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Продуктивное μ...

...для того и

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.

 Высочайшая точность из за опыта

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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Проверенные временем и передаваемые следую-П
щим поколениям инженеров специальные уни-
кальные знания постоянно расширяются за счет
постоянного внедрения достижений научно-
технического прогресса. 

конфи-
влению
вышают

общепринятые стандартные, гарантирует высо-
чайшую точность и надежность эксплуатации
оборудования MIKROMAT на самом высоком
уровне прецизионной обработки.

Только использование своих собственных 
денциальных заводских норм по изготов
оборудования, которые значительно превру , р р
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верхточностьС до самых мельчайших
измерений

Компактные направляющие высочайшей
чности и жёсткости, шариковинтовые парыточ
шлифованной беззазорной системой гайкасо 
– шпиндель с предварительным натягом с
высоким постоянством крутящего момента.в

MIKROMAT JIG 
Технологическая надёжность на все времена.

Неизменная с течением врремени высочайшая 
точность, которая досстигается благодаря жестко-
му исполнению элементовв конструкции в сочетании 
с разумной технологией ююстировки и проверенными 
принципами конструктиввной симметрии компо-
нентов станины из точногго литья. При этом для 
выверки всей станины сстанка применяется
технология MIKROMAT ссобственной раз-
работки.
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тно-JIG-точность координат
расточного станка – 

айшихэто высочайшая точность до мельча
деталей на одном станке.

Точность осей станка в сочетании с высочай-
шей точностью изготовления относительно 
прямолинейности и прямоугольности осей 
станка обеспечивают достижение вы-
сочайшей волюметрической 
точности во всей рабочей зоне.

 °C
 °C
 mm

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37
10 9 10 13 13 12 13 18 14 9 11 12 8 8 10 11 14 14 14 10 13 13 14 13 17 15 11 13 10 13
10 15 16 15 17 16 14 18 14 14 15 14 14 12 14 15 15 15 18 15 16 13 17 16 17 19 12 14 12 13
0 3 3 1 2 2 0,5 1 1 2,5 2 1 3 2 2 2 2 2 2 2,5 1,5 1 1,5 1,5 1 2 0,5 0,5 1 1 1

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

-3,0
-2,5
-2,0
-1,5
-1,0
-0,5
0,0
0,5
1,0
1,5
2,0

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000
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m
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1 2 3

1 2 3

2 3 41

Расчёт прямолинейности исходя из измерения наклонан
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Измерение и коррекция износа 
благодаря интегрированной системе 

измерения инструмента и запатентованному 
методу калибровки.

Система шпинделя это из-
делия высокой жёсткости с
адаптивными приспособлениями для
высокопрецизионной многосторонней

обработкиобработки
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Высочайшая термостабильность благодаря контролируемым процес-
сам охлаждения всей среды и таких узлов станка, как передняя бабка  и обрабатываю-
щие головки с исходной температурой, отслеживаемой станком.

Определяюющие точность
узлы

в термо-
симметрии браны.соб
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Расширение области применения оборудования
MIKROMAT посредством системы сменых
головок и шпинделей, благодаря чему даже
при самых нестандартных  положениях обработки

достигается высокая жёсткость инструмента и
оптимальный контакт с изделием.

Обширные опции оснащения переднней бабки / 
оси Z с автоматической сменой:

Угловые расточно-фрезерные головки •
(многосторонняя обработка),

Удлинитель шпинделя,•
Сменные высокоскоростные шпиндели,См••
Универсальные угловые фрезерные головкинивер••
Специальные расточно-фрезерные головкиальн••

Автоматическое позиционирование высокой тточностиА ское 
и чрезвычайно жёсткий зажим приспособлениий наи жёс
передней бабке гарантируют надёжную прецизионную п абке 
обработку всеми этими дополнительными о тку в
приспособлениями. п испо
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Комплексная 
обработка
Исполнение всех элементов с 
расчётом на самую высокую
нагрузку гарантирует солидную
и высокопроизводительную 
черновую и 
высокопрецизионную чистовую 
обработку.

К
о
И
р
н
и
ч
в
о
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JIG - технология ввыысокоскоростной 
обработки (HSCр ( C))

• Высокая производительнос овойсть трудоёмкой чисто
обработки сложных фоор ом рм в инструментально

производстве и в прро ых оизводстве различны
прессформ.

