


The productive ...

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.

...what we stand for




O conhecimento comprovado e transmitido ao longo
de geragoes é constantemente aperfeicoado pelo pro-
gresso técnico-economico.
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Somente a aplicacio de normas de fabrica internas,
que sdo frequentemente confidenciais, em vez da Ga-
rantia de Qualidade padronizada pode garantir preci-
sao e seguranca funcional ao nivel da JIG.




MIKROMAT JIG

proporciona segurancga de produgdo para toda a vida.

Elevada precisao a longo prazo gragas a execugao

rigida de todos os componentes de construgao
combinada com a inteligente tecnologia de ajuste.
Para alinhar o barramento, é utilizada uma tec-
nologia especialmente protegida.

Ultra precisao até ao detalhe

Guias compactas com a maior precisao e rigidez,
engrenagens de rosca esféricas com porcas e fusos
polidos com a maxima estabilidade de binario.
protegida.



JPrecisdo de fabrica da
mandriladora -

isto significa precisao até ao deta-
lhe no mesmo local.

TA precisio dos eixos das maquinas combinada
com a maxima precisdo de fabrico relativamente
a rectilinidade e esquadria dos eixos da maquina,
garantem a obtencdo da maxima precisio
volumétrica em todo o espago de trabalho.

Calculation of the straightness from slope measurement

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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Medicao e correcao de
desgaste através de um sistema
integrado de medigao de ferramenta e
um processo de calibragem registado
para patente.

Sistema de fus0s extremamente rigi-
do com adaptacao ao minimo contorno de
interferéncia
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Mixima €Stabilidade térmica através da passagem controlada do cabecote e lotes de

mesa com fluido de refrigeragao termicamente estavel quando orientado para a temperatura

de referéncia

Betreiberbedingungen MIKROMAT|

20.20 °C
20.00 °C
0.20 K

0.20 K

20°C +1K
20°C +1K
<05 K/2h
“05K




Aumento do espectro de aplicagao através dos sistemas de
mudanga do fuso e da cabega, que permitem obter, mesmo
no caso de posicoes de processamento extraordinarias,
uma elevada rigidez da ferramenta e condigdes de
interven¢ao mais favoraveis.

Dispositivos
auxiliares para encurtar
automaticamente cabecas de
perfuragao angulares e cabegas de
fresagem (processamento de multiplos
lados) e para expandir o fuso nos carros Z
modificados através do processo Pick-up a partir
de um respetivo acumulador. O posicionamento de
elevada precisiao e um dispositivo de aperto de aparelhos
extremamente rigido devido as elevadas forgas tensoras na
corredica do eixo Z garantem um processamento de precisao
seguro com todos os dispositivos auxiliares.

Vasto equipamento adicional

* Fusos de elevada frequéncia permutaveis

* 2 Manilhas do eixo

* Cabegcas de perfuragio especiais e de fresagem

* Cabegas de fresagem angulares universais com controlo por

NC
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Levant@mento de
aparas arduo
Preparacao de todos os elementos
para o maximo esfor¢o — isto
permite desbastar e aplainar
quando necessario.

Tecnologia JIG-HSC

¢ Aumento da produtividade de dispendiosos trabalhos
de aplainar ao trabalhar superficies de forma livre na
construcao de ferramentas e de formas

: Desbastes e aplainamentos de 5 eixos com
manilha acionada por torque e fuso permutavel

* Processamento de pecas de trabalho
endurecidas como processamento final, para
impedir a entrada adicional de calor, bem
como, a deformacio.




Sistema por médulos com alturas e
larguras varlavels de passagem de portal,
tamanhos e formas de mesa. Arena de ferramentas
Robo industrial opera o carregador da ferramenta
(capacidade extremamente grande do acumulador
da ferramenta)
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Série compacta
MIKROMAT 8V — 8V 2S — 8V HSC

Os MIKROMAT 8V, 8V 2§ e 8V HSC baseiam-se
numa constru¢io de maquinas dinamica e estatica
otimizada no moédulo de portal. O barramento da
maquina perfeitamente dimensionado e o portal rigido
asseguram, juntamente com as guias de recirculagao
de rolos de elevada
precisao, uma precisao
permanente na area da
alta precisao.




O sistema de medigao por laser é um dispositivo de medi-

¢ao Otico para a analise automatica da ferramenta no espa-

¢o de trabalho. Os dados de medic¢ao apurados constituem

a base para a corre¢ao do desgaste da ferramenta e o crité-
BLUM - 188 [MIKROMAT 1io para a mudanca atempada da ferramenta.

