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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.

Experience in 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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Sadece standardize edilmiş kalite güvenliğinin çok 
ötesine taşan özel ve fi rmaya özgün fabrika normları
en üst hassasiyet düzeyinde bir hassasiyet ve fonksiyon
sağlayabilir.

Kabul görmüş ve kuşaklar boyunca bir kuşaktan diğer
kuşağa aktarılan uzmanlık bilgisi, bilimsel ve teknik 
ilerleme ile de devamlı desteklenir.
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ce detayına kadar ultra hassasiyetEn inc
üst düzey kesinlik ve sertlik, hiç oynamasızEn 
şlanmış somunu ile bilye bağlantılı vida - entaş
düzey dönme momenti sabitliğine sahip şaft üst d

sistemi.

MIKROMAT JIG 
Bir ömür boyu üretim güvenliği.

Tüm bileşenlerin en titiz biçiimde uygulaması-
nın getirdiği uzun süreli kesinlik ve akıllı 
ayar teknolojisi ile birlikte özzel hassas dökümden 
gelen yapı elemanlarının sağğladığı konstrüksiyon 
simetrisi. 
Bu esnada komple makine ggövdesinin ayarı için
özel olarak geliştirilmiş bir MMIKROMAT tekno-
lojisi kullanılır.
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JIG = Kalıp delme aletli kesinliği,IG = Kalıp delme aletli kesinl bu 
en ince detayına kadar tek bir elden çıkmış birn ince detayına kadar tek bir elden çıkm
hassasiyet.

Makine akslarının kendi hassasiyetleri ile birlikte
düzlük ve dik açı yönünden makine akslarının
büyük bir kesinlik içerisinde üretilmeleri komple
çalışma ortamında en üst seviyede hacimsel
hassasiyeti sağlar.
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Entegre alet ölçü sistemi ve patent 
başvurusu yapılmış kalibrasyon sistemi 
ile ölçüm ve aşınma düzeltmesi.

En üst düzey hassasiyete sahip çok yönlü 
işleme için son derece sert ana şaft sistemi.
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Mil yatağı ve makine kumandalı referans ısısına sahip işleme kafası ve tüm malzemeler için 
kontrollü soğutma süreçleri sayesinde en üst seviyede termostabilite.

tır.Hassasiiyeti belirleyen
yapı modüller

termik bir 
simetri risinde yapılmıştiçer
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Kafa ve şaft değiştirme sistemleri ile uygulama
alanında genişleme, bu sayede en sıra dışı işleme

konumlarında bile yüksek oranda sertlik ve en uygun
müdahale ilişkileri sağlanabilir.

Mil yatağı / Z aksını otomatik olarak değiştirmeyee yarayan geniş 
kapsamlı takım destek seçenekleri.

Açılı matkap ve freze kafaları (çok yönlü işleme),•
Şaft uzatma,•
Değiştirilebilir yüksek frekanslı şaftlar,•
üniversal açılı freze kafalarıüniv• 
Özel matkap ve freze kafalarımatk• 
on derece hassas, otomatik konumlandırma ve şafft milinde So hassa
stün nitelikli sert bir cihaz sıkıştırması her tür eksstra cihazlarda üs rt bi
st düzey güvenirliğe sahip hassasiyette işleme sağlar. larüs nirliğ
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Komple işlem
Tüm unsurların en üst seviyede 
talebe göre tasarımı güvenilir 
bir kazıma ve en hassas biçimde 
taşlama sağlar

777777777777777777777777777777

JIG ve HSC Teknolojissii
• Al k l d Alet ve kalıp yapımında serbrbb l lbest alanların 

işlenmesi aşamasındaki yooruucu taşlama
işlemlerinde yüksek üürretkenlik
• NC çatal kafası ve ddeğiştirilebilir motor 

milleri ile 5 akslı kazıımma ve taşlama
• Nihai işlem olarak malzeemmelerin soğuk 

işlemesi.
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Değişken portal geçiş yükseklik ve 
genişlikleri ile masa büyüklük ve
kalıplarına sahip modüler biçimli 
yapılar.
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MIKROMAT 8V – 8V 2S – 8V HSC
JIG Kompakt Modeller

p pMIKROMAT 8V, 8V 2S ve 8V HSC portal yapı
tarzında inşa edilmiş dinamik ve statik açıdan optimize
edilmiş bir makine tasarımına dayanmaktadır. Son
derece hassas rulo tekerlek uygulamaları ile bağlantılı
olarak JIG’in kalıcı hassasiyeti sağlanır.