• 5-осевая черновая и чистовая обработка
вилочной NC – головкойй и е и сменные моторные
шпиндели

• Обработка закалённых изздделий  -  
финишная обработка.
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Модульная структура с 
различной пропускной высотой и
шириной портала, размерами и формами
стола.
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MIKROMAT 8V – 8V 2S – 8V HSC
JIG - компактная конструктивная серия

Станки серии MIKROMAT 8V, 8V 2S и 8V Станки серии MIKROMAT 8V, 8V 2S и 8V
HSC базируются на динамически и статически
оптимизированной конструкции портального
типа.  Сочетание  высокоточных направляющих
качения с циркуляцией роликов гарантирует на
длительное время
высокую точность
обработки изделий.
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Устройство автоматическойУстройство автоматичес
смены инструмента м (ATC) 
обеспечивает быструю и точную смену беспечивает быструю и точную сме
инструмента и расширяет возможностинструмента и расширяет возможнос
станка до прецизионногот
обрабатывающего центра.б

Расстояние 
между передим
концом шпинделя и 
оверхностью стола

Лазерная системаЛазерн  для автоматического 
енияизмере инструмента и контроля целостности 
ентаинструме
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MIKROMAT 
8V

MIKROMAT
8V 2S

Перемещение X mm 1200
Перемещение Y mm 1000 1000 (485)
Перемещение Z mm 600 600
Расстояние межд передим концом
шпинделя и оверхностью стол 100 … 700

Пропускная способность портала mm 1000

Рабочая площадь стола mm 1000 x 800
optional 1000 x 1500

Допустимая нагрузка на стол kN 15
Занимаемая площадь L-B-H 6,5 - 4,5 - 3,9
Масса нетто kg 18000
Скорость подачи   X, Y, Z mm/min 0 … 30000
Погрешность положения (P)   X, Y, Z mm 0,002
Разброс позиционирования (PS)   X, Y, Z mm 0,001
Погрешность обратного хода (U) X, Y, Z mm 0,0005
Отклонение от нормального положения
(PaPP )   X, Y, Za

mm 0,0009

Частота вращения шпинделя min-1
10 … 8000
10 … 16000
10 … 24000

Мощность двигателя шпинделя 100 /
25%ED kW

44 / 66
44 / 66
18 / 23

Крутящий момент шпинделя 100 /
25%ED Nm

210 / 340
210 / 340
55 / 72

Посадочное место инструмента
SK 50

HSK-A 63
HSK-A 100

* Изменения в смысле технического прогресса возможны.
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Прецизионные портальные обрабатывающие
центры MIKROMAT являются лидерами

в мире технологий прецизионной
металлообработки. Они существенно

расширили область применения
вертикальных расточно-

фрезерных станков благодаря
системам сменных головок 
до уровня горизонтальных

прецизионных
обрабатывающих центров,
а  использование на станках

MIKROMAT координатного шлифования
делает возможным применение на

данных машинах методов высокоскоростной
металлообработки.
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V - 20VMIKROMAT 12V
брабатывающий центр JIG - прецизионный портальный о

2-осевые вилочные головки 
для 5-осевой параллельной обработки

енныйоплеНако
тиямиилетдесяти
ненияименопыт производства и при
точно-раствертикальных и горизонтальных р
ления.околусловил создание станков нового пофрезерных станков обу
нней иоронпользуется в станках для многостоЭта главная ключевая компетенция исп
ботки.5ти-осевой обраб5 й б

стью элементов технологического процесса.р у стью элементов технологического процТочность определяется совокупнос
ов является самым эффективным путём дляПолная финишная обработка изделия за один устано

достижения самой высокой точности.
KROMAT является максимальное простран-Одним из главных преимуществ прецизионных порталов MIK

ство для обработки при минимальных 
размерах станка. Это достигается посред-
ством сочетания увеличенных ходов по 
осям и тщательно продуманной системой 
расширения возможностей сменных голо-
вок. 
Прецизионные порталы MIKROMAT соз-
дают посредством удлинённого пути осей 
в сочетании с продуманной до самых под-
робностей системой удлинения головок 
и шпинделя максимальное пространство 
обработки при минимальных размерах 
станка. При этом возможно полное инте-
грирование технологии растачивания и 
фрезерования, а также и шлифования на 
одном станке.
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С использованием устройства автоматической смены инструмента (ATC) достигается более высокая сте-
пень автоматизации станка. Инструмент может автоматически сменяться как в вертикальный шпиндель т автоматически сменяться как в вертикальный шпиндель 
изделия, так и в горизонтальный и вертикальныый шпиндель обрабатывающих головок. Количество гнёзд в 
магазине может варьироваться. Смена инструменнта происходит вне рабочей зоны. Этим самым вся рабочая 
зона остаётся доступной и предотвращается опаасность столкновения.

