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The productive µ…

…what we staand for

1863 mann founded a factory for the production of householdHermann Großm
hines in Dresden. Soon after that, the production rangesewing mach
d to include column type lathes, polishing machines asis expanded

well as boring and milling machines.

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

Dresden.

1914  The Elbe-Werke are founded in Meißen.
The company produces keyway-broaching machines

and lathes.

9919591959 MIKROMAT is created in the merger of FeinstmaMIKROMAT is created in the merger of Feinstma-
enwerke Dresden and Schleifmaschinenwerk Dresden.schine
duction range includes, aside from jig boring machines,The prod

grinding machines and lathes, as well.

96 19  MIKROMAT develops the fi rst precision portal
wo-dimensional jig boring machines for complete high-from tw
recision pentagonal processing (MIKROMAT 15 VX).pr

71997 MIKROMAT 20V is start of fi rst generation preci-
sion portals 12V - 16V - 20V

2006 second generation of precision portals
12V - 16V - 20V - 40V

2011 MIKROMAT JIG portals have fully integrated vertical and horicontal
boring/milling as well as JIG grinding.

Experiência em Precision

PROCESS of MACHINING

Technology of manufacturing•

Fixing of the workpiece• 

Tools•

ACCURACY of the 
MACHINE GEOMETRY

Straightness• 

Accuracy of the rotation•

Accuracy of the inclination• 

Perpendicularity•

ACCURACY of the
DYNAMICS

Bending / Torsion under load•

Vibration in the working•
process

ACCURACY of the
DRIVE CONTROL

Control system• 

Drive system•

Measuring system• 

Positioning accuracy• 

ACCURACY 
of the THERMAL

Environmental infl uences•

Internal heat source•

Infl uences of the coolant•

Deviation in the whole workspace

Precision


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Somente a aplicação de normas de fábrica internas,
que são frequentemente confi denciais, em vez da Ga-
rantia de Qualidade padronizada pode garantir preci-
são e segurança funcional ao nível da JIG.

O conhecimento comprovado e transmitido ao longo
de gerações é constantemente aperfeiçoado pelo pro-
gresso técnico-económico.
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Ultra precisão até ao detalhe
s compactas com a maior precisão e rigidez,Guias
agens de rosca esféricas com porcas e fusosengren
lidos com a máxima estabilidade de binário.pol

protegida.

MIKROMAT JIG 
proporciona segurança de produção para toda a vida.

Elevada precisão a longo prazo graças à execução 
rígida de todos os componentes de construção 
combinada com a inteligentee tecnologia de ajuste. 
Para alinhar o barramento, é utilizada uma tec-
nologia especialmente proteggida.
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daJPrecisão de fábrica 
mandriladora -

eta-isto signifi ca precisão até ao de
lhe no mesmo local.

TA precisão dos eixos das máquinas combinada
com a máxima precisão de fabrico relativamente
à rectilinidade e esquadria dos eixos da máquina,
garantem a obtenção da máxima precisão
volumétrica em todo o espaço de trabalho.

 °C
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μm μm μm

900

Temp. unten   
900Bauteilhöhe

Bahnabstand

Parallelität

20,0

3,6

 mm
(Bezugsbahn)

Anzahl der Querwaagenmessungen = Anzahl der Längswaagenmessungen + 1

0,9

Querwaage

Libelle Bahn 2

Formabweichungen und Parallelität der Führungsbahnen (wenn am Bauteil kein Temperaturfehler vorliegt)

Libelle Bahn 1

Messstelle:

Formabw. Bahn 2 2,5Formabw. Bahn 1

Erzeugnis

Schrittmaß     

Bearbeiter Dietrich
Datum 29.01.2011

 mm
 μm/m

200
Skalenwert   1
Temp. oben   20,0

Bahn 2 (hinten)

Bahn 1(vorn)

Querbett 20V
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Calculation of the straightness from slope measurement 
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Medição e correção de 
desgaste através de um sistema 

integrado de medição de ferramenta e 
um processo de calibragem registado 

para patente.