10

Otomatik takım değişikliği (ATC)Otomatik takım değişikliği (A
sayesinde takımların hızlı ve hassas biçimde y sinde takımların hızlı ve hassas biçi
değiştirilmesi sağlanır ve hassas işleme
makinesi tam bir hassas işlem merkezineakinesi tam bir hassas işlem merkez n
dönüştürülür.ö

Düz sürgülü 
değiştirilebilir çevirme 

kafalar hassas makinenin işlem 
imkanlarını daha da arttırır.

Otomatik takım ölçümü ve takım Otomatik 
ntrolü sağlayankırılma ko lazerli 
istemi.ölçüm si
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MIKROMAT
8V

MIKROMAT 
8V 2S

Hareket yolu X mm 1200
Hareket yolu Y mm 1000 1000 (485)
Hareket yolu Z mm 600 600
Şaft ucu - Masa üst yüzeyi aralığı 100 … 700
Geçiş portalı mm 1000

Germe yüzeyi mm 1000 x 800
optional 1000 x 1500

Masaya binen yük kN 15
Yer ihtiyacı L-B-H 6,5 - 4,5 - 3,9
Net ağırlık kg 18000
Avans hızı   X, Y, Z mm/min 0 … 30000
Pozisyon hassasiyet eksikliği (P)   X, Y, Z mm 0,002
Pozisyon dağılım genişliği (PS)   X, Y, Z mm 0,001
Dönüş gerginliği (U)   X, Y, Z mm 0,0005
Pozisyon sapması (PaPP )   X, Y, Za mm 0,0009

Mil devir sayıları min-1
10 … 8000
10 … 16000
10 … 24000

Milli motorun performansı 100 / 25%ED kW
44 / 66
44 / 66
18 / 23

Milin dönme momenti 100 / 25%ED Nm
210 / 340
210 / 340
55 / 72

Takım takma
SK 50

HSK-A 63
HSK-A 100

* Subject to modifi cations for reasons of technical progress
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MIKROMAT – Hassas portalları hassas
işlemlerde dünyanın önde gelen

teknolojisidir. Bu portallar,
değiştirilebilir kafa

sistemleri ile dikey kalıp
matkaplarını yatay konumlu

hassas makinelere dönüştürmüş
ve bu sayede koordinat esaslı çalışma

seçeneği bulunan ve son derece kesin bir
hassasiyet ile çalışan bir makine üretmişlerdir.
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V - 20VMIKROMAT 12V
ortalıJIG hassasiyet p

5 akslı ve eşzamanlı işlem için 2 adet din-
gil çatalı kafası

Dikey 
e yatay ve
p esaslıkalıpk
eleriniakinmatkapları ile taşlama ma

nan birayantim ve uygulamasında uzun yıllara daüre
nlü / 5k yönmiştir. Bu ana yetkinlik makinede çokmakine türü geliştirm
ktadır.lmakakslı işlemde kullanıl
ğlanır.anların tamamı tarafından bu kesinlik sağÜretim sürecinde kullanılan elema l f d b k i liÜ i ü i d k ll l l

nişajı daha fazla hassasiyet için en etkin yoldur.ş p nişajı daha fazla hassasiyet için en etkin yMalzemenin tek bir işlemde komple fi n
detayına kadar düşünülmüş kafa ve şaft uzatmaMIKROMAT - hassasiyet portalları uzun aks yolu ve en ince d
e büyüklüğünde maksimum işleme alanı sağlar.sistemi sayesinde minimum makine
nolojilerini komple entegre etmek mümkündür.Bu noktada delme ve frezeleme ile taşlama tekn
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Otomatik takım değiştirici (ATC) kullanımı sayesinde makinede çok daha büyük bir otomasyon derecesi sağlan-
maktadır. Takım istenmesi halinde gerek ana mile veya gerekse işleme kafalarının yatay ve dikey millerine dönü-veya gerekse işleme kafalarının yatay ve dikey millerine dönü-
şebilmektedir. Yedekteki takım yerlerinin sayısı değişebilmektedir. Takım değişimi otomatik olarak çalışma alanı 
dışında gerçekleşmektedir. Bu sayede çalışma alanı tamamen kullanılmakta ve herhangi bir çarpışma engellenmek-
tedir.