- H v

oATC permite mudar as ferramentas com
rapidez e precisio e expande a maquina de precisao
para um centro de processamento de precisao.

As buchas de alargar furos
permutaveis com corrediga
plana aumentam as possibilidades
de processamento da maquina de
precisao.

10
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MIKROMAT | MIKROMAT
8V 8V 2S
Percurso de deslocaciao X mm 1200
Percurso de deslocacao Y mm 1000 1000 (485)
Percurso de deslocacgio 7 mm 600 600
Distancia nariz do fuso — superficie da mesa 100 ... 700
Passagem portal mm 1000
Superficie de aperto mm . 1000 x 800
optional 1000 x 1500
Carga da mesa kN 15
Espaco necessario L-B-H 6,5-45-39
Peso liquido kg 18000
Velocidade de avanco X, Y, Z mm/min 0 ... 30000
Incerteza da posicao (P) X,Y,Z mm 0,002
;ilr{g:rza de espalhamento da posicao (Ps) mm 0,001
Margem de inversio (U) X, Y, Z mm 0,0005
Desvio da posicao (P) X, Y, Z mm 0,0009
10 ... 8000
Rotag¢oes do fuso min’ 10 ... 16000
10 ... 24000
44 / 66
Poténcia do motor do fuso 100 / 25%ED kW 44 / 66
18 /23
210 / 340
Binario do fuso 100 / 25%ED Nm 210 / 340
55/ 72
SK 50
Tool shank HSK-A 63
HSK-A 100

* Subject to modifications for reasons of technical progress

11
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A poténcia de acionamento do fuso de
trabalho de 45 kW, em interacio
com as transmissoes altamente
dinamicas, permite realizar
cortes de fresagem dificeis,
assim como, um processamento
extremamente preciso das superficies
de fungoes e imagens de perfuracao com
elevadas exigéncias de calibre.

12



@IIKFIOMAT

Portais de precisao
MIKROMAT 12V - 20V

nr l
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A experi-
éncia de déca-
das na producio e utilizagao de

mandriladoras verticais e horizontais e maquinas
de retificar por coordenadas definiram um novo tipo de maquina
para as areas Processamento de 5 lados e Processamento de 5 eixos. A precisio ¢ de-
terminada pela globalidade do processo de producdo. O processamento extremamente preciso completo

da peca de ferramenta numa tensao ¢ o caminho mais eficaz para garantir uma maior precisao. O processamento
de fresagem, sobretudo transversal ao fuso, produz binarios que tém de ser assumidos pelo RAM e por todos os
moédulos da maquina. Os portais de precisato MIKROMAT conseguem obter, através do sobre-curso em todos os
eixos combinado com um sistema de cabega e expansiao pensado ao pormenor, um espago de processamento ma-
ximo com o minimo tamanho da maquina.
As tecnologias de perfurar, fresar e retificar
estao completamente integradas.

Os portais de precisao MIKROMAT cons-
tituem a tecnologia lider em todo o mundo
para o processamento de precisao, e reuni-
ram mandriladoras verticais e horizontais e
uma maquina de retificar por coordenadas
numa maquina para o processamento de
elevada precisio.

Manilhas de 2 eixos fixamente integradas
para a utilizagdo como maquina simultanea
de 5 eixos.

13



A utilizagao de um permutador automatico de ferramenta (ATC) aumenta o grau de automatizagao do sistema. A
mudancga automatica da ferramenta pode realizar-se no fuso principal vertical e também nas cabecas de proces-
samento horizontais ou verticais. A quantidade dos locais da ferramenta do carregador ¢ variavel. A mudanga da
ferramenta realiza-se fora do espaco de trabalho. Pode-se, assim, manter o tamanho do espago de trabalho comple-
tamente util e evitar uma colisao.

As mais diversas opgoes da maquina e equipamentos
adicionais oferecem ao técnico uma série de
variantes para o processamento das mais diferentes

~ pecas de trabalho.

As cabegas de fresagem angulares uni-
versais. com controlo NC permitem trans-
formar a maquina num centro de processamen-
to horizontal.

Interface de energia central com acoplamentos de meios
automaticamente encaixaveis para todas as fungdes dos apare-
lhos e processos tecnologicos (arrefecimento exterior e interior). A
direcio de todas as cabegas de perfuracio e de fresagem ¢ regulada de
forma automatica.