Sistema de fusos extremamente rígi-
do com adaptação ao mínimo contorno de 
interferência
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O

Máxima estabilidade térmica através da passagem controlada do cabeçote e lotes de 
mesa com fl uido de refrigeração termicamente estável quando orientado para a temperatura 
de referência 

Os módulos deeterminantes da 
precisão estãão montados em

Simetria
Térmica
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Aumento do espectro de aplicação através dos sistemas de
mudança do fuso e da cabeça, que permitem obter, mesmo

no caso de posições de processamento extraordinárias,
uma elevada rigidez da ferramenta e condições de

intervenção mais favoráveis.

Dispositivos
auxiliaress para encurtar

automaticameente cabeças de
perfuração angularees e cabeças de

fresagem (processamentto de múltiplos
lados) e para expandir o fuso nos carros Z

modifi cados através do processo PPick-up a partir
de um respetivo acumulador. O posiccionamento de

elevada precisão e um dispositivo de apertto de aparelhos
extremamente rígido devido às elevadas forçças tensoras na

corrediça do eixo Z garantem um processamennto de precisão
seguro com todos os dispositiivos auxiliares.

Vasto equipamento adicional VVasto
Fusos de elevada frequência permutáveisos de• 
2 Manilhas do eixohas • 
Cabeças de perfuração especiais e de fresagemerfur• 
Cabeças de fresagem angulares universais com controlo porontrolo porsage• 
NC
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Levantamento de 
aparas árduo
Preparação de todos os elementos
para o máximo esforço – isto
permite desbastar e aplainar
quando necessário.

777777777777777777777777777777

Tecnologia JIG-HSSCC
Aumento da produtividadp dee de dispendiosos trabalhos p•
de aplainar ao trabalhar ssu re na uperfícies de forma livr
construção de ferramenttass e de formas

Desbastes e aapl s com lainamentos de 5 eixos• 
manilha acionada poor ávelr torque e fuso permutá

Processamento de peeçaas de trabalho • 
endurecidas como processsamento fi nal, para 
impedir a entrada adicionnaal de calor, bem 
como, a deformação.
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Sistema por módulos com alturas ee
larguras variáveis de passagem de portal, 
tamanhos e formas de mesa. Arena de ferramentass
Robô industrial opera o carregador da ferramenta 
(capacidade extremamente grande do acumulador
da ferramenta)ferramenta)
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MIKROMAT 8V – 8V 2S – 8V HSC
Série compacta

Os MIKROMAT 8V, 8V 2S e 8V HSC baseiam-se
numa construção de máquinas dinâmica e estática
otimizada no módulo de portal. O barramento da
máquina perfeitamente dimensionado e o portal rígido
asseguram, juntamente com as guias de recirculação
de rolos de elevada
precisão, uma precisão
permanente na área da
alta precisão.
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O ATC permite mudar as ferramentas com a
rapidez e precisão e expande a máquina de precisão p dez e precisão e expande a máqui a
para um centro de processamento de precisão.ara um centro de processamento de pr

As buchas de alargar furos 
permutáveis com corrediça 

plana aumentam as possibilidades 
de processamento da máquina de 

precisão.

O sistema de medição por laser é um dispositivo de medi-
ção ótico para a análise automática da ferramenta no espa-
ço de trabalho. Os dados de medição apurados constituem
a base para a correção do desgaste da ferramenta e o crité-
rio para a mudança atempada da ferramenta.
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MIKROMAT
8V

MIKROMAT 
8V 2S

Percurso de deslocação X mm 1200
Percurso de deslocação Y mm 1000 1000 (485)
Percurso de deslocação Z mm 600 600
Distância nariz do fuso – superfície da mesa 100 … 700
Passagem portal mm 1000

Superfície de aperto mm 1000 x 800
optional 1000 x 1500

Carga da mesa kN 15
Espaço necessário L-B-H 6,5 - 4,5 - 3,9
Peso líquido kg 18000
Velocidade de avanço   X, Y, Z mm/min 0 … 30000
Incerteza da posição (P)   X, Y, Z mm 0,002
Largura de espalhamento da posição (PS)   