Farklı makine seçenekleri ve ekstra donanımlar farklı
malzemelerin işlenmesi için çok çeşitli seçenekler

sunmaktadır.

Hür tür cihaz fonksiyonu için entegre
medya bağlantısına sahip merkezi enerji

arabirimi (iç ve dış soğutma). 
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MIKROMAT
12V

MIKROMAT
12V 5D

MIKROMAT 
20V

MIKROMAT 
20V 5D

Hareket yolu X mm 2700 4700
5700

Hareket yolu Y mm 2200 3000
3400

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

Germe yüzeyi mm 1250 x 2000 2000 x 4000
2400 x 5000

Masaya binen yük kN 50 120
150

Masa kiriş genişliği / Mesafe mm 22 / 100 22 / 160
maksimum geçiş genişliği mm 1600 2650
Şaft ucu - Masa üst yüzeyi aralığı mm 100 … 1150 -100 … 950 100 … 1350 -70 … 1180
Yer ihtiyacı L-B-H 9,5 - 4,5 - 5,1 11,5 - 6,4 - 5,5

Net ağırlık kg 32000 48000
80000

Avans hızı   X, Y mm/min 0 … 30000 0 … 22000
0 … 30000

Avans hız
maksimum
Max. torq
Max. clam
Pozisyon 
Y, Z
B, C
Pozisyon 
Y, Z
Dönüş ge
Pozisyon 

Mil devir

Milli mot
40%ED
Milin dön
40%ED

Takım tak

* Subject to 
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0 … 30000
zı   Z mm/min 0 … 25000
m itme gücü   X, Y, Z kN 15
que B, C Nm -- 2000 -- 2000
mping torque B, C Nmmmmmmmmm -- 7000 -- 7000
hassasiyet eksikliği (P) X, mmmm 0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,0000,0,0000000000000000000000000000000004 4444 / 0,0 000004 44444 ///// / ////// ////// 0,0,0,0,0,0,000,000 000000000000000000333333333 0,006 / 0,006 / 0,003

grrrrradadadadadadadadaddadadadaaaadddda ---- 0,0,0,0,0,0,0,0000000 00000000000000000000000 33333333333 -- 0,0000000000033333333333
dağılım genişliği (PS)   X,S mm 0,0,00,00,0,000,0,0,0,0000000 000000000000000000000000000000000000000001515151515151515155 // / ////// // ///// 0 0 0 0 0 0000000000000000,000,0000,000000000000101010101010101010101001001010100115 5 5 55 55555 5555 555 / / / / /// //////////// 0,0,,,,,,00000000000000000000 15

erginliği (U)   X, Y, Z mm 0,0,0,0,0,0,0,0,0,00000,0,0,00000 000000000000000000000000000000 1 11 1 11 1 1 11111111 / / / / // // / // / //// / / 0,0,0,0,0,0,00,0,00,0 00000000000000000000001 1 1 1 111 1111 / // / / / // / /////// 0,0,0,00,0,000,000,000,00000 00000000000000000000 111111111111
sapması (PaPP )   X, Y, Za mm 0,0,0,0,0000000 002 22222 / 0,0,0,0,000,0,0,0,0,0,0000 0000000000000000000000 2 22 2 22 2 22 2 222 ////// /////// 0,002 0,0,0,0,0,0,0,0,0,0,00000 000000000000000000000333 3 333 3333333333 / ///// 0,003 / 0,003

r sayıları min-1 10 ………… 60000000 00 1011000000 … 2222222222404444444444 0000000000000000
1010110111111  …  7 77777777770000000000000000000000000000000000 101010101001001  …  66666666666666660000000000 10 … 24000

10 … 7000
torun performansı S1 / S6 kW 373737373733733737337 / /  56666666666666666 343434343434434343434434 / / / / / ///// 43434343434434334334

4242424242424224222 // ///////55555555555555555555555 37373733737373777 ///////// 555555555666666666 34 /43
42 /55

nme momenti S1 / S6 Nmmmmmmmmmm 808080808080808000800808080800880000 00000000000 / /// // / /// / / / /////// 12121212121212121212121212121221 505050505050050505005050050 72727272727227272727222222222 / / / ///// ////////////9191919191919191919
40404040404040404040404004 0 0 0 0 0000 0 /5/5/5/5/5/55/5/5/5/5/5/55/525252525252522525252225225 800000000 0 0 0 0 0 0 000000000 / / / // / / / /////// 12121212122111 5050505050505050000000050000055 72727272777777277  //////////91999999999999