Различные варианты оснащения
станка предоставляют множество вариантов для

обработки самых различных изделий

Центральный интерфейс
энергии и коммуникации с автоматиче-

ским соединением для всех функций головки 
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MIKROMAT 
12V

MIKROMAT
12V 5D

MIKROMAT
20V

MIKROMAT
20V 5D

Перемещение X mm 2700 4700
5700

Перемещение Y mm 2200 3000
3400

Перемещение Z mm 1050 1250
Перемещение B grad -- +/-95 -- +/-95
Перемещение C grad -- +/-360 -- +/-360

Рабочая площадь стола mm 1250 x 2000 2000 x 4000
2400 x 5000

Допустимая нагрузка на стол kN 50 120
150

Ширина пазов стола /
расстояние mm 22 / 100 22 / 160

Пропускная способность 
портала mm 1600 2650

Расстояние межд передим 
концом шпинделя и 
оверхностью стол

mm 100 … 1150 -100 … 950 100 … 1350 -70 … 1180

Занимаемая площадь L-B-H 9,5 - 4,5 - 5,1 11,5 - 6,4 - 5,5

Масса не 48000

Скорость

Скорость
Макс. уси
Макс. кру
Макс. мо
Погрешн
(P)  X, Y,
B, C
Разброс п
X, Y, Z
Погрешн
(U)   X, Y
Отклоне
положени

Частота в

Мощнос
100 / 40%
Крутящи
100 / 40%

Посадочн

*Изменени
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етто kg 32000 48000
80000

ь подачи   X, Y mm/min 0 … 30000 0 … 22000
0 … 30000

ь подачи   Z mm/mmmmmmmmmmminininiiiniiii 0 … 25000
илие подачи   X, Y, Z kNNNNNNNNNNN 15
утящий момент B, C Nmmm ----- 2000000 -- 2000
омент зажима  B, C NmNmNmmmmmmmNmmmmmmmm ------- 7070707070707070700000000000000000000 -- 70000000000000000000
ность положения
, Z

mm 0,0,0,0,0,0,0,0,,0,0,0,0,0,00,0,0,00,0,,00000000000000000000000000000000 4 4 4 44 44444444444 / / / / / //// // // // // 0,0 000004 44444 / / // // / / / /// / // // 0,0,00,0,0,0,00,0,0,0,0,0,000 0000000000000000000000000000000000000033333333 ,0,0,,,,,,,,,000006 / 0,006 6 6 6 6 666 / /// 0,003

grad -- 0,0,0,0,0,0,00,0,0,00,0,000000 000000000000000000000000000000000333333333333333333 ----- 0,003
позиционирования (PS)  S mm 0,0015 / ///// ///// 0 00 0000000 00000000,0000000000000001010101010101101010101010101010101000015 55 5555 5 55555555555 / / / / / / / /// / //// // / // 0,0,0,0,0,0,0,00,0,000,000000000000000000 15155155555555555555555

ность обратного хода
Y, Z mm 0,000000000 0000000000000000000 1 11111111111 / // / /// // // 0,00000001 11111 / 0,000000 001

ние от нормального 
ия (PaPP )   X, Y, Za

mm 0,0,0,0,00,0000,000000000000000000002 2222 2 2 222 / /////// 0,0,0,0,0,00,0 0000000000 2 22 2 2 22 222 / / // / // /// 0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0000000000000000000 2222222222 0,003 3 3 33 33 3 / / / /// ///////// 0,0,0,0,0,0,00 0000000000000000 3 / 0,003

вращщщщения шпинделя min-1-1-1-1-1-111 10101010101010101010010100010100110 … …… … ………… … 6 6 666 6 6666 66666600000000000000000000000000000000 10101010101010101010010100 … …… ……… ……………………… 2 2 2 2 222222 24040404040404040404004000000000000000000000000000000
10101010101110010110000 …………………………… 77 7 77 7 7 7 7777777777000000000000000000000000 0 1000000 … …………………… 666600000000000000000000000 10000 …………… 2222222222404040444044 00000000000

10 ………………… 77777777700000000000000 0
ть двигателя шпиииииндндндндндндндндннделелелелеее я