X, Y, Z mm 0,001

Margem de inversão (U)   X, Y, Z mm 0,0005
Desvio da posição (PaPP )   X, Y, Za mm 0,0009

Rotações do fuso min-1
10 … 8000
10 … 16000
10 … 24000

Potência do motor do fuso 100 / 25%ED kW
44 / 66
44 / 66
18 / 23

Binário do fuso 100 / 25%ED Nm
210 / 340
210 / 340
55 / 72

Tool shank
SK 50

HSK-A 63
HSK-A 100

* Subject to modifi cations for reasons of technical progress
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A potência de acionamento do fuso de
trabalho de 45 kW, em interação

com as transmissões altamente
dinâmicas, permite realizar
cortes de fresagem difíceis,

assim como, um processamento
extremamente preciso das superfícies

de funções e imagens de perfuração com
elevadas exigências de calibre.
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V - 20VMIKROMAT 12V
cisãoPortais de prec

Manilhas de 2 eixos fi xamente integradas
para a utilização como máquina simultânea

de 5 eixos.

experi-A e
e déca-ia deênci
ção deilizaçdas na produção e uti
quinasmáqandriladoras verticais e horizontais e ma
áquinae máordenadas defi niram um novo tipo dede retifi car por coo
o é de-cisãoos e Processamento de 5 eixos. A precpara as áreas Processamento de 5 lado
mpletoprocessamento extremamente preciso comterminada pela globalidade do processo de produção. O p t t t it i d l l b lid d d d d ã O

garantir uma maior precisão. O processamentop ç p ggarantir uma maior precisão. O processamda peça de ferramenta numa tensão é o caminho mais efi caz para g
êm de ser assumidos pelo RAM e por todos osde fresagem, sobretudo transversal ao fuso, produz binários que t
uem obter, através do sobre-curso em todos osmódulos da máquina. Os portais de precisão MIKROMAT consegu
o pormenor, um espaço de processamento má-eixos combinado com um sistema de cabeça e expansão pensado ao

ximo com o mínimo tamanho da máquina. 
As tecnologias de perfurar, fresar e retifi car 

estão completamente integradas. 

Os portais de precisão MIKROMAT cons-
tituem a tecnologia líder em todo o mundo 
para o processamento de precisão, e reuni-

ram mandriladoras verticais e horizontais e 
uma máquina de retifi car por coordenadas 

numa máquina para o processamento de 
elevada precisão. 
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A utilização de um permutador automático de ferramenta (ATC) aumenta o grau de automatização do sistema. A 
mudança automática da ferramenta pode realizar-se no fuso principal vertical e também nas cabeças de proces-se no fuso principal vertical e também nas cabeças de proces-
samento horizontais ou verticais. A quantidade dos locais da ferramenta do carregador é variável. A mudança da 
ferramenta realiza-se fora do espaço de trabalho. Poode-se, assim, manter o tamanho do espaço de trabalho comple-
tamente útil e evitar uma colisão.

As mais diversas opções da máquina e equipamentos
adicionais oferecem ao técnico uma série de

variantes para o processamento das mais diferentes
peças de trabalho.

As cabeças de fresagem angulares uni-
versais com controlo NC permitem trans-

formar a máquina num centro de processamen-
to horizontal.

Interface de energia central com acoplamentos de meios 
automaticamente encaixáveis para todas as funções dos apare-

lhoss e processos tecnológicos (arrefecimento exterior e interior). A 
direção de todas as cabeças de perfuração e de fresagem é regulada de

forma automática.
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MIKROMAT
12V

MIKROMAT
12V 5D

MIKROMAT 
20V

MIKROMAT 
20V 5D

Percurso de deslocação X mm 2700 4700
5700

Percurso de deslocação Y mm 2200 3000
3400

Percurso de deslocação Z mm 1050 1250
Percurso de deslocação B grad -- +/-95 -- +/-95
Percurso de deslocação C grad -- +/-360 -- +/-360