400 00000000 /55555552525252525552222

kma SKSKSKSSKSKKKSKSKSKSKSKK 5555555555550000000000000 HSHSHSHSSHSHSHSHSHSHSHSSSHSK-K-K-K-K-KKK-K-K-KK-K-KK A AAAAAAAAAA 63333333
HSHSHSHSHSHSHSHSHSHSHSHHHSHSHHHH K-KKKKKK A 100 SKSKSKSKSKSKSSKSKKKSKSSKSKSK 50 HSK-A AAA 63

HSK-A 100
modifi cations for reasons of technicacacacacacaccacacaal lll l l l l prprprprprprprprpprrprrrpp ogogogogoggogogogoogogrererererererererererereer sssssssssssssssssssssssnnnnnnnnnnnnn
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Ana işlem süresinde paralel takım montajı için
etkin üretim sağlayan palet değişimi ve
sıfır noktası germe sistemi.
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CW
Pozisyon belirsizliği (P)Pozisyon belirsizliği (P) 3´́3
Pozisyon dağılım genişliği (PS)S 2´́

BW CW
on belirsizliği (P)Pozisyo 5́ ´ 3´́

d l i li i (Pon dağılım genişliği (PP iPozisyo S))S 3´́3´́ 2´́2´́

enmesini sağlayanFarklı açılardaki malzemelerin işle döner 
lır masa seçenekleri.masa ve döner ve açıl
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Ana zammanlı takım hazırlama ve 17 m’ye kadar
ş ç çaşırı uzuun malzemelerin üretimi için çift masalı

makine.



MIKROMAT 40V - 40VF
JIG - Hassas Portalı
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MIKRO-
MMMMAMMMMMM T 40V çok 

sasasasasasasayıyyyııyıyıyıy ddddaddddd ki küçük ve
hassas portal maki-

nen lerinin parametrelerriniiiiiiiii -
den sağlanan iiddd ialı ön veriiiiiiiiiillllelllller rrr

doğrultusunda geliştirilmiş olupupupupupupuppppp ç ç çç ç çççç çççokokoookokoooo  
büyük malzemelerde yüksek orrananananaanaaaaa daaaaaaaaa ö ö öö öööööö ööölçlçlçlççlçllçlçlçlçlçlçlçüü,üü,ü,ü,ü,ü,ü,üüü   

kkkkak lıp ve konum hassasiyeti sağlamak amamammamamamammmacacacacacaaccaacacacacı ilililililiiiiliii eeeee ee eeee
geliştirrrrrrrrililililililililllllmimimimimmmimimmimiştştştştşttştştştş iririririririririrriririr. . . . .

DeD ğişmeli veya duruma göre senkronize biçiiiiiiiimdmdmdmdmdmdmdmmdmdde ee ee e ee kukukukukukukukkukukukkuuul-l-l-l-l-l-l-l-lll
llllalllll nılan n 2 masası ile birlikte hassas işleme saaağlğğğ ayyana  mmmmmmmmmakakakakakkakkakkakkkakininininininininininninne-e-e-e-e-e-e-e-e--

lerde tamamen yeni bir boyutututututtutututut ggg g g gggggelelellelişişişişiii titititiiririririiiririilmlmmmmmmmişişişişişişişişişişişişi tititititititititititiir.r.r.r.r.r.rr.r.r.
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KKafa ve şaft değiştirme sistemleri
sayyesinde kullanım spektrumunda genişleme.

2000 mm hareket 
yoluna sahip 
Z-sürgüsü.



MIKROMAT 40V MIKROMAT 40VF

eket yolu X mm 9000 16800
eket yolu Y mm 5400
eket yolu Z mm 2050

me yüzeyi mm 2400 x 8000
3800 x 6000

2400 x 7000/7000
3800 x 7000/7000

ük kN 200 400
ance mm 28 / 200
ht mm 4650

üst yüzeyi aralığı mm 500 … 2550
900 … 2950

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

Y mm/min 0 … 22000
0 … 30000

mm/min 0 … 20000
X Y Z kN 15
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 X, Y, Z kN 15
yet eksikliği (P)   X, Y, Z mm 0,014 / 0,008 / 0,005