%ED kWWWWWWWWWWWWW 37373737373737373737373  / / / // / / / //// 5 5 55 5555 555555556666666666 3434343434343433433333433  /////43
42 /55 37373337337373333333  / 56 34 ///////////43434343433343434444444343

42 /55
ий момент шпинделя
%ED NmNmNmNmNmmmmmNmm 8080808080808080808008008080008088 00000 0 000000 00000 00 / / / / / / / ///// / // // // // //// 12121212122121212121221222222505050505050505050505550505055055555 72 /91

400 /525 800 / 1250 72 /91
400 /525

ное место инструмента SKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSKSS  50 HSHSHSHSHSSSSSSK-K-K-K-K-KK-K-A AAAAAAAAA 63
HSK-A 10000 SK 50 HSK-A 63

HSK-A 100
ия в смысле технического прогресссссссссссссссссссссса аааа возможны.
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Смена паллет и система 
зажима в исходной точке  для более 
эффективного производства вследствие 
переналадки в основное машинное время
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CW
Погрешность положения (P)Погрешность положения (P) 3´́3
Разброс позиционирования (PS)S 2´́

BW CW
шность положения (P)Погреш 5́ ´ 3´́

(Pс позиционирования (PР бРазброс S))S 3´́3´́ 2´́2´́

оротного и поворотно-Возможность применения пово
ки деталей под любыми наклонного столов для обработк

углами.
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Станок с двумя столами
для перреналадки в основное машинноедля перреналадки в основное машинное
время ии изготовления чрезвычайно длинных рр

мдеталейй до 17 



MIKROMAT 40V - 40VF
JIG - прецизионный портальный станок

19

                   
НННННоНННН -
вый 

станок 
MMMMMIMMMMM KROMAT 

40404040404040404040VVV VVVV возник, как 
амамамамаммбибибибббб циозный про-

екекекекекекеекект,т,т,т,тттт  ии построен, исходя из 
папапапапаапапапаап рррарарар метров, ранее созданныныныыныныыыыых 
станков MIKRROMO AT меньшшшшшшшшшше-

го размера так, чтобы достигггггггалалалалалалалаласасасасасаасасаа ь 
такая же высочайшая точность р рррррразмемемемемемемемемееророророророрророррооророов,в,в,в,вввв,вввв  

форм и положения при обработкеееее к к кк кккккккруруруруруруруруруруруруупнпнпппнпнпнпнпнпнпнппнпно-о-о---оо-о-
габаритных заготовок.  Благодаря оснащщщщщщщщщщщщщенененненненнененеенениюиюиюиюиюиюиииюиюиюииюи    
станка  двумя столами, которые могуттттт и и и ииииииспспспспспспспполололололололооллль-ь-ь-ь-ьь-ь-ььь

зоваться как  попеременно, так и отдельнно,о,ооооооо  аааааааааа тт тттттттакакакакакакаккакакакакака жежежежежежежежежжжежеже 
пепп редввиги аться синхроннн о, достигаются соввверерерршешеннннннннннно о оо о о ооо нонононононооонооовывывывывывывыывывывывыв е е е е е ее ее ее
горизонты в области прецизионной метттттттттаалаалаааллааллолололообобобобббрарарарарараррр бооооооооооотктктктктктктктктктктктки.и.и.и.и.ии.и.иии
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Расширрение спектра использования благодаря
системам смены головок и

шпинделя.

Шпиндельная 
бабка (ось Z) с
перемещением на 2000 мм



MIKROMAT 40V MIKROMAT 40VF

щение X mm 9000 16800
щение Y mm 5400
щение Z mm 2050

площадь стола mm 2400 x 8000
3800 x 6000

2400 x 7000/7000
3800 x 7000/7000

грузка на стол kN 200 400
стола / расстояние mm 28 / 200
особность портала mm 4650
жд передим концом шпин-
стью стол mm 500 … 2550

900 … 2950
ощадь L-B-H 19,7 - 10 - 9 36,8 - 10 - 9

kg 148000 220000

чи   X, Y mm/min 0 … 22000
0 … 30000

чи   Z mm/min 0 … 20000
одачи X Y Z kN 15

21

одачи   X, Y, Z kN 15
положения (P)   X, Y, Z mm 0,014 / 0,008 / 0,005
ионирования (PS) ) )) )) ))    X XXXXXXXX, , ,, ,, Y,YYYYYY  ZS mm 0,005 / 0,003 / 0,003
обратного хода ((((U)U)U)U)U)U)U)U)U)))))   XXXXX XXXXXXXXXX,  Y,Y,Y,Y,Y,Y,Y,YY,Y,, Z ZZ ZZZZZ ZZZZZZZZZZZ mmmmmmmmm 0,003 / 0,003 / 0,003
нормального пооооолололололололлоллоооололоожежежежежжежежжежежежежжеееенинининиинининниния я mmmmmmmmm 0,008 / 0,004 / 0,004