Superfície de aperto mm 1250 x 2000 2000 x 4000
2400 x 5000

Carga da mesa kN 50 120
150

Table slot /distance mm 22 / 100 22 / 160
max. portal width mm 1600 2650
Distância nariz do fuso -
superfície da mesa mm 100 … 1150 -100 … 950 100 … 1350 -70 … 1180

Espaço necessário L-B-H 9,5 - 4,5 - 5,1 11,5 - 6,4 - 5,5

Peso líquido kg 32000 48000
80000

Velocidade de avanço   X, Y / i 0 30000 0 … 22000

Velocidad
max. feed
max. torq
max. clam
Incerteza
B, C
Largura d
posição (P
Margem d
Desvio da

Rotações 

Potência 
40%ED

Binário d

Tool shan

* Subject to 
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de de avanço   X, Y mm/min 0 … 30000 0 … 22000
0 … 30000

de de avanço   Z mm/min 0 … 25000
d force   X, Y, Z kN 15
que B, C Nmmmmmmmmmm ----------- 2000 -- 2000
mping torque B, C NmNmNmmmNmmmmm -- 7000 -- 7000
a da posição (P)  X, Y, Z mmmmmmmm 0,0,0,0,0,0,0,0,00,0,0,0,0,0,0,00 00000000000000000000000000000000004 44 4 444 4 4444444 4444444 / / / ////// //////// 0,0 000004 44444 ///// / //// //// // 0,000000000 003 0,006 / 0,006 / 0,003

grrrrradadadadadadadaadadadddadadaddd -- 0,0,0,0,0,0,0,0,00000000 0000000000000000000000033333333 -- 0,000000000033333333333
de espalhamento da
PS)   X, Y, ZS

mm 0,0,0,0,0,0,00,000000,000,0000 000000000000000000000000000000000000000001515151515155151515 / / / / / / /// ///////// 00 0 0 0 0000000000000000,0000,0,000,00,000000000101010101010101010000100100100 55555 5 55 55 555 55555 / / / / // ///////////// 0,0,0,0,,,,00000000000000000 15

de inversão (U)   XX, Y, Z mm 0,0,0,0,0,0,0,0,0,00000,0,0,00000 000000000000000000000000000000000 1 111 1 1 11 1 1 1111111 / / / / / /// // / / // / //// 0,0,0,0,0,0,0,00,00,0 000000000000000000000000 1 11 1 1 11 1111 // /////////////// 0,000,00,0,0,0,0,0,0,0000,000 000000000000000000000 111111111111
a posição (PaPP )   X, Y, Za mm 0,0,0,00000000 002 22222 / 0,0,0,0,000,0,0,0,0,0,0000 0000000000000000000000 2 22 2 2 2 2 22 2 22 /// //////// 0,002 0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,00000 00000000000000000000003 3 3 3 33 3 333333333 3 / ////// 0,003 / 0,003

do fuso min-1 10 ……… 60000000 000 101000000 … 2222222222404444444444 000000000000000
1011101011111  …  7 77777777770000000000000000000000000000000000 100101010101001  …  6666666666666666000000000000 10 … 24000

10 … 7000
do motor do fuso S1 / S6 kW 373737373733733737337  / 56666666666666666 343434343434434343434434 / / / / ////// /43434343434434334334

4242424242424224222 / // ///// /5555555555555555555555 3737373373737337777 ////////// 55555555566666666 34 /43
42 /55

do fuso S1 / S6 40%ED Nmmmmmmmmmm 8080808080808080008008080808008 0 0 0 0 000000 0000 / / // / ///// / / / /////// 121212121212121212212121212121221 505050505050005050500505005 72727272727227272727222222222 / /////// / // // /////9191919191919191919
40404040404040404040404004 0 00 0 000 00 /5/5/5/5/5/5/55/5/5/5/5//5525252525252522525252225225 800000000 0 0 00 0 00 0000 / / / /// / / // // // 12121212122111 505050050505050000000050000055 7272727277777777  ////////////91999999999999