m genişliği (PS)    XXXXXXXX, Y,YY,Y,Y,YY,YY,YY  ZZZ Z Z ZZZZZS mm 0,005 / 0,003 / 0,003
i (U)   X, Y, Z mmmmmmmmmm 0,003 / 0,003 / 0,003
sı (((((PaPP )   X, Y, Za mmmmmmmmm 0,008 / 0,004 / 0,004
ı mimmm n-1 10 … 6000

erformansnnnnnn ı S1S1S1S1S11S1S1S  /////// SSSSSSSSSS6 66666666 404040404000400%E%E%E%E%E%%%%E%%%%%%%%% D kWkWkWkWkWkWkWkWkWkkkkWk 37 / 56

MiMiMiMiMiMiMiMiMiMiMiMiMiMiMMM lililililililillilliilil n n n n nnn nnnnnnn dödödödödödödöddöddd nmnnn e moooomememememememeentntntntnntnntntn i iiiiiii S1S1S1S1S1S1S1S1S1SS1SSS1SS11S  //// / / / // / S  S S6 40%E%E%E%E%E%E%EEEEEEDDDD NmNNmNmNmNNmNm 800 / 1250
TaTaTaTaTaTaTaTakıkıkıkıkıkıkım mmmmmmmmm tatatatatataaatatakmkmkkmkmkmkmkma SK 50

mmamam ksk imii um Hare
mamamaksk imum Hare
mamamaksksimum Hare

mamamammaakskkkskksk immimimmumumumuu  G  Germ

Masaaayya bbiinnenn yü
Table ee sslot // ddisisi ta
MMaM x. pppportaal wwiidh

ŞŞaŞ ftt u uuuccu - M M Masasaa ü

Yeeeeerrrrr ihihhii ttiyaccıı
NeNNeNeNeNeN t ttt aağağaağaağırrlılılılılııkkkkk

AvAvAvAvanananns s ss hıhıhıhhızızızı   XX, Y

AAAvAvAvAAAAvanaaans s s hhııızızızı   Z
MMMM fff ddd fMMMaMaMaax.x.xx  f ffeeedd force  
PPoPPoPoP zizzizisysysyooon hassasiy
PPPoPoPozzisyon dağılım
DDöDönüş gerginliği
PPoPPPoPoPoPP ziziziziziziziisysysysysysysyys onononononononnnn ss ss ssssapapapapapapapapppmammmmmmmmm s
MiMiMMiMiMiMMiMiMiM l l l l l llll dededed vir sayıları

MiMMMMM lli motorun pe

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

Üstün üretim kalitesi, performans, üniversal kullanım ve rahatlık, rotasyon kalıp ve dişli
bileme makinelerini tanımlayan özelliklerdir. Teknik parametrelerinden dolayı bu makineler rasyonel biçimde
farklı malzeme geometrileri için yoğun ve fi nişaj taşlama işlemleri için en üst düzey etkinlik ve yine en üst 
seviyede hassasiyet taleplerine yanıt verecek biçimde kullanılabilir.

Rotasyon kalıp ve dişli bileme makineleri

MIKROMAT - kullanıcı yönlendirmesi sağlayan menü teknniğine sahip özel yazılım 
atölyede gördüğü kabulü arttırır ve kullanıcıya taşlama tekniği ile kendine özel bilgi-
leri MIKROMAT işletmesinin teknolojisi ile bir arada kullannma imkanı verir. 
Rotasyon kalıp ve dişli bileme makinelerinin 6 NC aksları çokk sayıda kalıp elemanları 
tasarlama imkanı vermektedir.
Eğim ve profi l üretimi ilgili aksların elektronik bağlantısı sayyesinde kazanılır.
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Tüm taşlama işlemleri için taşlama gövdelerinin en uygun profi li sağla-
nır: NC planya, elmas bıçaklı profi l çıkartma cihazı, çelik pres merdane-
si ve geleneksel planya. 
Her tür profi lin farklı üretim yöntemleri ile ön işlemesi her zaman 
gerekli değildir. Bu makineler malzemelerin otomatik olarak 
bütün halinde taşlanması imkanını vermektedir.

Makine esaslı referans ısısı bazında yüksek 
performansa sahip soğutma tesisatı kalıcı 
hassasiyete sahip, yüksek verimlilik-
te yoğun taşlama işlemleri için 
gerekli koşulları sağlamak-
tadır.