14
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MIKROMAT | MIKROMAT | MIKROMAT | MIKROMAT
12v 12V 5D 20V 20V 5D
~ 4700
Percurso de deslocacio X mm 2700 5700
~ 3000
Percurso de deslocacio Y mm 2200 3400
Percurso de deslocacio Z mm 1050 1250
Percurso de deslocacio B grad - +/-95 - +/-95
Percurso de deslocacao C grad — +/-360 - +/-360
. 2000 x 4000
Superficie de aperto mm 1250 x 2000 2400 x 5000
120
Carga da mesa kN 50 150
Table slot /distance mm 22 /100 22 /160
max. portal width mm 1600 2650
Distancia nariz do fuso - mm 100 ... 1150 | -100...950 | 100...1350 | -70 ... 1180
superficie da mesa
Espago necessario L-B-H 9,5-4,5-5,1 11,5-6,4-55
.. 48000
Peso liquido kg 32000 80000
. . 0...22000
Velocidade de avanco X, Y mm/min (ESES 0000 0. 30000
Velocidade de avanco 7 mm/min 0 ... 25000
max. feed force X, Y, Z kN 15
max. torque B, C Nm - 2000 - 2000
max. clamping torque B, C Nm -- 7000 - 7000
Incerteza da posicao (P) X, Y, Z mm 0,004/ 0,004 / 0,003 0,006 / 0,006 / 0,003
B, C orad - | 10,003 = 0,003
Largura de espalhamento da
posicio (P X, Y, Z mm 0,0015 / 0,0015 / 0,0015
Margem de inversao (U) X,Y,Z mm 0,001 /0,001 /0,001
Desvio da posicao (Py) X,Y,Z mm 0,002 / 0,002 / 0,002 0,003 / 0,003 / 0,003
. 10 ... 24000 10 ... 24000
= Bl
Rotacdes do fuso min 10 ... 6000 10 7000 10 ... 6000 10 ... 7000
Poténcia do motor do fuso S1 / S6 34 /43 34 /43
40%ED 3% 31/ 5p 42 /55  fhig ¢ 42 /55
. 72:/91 72 /91
0
Binario do fuso S1 / S6 40%ED Nm 800 /1250 400 /525 800 / 1250 400 /525
HSK-A 63 HSK-A 63
Tool shank SK 50 HSICA 100 SK 50 HSIKCA 100

* Subject to modifications for reasons of technical progressn
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Mudanca de paletas e sistema tensor de ponto

zero para uma produgdo mais eficaz, equipando
paralelamente em tempo util




CW

Incerteza da posicao (P) 37
Largura de espalhamento da 27
posicao (Py)
Torneamento e rotary-/Swiveling tabelas
como uma op¢ao para usinagem de pegas em cada posigao.
BW CW
Incerteza da posicao (P) 57 37
Largura de espalhamento da 37 27

posicao (Ps)

17



18

Maqguina de mesa dupla

Equipar paralelamente em te it
Producao de pecas extrem mpridas até
17 m

MIKROMAT WAl
a0V P ——
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Portais de precisao
MIKROMAT 40V - 40VF

e S N

E

foi desenvolvi-

- do de acordo com|

principios ambiciosos

que derivaram dos parame-

tros das antigas maquinas de

portal de menor precisio, de modo a

conseguir elevadas precisoes de medidas, §

formas e posi¢des em grandes pegas de tra-

balho. Equipado com 2 mesas, que sio utilizadas
individualmente em alternancia, mas também podem|
ser deslocadas de forma sincrono, obtém-se uma dimen-
sao completamente nova das maquinas para o processamento
de precisio.




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

O acionamento da cremalheira
de elevada precisao e mecani-
camente tensionado facilita o
processamento de fresagem
dificil e possibilita igualmente
um processamento muito pre-
ciso através de maiores distan-
cias de superficies de funcoes
e imagens de perfuracio com
exigéncias extremamente ele-
vadas.

Aumento do espectro de aplicagao gragas aos
sistemas de mudanca da cabeca e do fuso, que
permite obter, mesmo no caso de posi¢oes
de processamento extraordinarios,
uma elevada rigidez da
ferramenta e condicoes
de interven¢io mais
favoraveis.