400 00000000 /5555552525252525552222

nk SKSKSKSKSKSKSKSKKSKKKSSK 5555555555550000000000000 HSHSHSHSHSHSHSSHSHSHSHSSSK-K-K-K-K-KKK-K-K-KK-K-KK A AAAAAAAAAA 63333333
HSHSHSHSHSHHSHHSHSHHSHHSHSHSHHHHHH K-KKKKKKK A 100 SKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSSKSSKSKKSK 50 HSK-A AAA 63

HSK-A AA 100
modifi cations for reasons of technicaccccal lllll prprprprrrprprprprprrrp ogogogogogogogogogogogoogoogogggrererererererererererr ssssssssssssssssssnnnnnnnnnnnnn
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Mudança de paletas e sistema tensor de ponto
zero para uma produção mais efi caz, equipando
paralelamente em tempo útil
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CW
Incerteza da posição (P)Incerteza da posição (P) 3´́3
Largura de espalhamento da 
posição (PS)S

2´́

BW CW
za da posição (P)Incertez 5́ ´ 3´́

d lh da de espalhamento da LLargura
(Pposição S)S

3´́3´́ 2´́2´́

/Swiveling tabelasTorneamento e rotary-/
de peças em cada posição.como uma opção para usinagem 
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Máquuina de mesa dupla
Equiparr paralelamente em tempo útilEquiparr paralelamente em tempo útil
Produçãão de peças extremamente compridas atéProduçãão de peçaP oduçãão de p
17 m



MIKROMAT 40V - 40VF
Portais de precisão
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O 

MMMMMMiMMMM kro-
mat 40V 

fofofofofofofoofofoi desenvolvi-
dododododododo d d dddd dddde acordo com 

prpprprprp ininininncícícíc pios ambiciosos
ququququqqq eee derivaram dos parâmemmmmmmmm -

trttrt os das antiggas máquinas dddedddd  
portal de menor precisão, de mmmmmoddodddododddo ooooooooo a

coconseguir elevadas precisões de medididididdidididiidididddadadadadaadddadaddaddad ss,s,s,sssss,, 
formas e posições em grandes peççççççasasasasasasaasass d d dddd d ddddde eeee ee eeeeeee trtrtrttrtrtrrtrt a-aa-a--aa-a--a

bbbabb lho. Equipado com 2 mesas, que são utitititititiiiiiililililililililililil zazazazzazaaaazaazzadddadadadadadddddadadd ssssssss sss
iiiindividualmente em alternância, mas tambémmmmmmmmmm p p p p p p p poododododododododdoddememememememememememem 

ser r deslocadas de forma síncrono, obtém-se umammmmammmmm  dddddddddimimimmimimimimmmmmmmenenenenenennenenenenenennn------
são completamente nova das máquinas para oooooo p p p proroceccececessssssssssamamamamamamamamamenenenenenenenenenenenene totototototototoototototo 

dededededede ppp ppppppprer ciciciciciciciiciciicicisãsãsãsãsãsãsãsãsãsããsãooo.ooooo.o.o.oo
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Aumento do espectro de aplicação graças aos
sisteemas de mudança da cabeça e do fuso, que

ppermite obter, mesmo no caso de posições
de processamento extraordinários,

uma elevada rigidez da
ferramenta e condições

de intervenção mais
favoráveis.

A forma de construção com-
pacta da corrediça Z possibilita
um percurso de deslocação de
2000 mm e pode ser, opcional-
mente, equipada com um fuso
de engrenagem ou de motor.

O acionamento da cremalheira
de elevada precisão e mecani-
camente tensionado facilita o
processamento de fresagem
difícil e possibilita igualmente
um processamento muito pre-
ciso através de maiores distân-
cias de superfícies de funções
e imagens de perfuração com
exigências extremamente ele-
vadas.