Son derece büyük hassasiyet 
gerektiren küçük ve orta booy se-
rilerde rasyonel üretim için önceden
işlenmiş malzemeler için ottomatik 
ayar.
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Değişik teknolojiler için ekstra
cihaz tekniğine sahip modüler yapılı 
serinin üniversal karakteri

İç taşlama• 
Arkadan taşlama•
paralel akslı taşlama•
eğim ve çap yönünde ilerleyen taşlama• 
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Otomasyon 
sistemlerinin 

takımların takılmasına 
ve sökülmesine entegrasyonu 

son derece hassas orta ve büyük boy serilerin 
mantıklı biçimde üretimini mümkün kılar.
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Hassas dişlilerin taşlanması deneyim ve mekanik anlayış gerekir.
Çizim verileri doğrudan girebildiği için programlama bilgisine 
gerek yoktur.

maksimum taşlanabilen malzeme çapı dış mm
maksimum taşlanabilen malzeme çapı iç mm
maksimum taşlanabilen dişli uzunluğu, 
tek profi lli dış mm

maksimum taşlanabilen dişli uzunluğu, 
tek profi lli iç mm

maksimum malzeme uzunluğu, içe doğru 
dişlide mm

maksimum uç genişliği mm
uçlar arasındaki maksimum malzeme
ağırlığı kg

Grinding wheel adjustment range mm
Taşlama malzeme genişliği minimum/
maksimum mm

Grinding wheel width min. /max. mm
Yer ihtiyacı L-B-H
Net ağırlık kg

Avans / Hızlı çalışma Z aksı mm/
min

Avans / Hızlı çalışma X aksı mm/
min

Pozisyon hassasiyet eksikliği (P)   X, Z / 
U, W mm

Pozisyon dağılım genişliği (PS)   X, Z /S

U, W mm

Dönüş gerginliği (U)   X, Z / U, W mm
Pozisyon sapması (PaPP )   X, Z / U, Wa mm
Mil devir sayıları min-1

Taşlama malzeme tahriki,
maks. kesim hızı m/s

Taşlama malzeme tahrikinin performansı
%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 l-

höhe / 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

0,0016 0 002 0 003

0,2 … 300

60

12 15

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

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

0,2 … 100

50

20 (52)

progress
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Special machines / Special solutions
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MIKROMAT teknoloji gelişimi

MIKROMAT Teknoloji Merkezi
Yöntem Tanım İşlem alanı Hassasiyet
Hassas delme ve
frezeleme

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

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

lık yapılarak daha kısa bir amortizasyon süresi sağlanır. Yatırıma daha iyi hazırl
manları ve komple donanımlı bir teknoloji merkezi (üretim hazırlık, ön hazırlığı yapılmış birNitelikli uygulama uzm
ölçüm tekniği) size çözüm üretmek için emrinizdedir.ortamdaki makineler, ö

Takım makineleri teknolojik sorunları çözerler. Teknoloji açısından verilecek yetkin bir karar amortizasyon süresini
MIKROMAT’ta tüm gelişmeler teknolojik talepler doğrultusunda yenilenir. Bunun için sizeolumlu ölçüde belirler. 
lığı içinetkin bir yatırım hazırl size sunulan MIKROMAT ekipmanı geliştirilmiştir. Burada amaç,

hil olmak üzere sürecin tamamını iyileştirmektir. montaj ve servis de dah

intili modüllerin birbirleri ile değiştirilebilmesini gerektirir. Modüllerin birbiri ile değiştirile-Daha fazla hassasiyet il
olama kapasitesi tasarrufu ve geçiş süresi sağladığı gibi fi nansal gücünüze de destek sağlar. Bubilme imkanı size depo
üne bağlı olarak küçük makinelerde de gerçekleştirilebilinen ayrı üretim sağlar. Bunun sağla-durum parça büyüklüğü
kinelerin yatırım masrafl arının yanı sıra yer ve işletmeci masrafını da azaltmasıdır.dığı avantaj, küçük mak
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MIKROMAT Teknoloji Merkezi
tecrübesinin yanı sıra farklı teknoloji veoji ve 
seçenekleri denemeye yönelik bitmmek 
bilmez bir potansiyel taşımaktadır..
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μ

Hedef müşterilerimiz için „μ“‘yu
daha üretken ve ekonomik hale
getirmektir.
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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.

Experience in 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

TR
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