20
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MIKROMAT 40V MIKROMAT 40VF

Maix. Percurso de deslocagao X mm 9000 16800
Max. Percurso de deslocacao Y mm 5400
Max. Percurso de deslocagao Z. mm 2050
. e d " mm 2400 x 8000 2400 x 7000/7000

ax. superticie de aperto 3800 x 6000 3800 x 7000/7000
Carga da mesa kN 200 400
Table slot / distance mm 28 / 200
max. portal widht mm 4650

B . - 500 ... 2550
Distancia nariz do fuso - superficie da mesa mm 900 ... 2950
Espago necessario L-B-H 19.7-10-9 36,8-10-9
Peso liquido kg 148000 220000

: . 0...22000

Velocidade de avanco X, Y mm/min 0. 30000
Velocidade de avanco Z mm/min 0 ...20000
max. feed force X, Y, Z kN 15
Incerteza da posicao (P) X, Y, Z mm 0,014 / 0,008 / 0,005
Largura de espalhamento da posicao (Ps) om 0,005 / 0,003 / 0,003
X,Y,Z
Margem de inversao (U) X,Y,Z mm 0,003 / 0,003 / 0,003
Desvio da posicao (P) X,Y,Z mm 0,008 / 0,004 / 0,004
Rotacées do fuso min’! 10 ... 6000
Poténcia do motor do fuso S1 / S6 40%ED kW 37 / 56
Binario do fuso S1 / S6 40%ED Nm 800 / 1250
Tool shank SK 50

* Subject to modifications for reasons of technical progress

21



SN ol e
e ( - - o
AFICY X X=Ft] X I ¥ 7

22



I@IIKROMAT

Maquinas de moldagem de rotacdo e maquinas
de retificacao de rosca
MIKROMAT 3G -5G -10G - 15G - 20G - 60G

MIKROMAT
10 GX

——

O software especifico da MIKROMAT com técnica de menu controlada por utilizador garante uma elevada
aceitacao da oficina e permite ao utilizador combinar os seus conhecimentos técnicos de retificaciao especiais
com o know-how da empresa MIKROMAT. A produgio de passo e de perfil é conseguida pelo acoplamento
eletronico dos respetivos eixos.

A elevada qualidade de produgao, poténcia, universalidade e conforto sdo caracte-
risticas da maquina de moldagem de rota¢ao e da maquina de retificacdo de rosca.
Gragas aos parametros técnicos, é possivel utilizar as maquinas, de forma racional,
para o processamento de retificagdes intensivas até as retificagdes de acabamento
de diferentes geometrias das pegas de trabalho, com elevada eficicia e os maximos
requisitos em termos de precisio.

Os 6 cixos NC da maquina de moldagem de rotagio e ma- ¢~
quina de retificagao de rosca permitem constituir elemen- - _
tos de moldagem muito complexos.

@ %



Para todos os trabalhos de retificacido existe o excelente modelo do
rebolo: retificador NC, perfilador com rolo de diamante, rolo de com-
pressao de aco e retificadores convencionais. Deixe de ser necessario
o processamento prévio de contornos de qualquer tipo por meio
de outros processos de produ¢iao. As maquinas permitem a
completa retificagao automatica das pecas de trabalho.
Um moderno sistema de fluido de refrigeragao ter-
micamente orientado e com elevada capacidade
de transporte ¢ a condi¢do que permite a
retificacdo intensiva extremamente
produtiva com a mesma precisao.

Enfiamento
automatico
em pegas de trabalho pre-
viamente trabalhadas
Para a produgio racional de pequenas e mé- -

dias séries de elevada precisio na retificagao o
exterior, a série G da MIKROMAT pode
ser modularmente desmontada para o ajust
automatico de pecas de trabalho.

—

24
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O grande carater de universalidade do
modelo modularmente construido com
técnica de dispositivos auxiliares permite realizar
tecnologias como a retificagdo interior, retificagao
traseira e retificacao paralela ao eixo com
pequenos rebolos.

26
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A integracao de sistemas de automatizagao para
o carregamento de descarregamento de pecas de
trabalho possibilita uma producao racional de
grandes e médias séries de elevada precisao.

27
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Max. diametro da peca de trabalho

Moagem de fios de precisdao requer experiéncia e conheci-

Humchirse
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mento mecanico.