MIKROMAT 40V MIKROMAT 40VF

e deslocação X mm 9000 16800
e deslocação Y mm 5400
e deslocação Z mm 2050

de aperto mm 2400 x 8000
3800 x 6000

2400 x 7000/7000
3800 x 7000/7000

kN 200 400
ance mm 28 / 200
ht mm 4650

do fuso - superfície da mesa mm 500 … 2550
900 … 2950

io L-B-H 19,7 - 10 - 9 36,8 - 10 - 9
kg 148000 220000

vanço   X, Y mm/min 0 … 22000
0 … 30000

vanço   Z mm/min 0 … 20000
X Y Z kN 15
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 X, Y, Z kN 15
ição (P)   X, Y, Z mm 0,014 / 0,008 / 0,005
lhamento da posiçiçiçiçççççãoãoãoooo ( (( ( ( (( (PPPPPPPPSSSSSSSS) ))   S mmmmmmm 0,005 / 0,003 / 0,003

rsão (U)   X, Y, ZZZZ mmmmmmmm 0,003 / 0,003 / 0,003
ão (PPPPPPaPP ) )))))   X,XX,X,XXX,X,X,X,XXX  YYYYYYYYYY, ZZZZZZZZZa mmmmmm 0,008 / 0,004 / 0,004
oooooo mimimimimimimimiinnnnnnnnnn-1-1-111 10 … 6000

tor do fussssso S1 / S6 6666666 4040404040400400000400000%E%%E%E%EEDDD kWkWkWkWkWWWkWkWW 37 / 56

BiBBiBiBiBiBiBBBinánánánánánánááriririrriririrrrio ooo o ooo do fffffffffuso S1S1S1SS1S1S1S1S1S1S1S1S1S1S1S1S1 /////////////// SSSSSSSSSSSSSSSSS6 66 66 66666666 666 40404040404040404404404040404400400%E%E%E%E%E%E%E%%%E%E%E%E%E%EEDDDDDDD Nmmm 800 / 1250
ToToToToToToToToTooololololololololl sshank SK 50

MáMáMM x. PPPercurso d
MáMáMáM x.x  Percurso d
MáMáMáx.x. Percurso d

MáMáMáMMáMMáááxxx.xxx SS SSSupuppupuperererfífíf cie d

Carggga a da mmessaa
Table ee sslot // ddisisi ta
mmmax. pppportaall wwiidh

DDiD sttttânânânânccia a nnnaririzz d

Essssspapapapapapaççooç  neeccesssás ri
Peeeeeesososoooosooso l l l íquiuiuiuiuiidodododd

VeVeVeVelololocicicicidadadadadadedede d dde av

VVVeVeVeVVVVelolololociciiiiddddadadadedede de av
fff ddd fmmmmamaax.x.xx  f ffeeeddd force  

IInIInnInceececertrtrteezeza da pos
LLLaLaLargr ura de espal
X,X,X, Y Y, Z
MaMaMaMMaMaMMaMaMM rgrgrgrgrgrgrgrgggememememememememem d d d dd dddde ee eeee inver
DeDeDDDeDeDeDeD svio da posiçã
RoRRR tações dddddddo fffffuffff sososso

PoPPPPPPPP têtêtêtêtêêêêncncncncnncncncncn iaiaiaiaiaiaiaaaa ddddddddo ooo o ooo mommmm t

* Subject to modifi cations for reasons of technical progress
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MIKROMAT 3G - 5G - 10G - 15G - 20G - 60G

O software específi co da MIKROMAT com técnica de menu controlada por utilizador garante uma elevada
aceitação da ofi cina e permite ao utilizador combinar os seus conhecimentos técnicos de retifi cação especiais
com o know-how da empresa MIKROMAT. A produção de passo e de perfi l é conseguida pelo acoplamento
eletrónico dos respetivos eixos.

