrotowy B, C Nm -- 2000 - 2000
max. moment zaciskowy B, C Nm -= 7000 - 7000
§1C$C‘ZV“O“ pozycjonowania (P) - 0.004 / 0,004 / 0,003 0,006 / 0,006 / 0,003
B,C grad = | 10,003 " 0,003
Szerokos¢ rozproszenia
pozycionowania (Pg) X, Y, Z mm 0,0015 / 0,0015 / 0,0015
Obszar rozproszenia (U) X, Y, Z mm 0,001 / 0,001 / 0,001
?(b?r;qa pozycjonowania (Py) mm 0,002 / 0,002 / 0,002 0,003 / 0,003 / 0,003
10 ... 24000 10 ... 24000
. . : & =il
Liczby obrotéw wrzeciona min 10 ... 6000 107000 10 ... 6000 10 7000
Wydajnos¢ silnika wrzeciona S1 / 34 /43 34 /43
S6 - 40%ED L Hr 5o 42 /55 31 % 42 /55
Moment obrotowy wrzeciona S1 / 72 /91 72 /91
S6 - 40%ED D 500240 400 /525 S 1250 400 /525
. ) HSK-A 63 HSK-A 63
Mocowanie narzedzi SK 50 HSICA 100 SK 50 HSICA 100

*Zastrzega si¢ prawo do nanoszenia zmian w miare postepu technicznego

15
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Wymiennik palet i system mocowania w punk-
cie zerowym dla efektywnej obrobki, przygo-

towanie odbywa si¢ réwnolegle w czasie gléw-
nym.
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CW

Niepewnos$¢ pozycjonowania (P) 37
Szeroko$¢ rozproszenia o
pozycjonowania (Py)

Stél obrotowy 1 opcja stotu obrotowo - podzialowego do obrébki

elementéw z dowolnymi katami.
BW CW

Niepewnos$¢ pozycjonowania (P) 57 37
Szerokos¢ rozproszenia 3 o

pozycjonowania (Pg)

17



S = el Maszyna z podwéjnym stotem do réw-

o

noleglego w czasie przygotow: i obrobki eks-
tremalnie dtugich element6 ych - 17 m

MIKROMAT e
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JIG - Portal precyzyjny
MIKROMAT 40V - 40VF

e S N

E

40V zostata

skonstruowana,

wedlug ambitnych

zasad, ktore zaczerpnigto

jako pochodna z parametréw

precyzyjnych maszyn portalowych,

mniejszych, konstruowanych do tej pory.|

Dzigki temu osiagane sq na duzych elemen-

tach obrobcezych wysokie doktadnosci miary,

formy oraz polozenia. Wyposazona w 2 stoty, ktore!
moga by¢ uzywane pojedynczo, naprzemiennie , albo
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Suwak - Z z droga przesuwu
2000 mm

Rozszerzenie spektrum zastosowania
przy wykorzystaniu systemu wymiany
glowic 1 wrzecion
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MIKROMAT 40V MIKROMAT 40VF
max. Droga przesuwu X mm 9000 16800
max. Droga przesuwu Y mm 5400
max. Droga przesuwu Z mm 2050
max. Powierzchnia mocowania mm 2400 8000 2400 x 7000/7000
3800 x 6000 3800 x 7000/7000
Obcigzenie stotu kN 200 400
Szerokosé rowkow w stole / Odleglosé mm 28 / 200
max. szeroko$¢ przepustu mm 4650
Odleglos¢ trzon wrzeciona - powierzchnia m 500 ... 2550
gbrna stotu 900 ... 2950
Zapotrzebowanie miejsca L-B-H 19,7-10-9 36,8 -10-9
Waga netto kg 148000 220000
Predkosé posuwu X, Y mm/min 8 53888
Predkosé posuwu  Z mm/min 0...20000
max. sifa posuwu X, Y, Z kN 15
Niepewnos¢ pozycjonowania (P) X, Y, Z mm 0,014 / 0,008 / 0,005
Szeroko$¢ rozproszenia pozycjonowania (Ps) 2 0,005 / 0,003 / 0,003
X, Y, Z
Obszar rozproszenia (U) X,Y, Z mm 0,003 / 0,003 / 0,003
Aberracja pozycjonowania (Py) X, Y, Z mm 0,008 / 0,004 / 0,004
Liczby obrotéw wrzeciona min! 10 ... 6000
Wydajnos¢ silnika wrzeciona S1 / S6 - :
402 /QE’D KW 37 /56
i/([)(g/t;ﬂé;)t obrotowy wizeeiona S1 / S6 - Nm 800 / 1250
Mocowanie narzedzi SK 50

* Zastrzega si¢ prawo do nanoszenia zmian w miare postepu technicznego

21



| &
oy @ @)

b Pt - = | s =) -
[ - . i 1= L | et T Al
XaFID X £ i T ¥ 7 % 7

22



I@IIKROMAT

Formy rotacyjne i szlifietki do gwintow
MIKROMAT 3G -5G - 10G - 15G - 20G - 60G

MIKROMAT
10 GX

——

Wysoka jako$¢ produkeii, wydajnosé, uniwersalno$¢ oraz komfort sa atutami wyrdzniajacymi szlifierki do
form rotacyjnych i gwintéw. Opierajac si¢ na parametrach technicznych, maszyny te moga by¢ wykorzystywa-
ne racjonalnie do intensywnej obrobki szlifowania, jak i zarazem do szlifowania finiszowego, réznorodnych
geometrii elementéw, przy wysokiej efektywnosci oraz wysokich wymaganiach dotyczacych doktadnosci.