Habilidades de programac¢io nio siao necessarios, ja que a
especifica¢ao de desenho sio inseridos diretamente.
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Eapl techis; Hadins Typ A
Full fink: Ecke
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retificavel exterior mm
Max. diametro da peca de trabalho retifi- mm
cavel interior
Max. comprimento de rosca retificavel,
de perfil Gnico exterior mm
Max. comprimento de rosca retificavel,
de perfil dnico interior mm
Max. corpprirpento da peca de trabalho mm
na rosca interior
Max. distancia entre pontos mm
Max. peso da peca de trabalho entre kg
pontas
Area de entrega de rebolos mm
Diametro do rebolo min./max. mm
Largura de rebolos min. /max mm
Espaco necessario L-B-H
Peso liquido kg
Avanco / Matcha rapida eixo Z mm/
min
Avanco / Matcha rapida eixo X mr.n/
min
Incerteza da posicao (P) X,Z /U, W mm
Largura de espalhamento da posicao (Pg)
X,7 /U, W mm
Margem de inversao (U) X,Z / U, W mm
Desvio da posicao (P,) X,Z /U, W mm
Rotacoes do fuso min™
Acionamento do rebolo,
max. velocidade de corte m/s
Poténcia do acionamento do rebolo 100% kW
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MIKROMAT
3G 5GlI 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 45() 700 .
400 . 750 1250 1750 2225 6250
50 80 160 160 240 300 1000
265
200+2x Profi- .
Ihohe / 350 13/ 32 300+2x Profilhéhe / 500
8 /30 8 /60
22-30-16 70-4,0-3,0 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)

* Subject to modifications for reasons of technical progress
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Special machines / Special solutions
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M
IKROMAT
Desenvolvimento tecnologico da MIKROMAT

As maquinas-ferramenta resolvem tarefas tecnolégicas. Uma decisao competente relativamente a tecnologia influen-
cia o perfiodo de amortizagao. Todos os desenvolvimentos na MIKROMAT resultam das exigéncias tecnolégicas.
Criou-se, para isso, um equipamento proprio que esta a sua disposi¢ao para preparar os seus investimentos. Os nos-
sos técnicos de aplicagoes estdo disponiveis para concretizar as suas tarefas tecnologicas em processos econoémicos.
O objetivo em mente ¢é sempre aperfeicoar a globalidade do processo, inclusive a montagem e a assisténcia técnica.
Uma maior precisao permite a troca de correspondentes componentes. Esta troca poupa a capacidade de armazena-
mento, bem como, o ciclo operacional e, por conseguinte, também poupa as capacidades financeiras. Isto possibilita
uma produgao a parte, que frequentemente também pode ser realizada em maquinas mais pequenas dependendo do
tamanho do componente. A vantagem dai resultante é o facto das maquinas mais pequenas reduzirem os custos de
investimento, de espago e de operadores.

O tempo de amortizagao pode ser encurtado por uma boa preparac¢ao do investimento.
Tem a sua disposi¢ao técnicos de aplicagoes qualificados e um centro tecnolégico completamente equipado (prepara-
¢do da produgio, maquinas em ambiente temperado, técnica de medigdo) para resolver as suas tarefas.

Centro Tecnologico Mikromat
Processo Designacao Area de processamento Precisdo
PPerfuracdo de MIKROMAT BkoW 1000 X =1200Y = 1000 « Z = 900 +/- 0,003
precisdo e fresagem |  MIKROMAT 12V 5D X =2200Y = 2150 * Z = 900 +/- 0,003
MIKROMAT 12V X =2700Y = 1900 « Z = 1050 +/- 0,003
MIKROMAT 20V X =5200Y = 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
Retificacao MIKROMAT 60 SC X =1000Y = 800 ¢ Z = 550 1T 4
MIKROMAT 10G 0 340 x 1000 1T 4
Medicéo MMZ - G X =3000°Y = 6000« Z = 2000 + 700

33



O Centro Tecnologico Mikromat
possui, para além da experiéncia, também
um potencial inesgotavel para testar
tecnologias e opgoes.




O objetivo ¢ constituir o “u” ainda
mais produtivo e econémico para os
nossos clientes.
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EXxperiéncia em Precision

ACCURACY of the
MACHINE GEOMETRY

« Straightness
+ Accuracy of the rotation
+ Accuracy of the inclination

- Perpendicularity

ACCURACY of the
DRIVE CONTROL

- Control system
+ Drive system
* Measuring system

+ Positioning accuracy

PROCESS of MACHINING
+ Technology of manufacturing
« Fixing of the workpiece

- Tools

ACCURACY of the
DYNAMICS

* Bending / Torsion under load

» Vibration in the working
process

ACCURACY
of the THERMAL

- Environmental influences
« Internal heat source

- Influences of the coolant

Deviation in the whole workspace

Precision




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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