Máquinas de moldagem de rotação e máquinas 
de retifi cação de rosca

A elevada qualidade de produção, potência, universalidade e conforto são caracte-
rísticas da máquina de moldagem de rotação e da máquina de retifi cação de rosca. 
Graças aos parâmetros técnicos, é possível utilizar as máquuinas, de forma racional, 
para o processamento de retifi cações intensivas até às retififi cações de acabamento 
de diferentes geometrias das peças de trabalho, com elevadaa efi cácia e os máximos 
requisitos em termos de precisão.
Os 6 eixos NC da máquina de moldagem de rotação e má-
quina de retifi cação de rosca permitem constituir elemen-
tos de moldagem muito complexos.
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Para todos os trabalhos de retifi cação existe o excelente modelo do
rebolo: retifi cador NC, perfi lador com rolo de diamante, rolo de com-
pressão de aço e retifi cadores convencionais. Deixe de ser necessário
o processamento prévio de contornos de qualquer tipo por meio
de outros processos de produção. As máquinas permitem a
completa retifi cação automática das peças de trabalho. 
Um moderno sistema de fl uido de refrigeração ter-
micamente orientado e com elevada capacidade 
de transporte é a condição que permite a 
retifi cação intensiva extremamente
produtiva com a mesma precisão.

Enfi amento 
automático
em peças de trabalho pre-
viamente trabalhadas
Para a produção racional dee pequenas e mé-
dias séries de elevada precissão na retifi cação
exterior, a série G da MIKRROMAT pode 
ser modularmente desmonttada para o ajuste
automático de peças de trabbalho.
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O grande caráter de universalidade do 
modelo modularmente construído com
técnica de dispositivos auxiliares permite realizar
tecnologias como a retifi cação interior, retifi cação 
traseira e retifi cação paralela ao eixo com 
pequenos rebolos.
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A integração de sistemas de automatização para 
o carregamento de descarregamento de peças de 
trabalho possibilita uma produção racional de 
grandes e médias séries de elevada precisão. 
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Moagem de fi os de precisão requer experiência e conheci-
mento mecânico.
Habilidades de programação não são necessários, já que a 
especifi cação de desenho são inseridos diretamente.

Máx. diâmetro da peça de trabalho
retifi cável exterior mm

Máx. diâmetro da peça de trabalho retifi -
cável interior mm

Máx. comprimento de rosca retifi cável,
de perfi l único exterior mm

Máx. comprimento de rosca retifi cável,
de perfi l único interior mm

Máx. comprimento da peça de trabalho
na rosca interior mm

Máx. distância entre pontos mm
Máx. peso da peça de trabalho entre
pontas kg

Área de entrega de rebolos mm

Diâmetro do rebolo mín./máx. mm

Largura de rebolos mín. /máx mm
Espaço necessário L-B-H
Peso líquido kg

Avanço / Marcha rápida eixo Z mm/
min

Avanço / Marcha rápida eixo X mm/
min

Incerteza da posição (P)   X, Z / U, W mm
Largura de espalhamento da posição (PS)   S
X, Z / U, W mm

Margem de inversão (U)   X, Z / U, W mm
Desvio da posição (PaPP )   X, Z / U, Waa mm
Rotações do fuso min-1

Acionamento do rebolo,
máx. velocidade de corte m/s

Potência do acionamento do rebolo 100% kW



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 Profi -
lhöhe / 350 13 / 32 300+2x Profi lhöhe / 500

8 / 30 8 / 60
2,2 - 3,0 - 1,6 7,0 - 4,0 - 3,0 8,0 - 4,0 - 3,0 9,0 - 4,0 - 3,0

5000 9000 12000 15000 20000

5000 / 15000

1000 / 4000

0,0024 0,003 0,005

0,00

0,2 … 300

60

12 15

* Subject to modifi cations for reasons of techni
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16 0,002 0,003

0,001 0,0016
0,001 0,002

0,2 … 100

50

20 (52)

cal progress
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Special machines / Special solutions
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Desenvolvimento tecnológico da MIKROMAT

Centro Tecnológico Mikromat
Processo Designação Área de processamento Precisão
PPerfuração de
precisão e fresagem