нннннннияияияияияияияия ш шшш шшпиииинднн еля mimimimimimimimiiinnnnnnnnn-1 10 … 6000
гателя шшшшшшппиппп нделя S1S1S1S11111 /////////// S S SS SSS SSSSSS6 666

40%ED kWkWkWkWkWkWkWkWkWkW 37 / 56

КрКрКрКрКрКрКрКККрутууууууу ящийийийийийийийийййийиййййй мммммммммммомомомомомомомомомомомомомоомомменененененененеененененененененент т т тттт тттттттттт шпшпшпшпшпшпшпшпшпшпшпшшпшшппшшш инииииииии дедд ля SSSS SSSSSS1 111111 / / / / / S6S6S6SS6SS6S6SSS6SS66S66S6SS  
40%ED NmNmNmNmNNmNmNNNmNm 800 / 1250

ПоПоПоПоПППППоП сасасасасасасасаадододододододододочнчнчнчнчнчнчнччнноеоеоеоеоеооеоеоеео  ммммммммммесесесесесесесесесестотототототототооо инструмента SKSSS  50

МаМаММ кс. Перемещ
МаМаМаМакск . Перемещ
МаМаМакскс. Перемещ

МаМаМаММаММаакскккскскк . РаРааРаабобоочччая п

Допууусстимммаяя  ннаг
Ширрриина ппаззоов 
ППрП опппуускннаая ссспо
РРасстооянииее ммееж
ддделя иии овееррхнннос
Занининниммаеммаая пппло
МаМаММаМаМаМаМасссссссссссс аа ненееенеттттттт ооо

СкСкСкСкоророрросососссо тттьтьь п п подо ач

СССкСкССкССС орооро ооососоо тьтьть п подач
МаМММ ксксккс усилии ие поМММаМ кскскк .. уссиилие по
ПППоПоПП грггргрешешешность п
РРаРРаРазззброс позици
ПоПоПогрг ешность о
ОтОтОтОтОтООтОтОтООттО клклклклклклклклллонононононононононененененеененее ие от 
((P(((( aPP )   X, Y, Za

ЧаЧЧЧЧ стота врврврврвррврврврвращащащащащащащщащщенененененееененен
МоММММММ щность двиг
40%E%E%E%E%E%E%E%E%E%EDDDDDDDDD

* Изменения в смысле технического прогресса возможны.
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MIKROMAT 3G - 5G - 10G - 15G - 20G - 60G

Высокое качество изготовления, мощность, универсальность и удобство
эксплуатации характеризуют резьбошлифовальные обрабатывающие центры MIKROMAT. Благодаря
своим техническим параметрам станки серии G могут быть рационально использованы для обработ-
ки с высокой эффективностью и высочайшими требованиями к точности, начиная от интенсивного и
заканчивая финишным шлифованием изделий с различными свойствами и геометрией.

Резьбошлифовальные станки

Оригинальное программное обеспечениее MIKROMAT
собственного производства  с диалоговым интуитивныым меню для управле-
ния действиями оператора гарантирует высокую степеньь пригодности началь-
ных условий обработки и даёт пользователю возможноость, объединить свои 
собственные специальные технические знания в областти резьбошлифования 
с новейшими достижениями фирмы MIKROMAT. 
6 NC-осей резьбошлифовального станка  позволяют 
формировать очень сложные элементы форм.
Изготовление шага и профиля достигается электрон-
ным управлением соответствующими осями.
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 Для всех шлифовальных работ всегда имеется оптимальное 
профилирование шлифовального круга: NC-устройство правки,
профилирующее приспособление с алмазным роликом, металли-
ческий накатный ролик и обычный инструмент для правки. 
Предварительная обработка контуров любого рода по-
средством других технологических методов нужна не 
в каждом случае. Станки позволяют осуществлять  
комплексное шлифование изделий в автомати-
ческом режиме. Установка СОЖ высокой 
производительности с постоянной исхо-
дной температурой, отслеживаемой
станком, создаёт все предпосыл-
ки для высокопроизводи-
тельного интенсивного
шлифования при 
неизменно вы-
сокой  точ-
ности.