Specyficzny software - MIKROMAT, 7 technika menu prowadzaca ope-
ratora, gwarantuje wysoka akceptacj¢ warsztatu, a uzytkownikowi daje mozliwosé
polaczenia jego specjalistycznej znajomosci techniki szlifowania z Know-how z Fa-

bryki MIKROMAT. :
6 - osi NC szlifierki do form rotacyjnych oraz do gwintéw pozwalaja na tworzenie- -.-\?
1 wykonywanie bardzo kompleksowych form elementéw. + D- Yy &£
Tworzenie skokéw i profili osiagane jest poprzez elektro- 4
niczne sprze¢zenie odpowiednich osi. ~. q
P
‘- +X +A

O 23



Dla wszystkich prac szlifierskich dostepne jest optymalne profilowanie
elementu szlifujacego: obciggacz - NC, urzadzenie profilujace z rolkq
diamentowa, stalowa rolka prasujaca oraz obciggacz konwencjonalny.
Przygotowanie konturéw réznych rodzajow, przy wykorzystaniu
innych proceséw obrébezych nie zawsze jest juz konieczne.
Maszyny umozliwiajq automatyczne, kompletne szlifo-
wanie elementow.

Urzadzenie sterujace $rodkiem chlodzacym,
duzej wydajnosci, z temperatura odnie-
sienia prowadzona przez maszyne,
osiaga zalozenie dotyczace wyso-
ce produktywnego szlifowa-
nia intensywnego, przy

utrzymaniu stalej
doktadnosci.

Automatyczne
justowanie elementéw
obrobionych w fazie wstepnej, dla
efektywnej obrébki malych

i $rednich serii.

24
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Modufowo rozbudowane
maszyny tej serii, cechuje wysoka
uniwersalno$¢ z zastosowaniem techniki
urzadzen dodatkowych, dla technologii:

26

szlifowanie wewnetrzne
szlifowanie zaskoku
szlifowanie réwnolegle do osi z malymi
elementami szlifujacymi
szlifowanie skokow i Srednic
progresywnych
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Integracja zautomatyzowanego systemu

do ladowania i roztadowania elementéw
obrobcezych, pozwala na efektywna obrobke
wysoce precyzyjnych $rednich i duzych serii.

27
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Szlifowanie gwintow precyzyjnych wymaga do$wiadczenia

1 mechanicznego zrozumienia zagadnienia. Znajomos¢ pro-

gramowania nie jest tu konieczna, z uwagi na bezposrednie

wprowadzanie danych rysunku.
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Eoptl utsarm

Eapl techis; Hadins Typ A
Full fink: Ecke
Full prokis: ke

e nrber lirs

etk wtan

max. $rednica elementu szlifowanego

zewnetrzna i

max. §rednica elementu szlifowanego mm

wewnetrzna

max. dlugo$¢ gwintu szlifowanego, mm

jednoprofilowego zewngtrzna

max. dlugos¢ gwintu szlifowanego, mm

jednoprofilowego wewnetrzna

max. dlugos¢ elementu przy gwincie mm

wewnetrznym

max. rozstaw kiow mm

max. waga elementu pomiedzy ktami kg

Zakres dosuwu elementu szlifujacego mm

Stednica elementu szlifujacego min/max mm

Szerokos$¢ elementu szlifujacego min/max | mm

Zapotrzebowanie miejsca L-B-H

Waga netto kg

Posuw / Bieg szybki osi - Z mrp/
min

Posuw / Bieg szybki osi - X mrp/
min

Niepewnos¢ pozycjonowania (P) X, Z

JU.W mm

Szeroko$¢ rozproszenia pozycjonowania

Py X,Z/U,W e

Obszar rozproszenia (U) X, Z /U, W mm

Aberracja pozycjonowania (P) X, Z /

U, W mm

Liczby obrotéw wrzeciona min’'