MIKROMAT BkoW 1000 X = 1200 • Y = 1000 • Z = 900 +/- 0,003
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 = 3400 • Z = 1250 +/- 0,003
MIKROMAT 20V X = 5700 • Y = 3400 • Z = 1250 +/- 0,003

MIKROMAT 40VF X = 14700 • Y = 4600 • Z = 2100 +/- 0,003
Retifi cação MIKROMAT 60 SC X = 1000 • Y = 800 • Z = 550 IT 4

MIKROMAT 10G Ø 340 x 1000 IT 4
Medição MMZ - G X = 3000 • Y = 6000 • Z = 2000 + 700

ão pode ser encurtado por uma boa preparação do investimento. O tempo de amortizaçã
cnicos de aplicações qualifi cados e um centro tecnológico completamente equipado (prepara-Tem à sua disposição té
inas em ambiente temperado, técnica de medição) para resolver as suas tarefas.ção da produção, máqu

As máquinas-ferramenta resolvem tarefas tecnológicas. Uma decisão competente relativamente à tecnologia infl uen-
tização. Todos os desenvolvimentos na MIKROMAT resultam das exigências tecnológicas.cia o período de amort
equipamento próprio que está à sua disposição para preparar os seus investimentos. Os nos-Criou-se, para isso, um 

ões estão disponíveis para concretizar as suas tarefas tecnológicas em processos económicos.sos técnicos de aplicaçõ
é sempre aperfeiçoar a globalidade do processo, inclusive a montagem e a assistência técnica.O objetivo em mente é
rmite a troca de correspondentes componentes. Esta troca poupa a capacidade de armazena-Uma maior precisão pe
clo operacional e, por conseguinte, também poupa as capacidades fi nanceiras. Isto possibilitamento, bem como, o cic
que frequentemente também pode ser realizada em máquinas mais pequenas dependendo douma produção à parte, q

nte. A vantagem daí resultante é o facto das máquinas mais pequenas reduzirem os custos detamanho do componen
o e de operadores.investimento, de espaço
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O Centro Tecnológico Mikromat 
possui, para além da experiência, tambémambém
um potencial inesgotável para testaar
tecnologias e opções.
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o

O objetivo é constituir o “μ” ainda 
mais produtivo e económico para os
nossos clientes.
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layout & design I. Neumann . bucheinband.de 2011



The productive µ…

…what we staand for

1863 mann founded a factory for the production of householdHermann Großm
hines in Dresden. Soon after that, the production rangesewing mach
d to include column type lathes, polishing machines asis expanded

well as boring and milling machines.

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

Dresden.

1914  The Elbe-Werke are founded in Meißen.
The company produces keyway-broaching machines

and lathes.

9919591959 MIKROMAT is created in the merger of FeinstmaMIKROMAT is created in the merger of Feinstma-
enwerke Dresden and Schleifmaschinenwerk Dresden.schine
duction range includes, aside from jig boring machines,The prod

grinding machines and lathes, as well.

96 19  MIKROMAT develops the fi rst precision portal
wo-dimensional jig boring machines for complete high-from tw
recision pentagonal processing (MIKROMAT 15 VX).pr

71997 MIKROMAT 20V is start of fi rst generation preci-
sion portals 12V - 16V - 20V

2006 second generation of precision portals
12V - 16V - 20V - 40V

2011 MIKROMAT JIG portals have fully integrated vertical and horicontal
boring/milling as well as JIG grinding.

Experiência em Precision

PROCESS of MACHINING

Technology of manufacturing•

Fixing of the workpiece• 

Tools•

ACCURACY of the 
MACHINE GEOMETRY

Straightness• 

Accuracy of the rotation•

Accuracy of the inclination• 

Perpendicularity•

ACCURACY of the
DYNAMICS

Bending / Torsion under load•

Vibration in the working•
process

ACCURACY of the
DRIVE CONTROL

Control system• 

Drive system•

Measuring system• 

Positioning accuracy• 

ACCURACY 
of the THERMAL

Environmental infl uences•

Internal heat source•

Infl uences of the coolant•

Deviation in the whole workspace

Precision





The productive μ
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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