Автоматическая 
настройка предварии-
тельно обработанных издделий 
для эффективного изготоовления 
мелких и средних серий ввысокой 
точности.
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Модульная конструкция 
станка и применение 
различных дополнительных 
устройств и приспособлений 
определяет высокий уровень 
его универсальности и позволяет 
осуществлять также такие виды обработки:

Внутреннее шлифование•
Затыловочное шлифование• 
Шлифование с •
параллельными осями
Шлифование с •
прогрессивным
шагом и 
диаметром



27

Интеграция систем 
автоматизации для загрузки
и разгрузки изделий позволяет 
эффективное и рациональное изготовление 
средних и крупных серий высокой точности.
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Шлифование прецизионной резьбы требует, прежде всего, 
опыта и механического понимания. Знания программиро-
вания не нужны, так как данные чертежа вводятся непосред-
ственно на станке.

Макс. шлифуемый диаметр изделия,
наружный mm

Макс. шлифуемый диаметр изделия,
внутренный mm

Макс. шлифуемая длина резьбы, одно-
профильной наружной mm

Макс. шлифуемая длина резьбы, одно-
профильной внутренней mm

Макс. длина изделии при внутренней 
резьбе mm

Макс. расстояние между центрами mm
Макс. вес изделия между центрами kg
Диапазон подачи круга mm

Диаметр шлифовального круга мин /
макс mm

Ширина шлифовального круга мин /
макс mm

Занимаемая площадь L-B-H
Масса нетто kg

Скорость подачи   Z mm/
min

Скорость подачи   X mm/
min

Погрешность положения (P)   X, Z /
U, W mm

Разброс позиционирования (PS)   X, ZS

/ U, W mm

Погрешность обратного хода (U)   X, Z
/ U, W mm

Отклонение от нормального положе-
ния (PaPP )   X, Z / U, Wa

mm

Частота вращения шпинделя изделия min-1

Макс скорость резания шлифовально-
го круга m/s

Мощность двигателя шлифовального 
круга 100% ED 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

*Изменения в смысле технического прогрес
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24 0,003 0,005

16 0,002 0,003

0,001 0,0016

0,001 0,002

0,2 … 100

50

20 (52)

сса возможны.
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Специальные станки и технологии
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Разработка технологии MIKROMAT

Технологический центр MIKROMAT
Метод Наименование Область обработки Точность
Прецизионное 
растачивание и
фрезерование

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
Шлифование MIKROMAT 60 SC X = 1000 • Y = 800 • Z = 550 IT 4

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

тизации оборудования MIKROMAT  возможно благодаря тщательной проработке ин-Короткое время аморт
для наших клиентов.вестиционного плана 
е инженеры отдела применения и полностью оборудованный технологический центрКвалифицированные
ства, термоконстантное помещение, самая современная измерительная техника) всегда(подготовка производс
задачи в области прецизионной металлообработки.готовы решить Ваши 

Наши станки решают самые сложные  технологические задачи. Компетентное решение в отношении техно-
логии влияет положительно и на период амортизации. Все разработки на фирме MIKROMAT выполняютсялогии влияет положит

еских требований заказчика. Для этого в компании MIKROMAT создана специальнаяисходя из технологиче
а находится в распоряжении наших клиентов для подготовки эффективного производ-группа, которая всегда
и инвестициями. Конечной целью при этом всегда является улучшение всего процесса вства с минимальными
аж и сервис нашего оборудования, а также обучение персонала заказчикацелом,  включая монт
сть позволяет замену подходящих друг к другу конструктивных элементов. Эта взаимо-Более высокая точнос
ит складскую ёмкость, а также длительность производственного цикла и тем самымзаменяемость экономи
е средства. Это делает возможным отдельное производство, которое в зависимости отсберегает финансовые
может быть реализовано и на меньших станках. Вытекающее отсюда преимуществоразмера детали часто 
то меньшие станки уменьшают наряду с инвестиционными затратами также и место изаключается в том, чт

трудоёмкость.
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Технологический центр 
MIKROMAT обладает наряду 
с колоссальным опытом также
и  неисчерпаемым потенциалом
для испытания новейших
технологий и разработки
дополнительных опций.
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Целью является, сделать
микронную точность „μ“ для
наших покупателей максимально
продуктивной  и экономичной.

вное 
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layout & design I. Neumann . bucheinband.de 2011



Продуктивное μ...

...для того и

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.

 Высочайшая точность из за опыта

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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