Naped elementu. sz?ifujalcego m/s

max. predkos¢ cigcia

Max. predkos¢ cigcia kW
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MIKROMAT
3G 5GI 5G (P) | 10G (P) | 15G (P) | 20G (P) | 60G (P)
250 400 320
- 320 280 -
300 - 500 1000 1500 2000 6000
- 300 - 50 150 250 -
- 350 - 150 450 700 -
400 - 750 1250 1750 2225 6250
50 80 160 160 240 300 1000
265
200+2x Wyso-
ko$¢ profilu / 13/ 32 300+2x Wysokos¢ profilu / 500
350
8 /30 8/ 60
2,2-30-1,6 7,0-40-30 8,0-4,0-3,0 9,0-4,0-30
5000 9000 12000 15000 20000
5000 / 15000
1000 / 4000
0,0024 0,003 0,005
0,0016 0,002 0,003
0,001 0,0016
0,001 0,002
0,2 ...300 0,2"....100
60 50
12 15 20-(52)

* Zastrzega si¢ prawo do nanoszenia zmian w miare postepu technicznego
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Maszyny specjalne / Specjalne rozwigzania
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MIKROMAT rozwdj technologii

Obrabiarki realizuja zadania technologiczne. Kompetentna decyzja dotyczaca technologii, wplywa pozytywnie na
czas amortyzacji. Kompletny rozwé; MIKROMAT - u generowany jest z wymogow technologicznych. W tym celu,
stworzono MIKROMAT Equipment, ktéry jest do Pafistwa dyspozyciji w celu wlasciwego przygotowania inwestyciji.
Celem jest, calodciowe polepszenie procesow, wlacznie z montazem oraz serwisem.

Wyzsza doktadnos¢ umozliwia wymiane elementéw konstrukcyjnych zespolonych w jedna catosé.

Mozliwo$¢ wymiany zaoszczedza zasoby magazynowe oraz czas wykonywania prac chroniac tym samym zasoby
finansowe. Umozliwia to oddzielna produkeje, ktéra w zaleznosci od wielkosci elementéw obrabianych, niejedno-
krotnie moze zosta¢ zrealizowana na mniejszych maszynach. Wynikajace z tego korzysci to miedzy innymi fakt, iz
mniejsze maszyny oprocz kosztéw inwestycji zmniejszaja réwniez koszty zwigzane z zapotrzebowaniem miejsca oraz
nakladéw zwiazanych z utrzymaniem.

Krotki okres amortyzacji uzyskujemy dzigki wlasciwemu przygotowaniu inwestycji. Wykwalifikowani technicy apli-
kacyjni oraz w pelni wyposazone Centrum Technologiczne (przygotowanie produkcji, maszyny w pomieszczeniach
z temperatura utrzymywana na wlasciwym poziomie, technika pomiarowa) sa przygotowane, aby rozwiagzywaé Pan-
stwa zadania.

Mikromat Centrum Technologii
Proces Typ maszyny Zakres obrobki Doktadnos¢
Wiercenie i frezo- MIKROMAT BkoW 1000 X =1200*Y = 1000 * Z = 900 +/- 0,003
wanie precyzyjne MIKROMAT 12V 5D X =2200+Y = 2150« Z = 900 +/- 0,003
MIKROMAT 12V X =2700 Y = 1900 « Z = 1050 +/- 0,003
MIKROMAT 20V X =5200°Y = 34002 = 1250 +/- 0,003
MIKROMAT 20V X =5700Y = 3400 « Z = 1250 +/- 0,003
MIKROMAT 40VF X =14700 * Y = 4600 » Z = 2100 +/- 0,003
Szlifowanie MIKROMAT 60 SC X =1000 Y =800 ¢ Z = 550 IT 4
MIKROMAT 10G 0 340 x 1000 IT 4
Pomiar MMZ - G X =3000¢Y = 6000 «Z = 2000 + 700
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Centrum Technologii Mikromat
oprocz doswiadczenia posiada

réwniez niewyczerpalny potencjat
do przeprowadzania doswiadczen
technologicznych i ich opcji.




Celem jest, aby p naszych
Klientéw uczynic jeszcze bardziej
produktywnym i bardziej

gospodarnym.
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Doswiadczenie w precyzji

PROCES OBROBCZY
* Technologia obrobki
* Mocowanie elementu obrébczego

* Narzedzia

APRECYZJA
GEOMETRYCZNA

* Prostoliniowos¢
* Dokladnos¢ rotacyjna
* Doktadnos¢ pochylenia

* Prostokatnos¢

PRECYZJA DYNAMICZNA

* Gigcie / skrecanie pod
obciazeniem

* Drgania w procesie pracy

PRECYZJA REGULY
NAPEDU

* Sterowanie
* System napedu
* System pomiaru

* Precyzja pozycjonowania

PRECYZJA TERMICZNA
* Wplyw otoczenia

* Wewnetrzne zroédlo ciepta

* Wplyw $rodka chlodzacego

Aberracja w kompletnej przestrzeni roboczej

Precyzja




IKROMAT

' The productive u

MIKROMAT GMBH
Niedersedlitzer Strasse 37
D 01239 Dresden

Fon: + 49 (0) 351 / 2861 0
Fax: + 49 (0) 351 / 2861 107
www.mikromat.net
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