


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




Kabul gérmiis ve kusaklar boyunca bir kusaktan diger
kusaga aktarilan uzmanlik bilgisi, bilimsel ve teknik
ilerleme ile de devamli desteklenir.
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Sadece standardize edilmis kalite guvenliginin ¢ok
Otesine tagan Ozel ve firmaya 6zgln fabrika normlari
en ust hassasiyet diizeyinde bir hassasiyet ve fonksiyon
saglayabilir.




MIKROMAT JIG

Bir 6miir boyu tiretim gtivenligi.

Tim bilesenlerin en titiz bicimde uygulamasi-
nin getirdigi uzun siireli kesinlik ve akills
ayar teknolojisi ile birlikte 6zel hassas d6kiimden
gelen yap1 elemanlarinin sagladig: konstriiksiyon
simetrisi.

Bu esnada komple makine gévdesinin ayart igin
Ozel olarak gelistirilmis bir MIKROMAT tekno-
lojist kullanilir.

En ince detayina kadar ultra hassasiyet
En tust duzey kesinlik ve sertlik, hi¢ oynamasiz
taslanmis somunu ile bilye baglantili vida - en
st diizey donme momenti sabitligine sahip saft
sistemi.



JIG = Kalip delme aletli kesinligi, bu
en ince detayina kadar tek bir elden ¢ikmis bir
hassasiyet.

Makine akslarinin kendi hassasiyetleri ile birlikte
duzlik ve dik a¢t yoninden makine akslarinin
buytk bir kesinlik icerisinde tretilmeleri komple
calisma ortaminda en st seviyede hacimsel
hassasiyeti saglar.

Diizliik hesaplamasi ve egim 6l¢iimii

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)
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Entegre alet 6lcti sistemi ve patent
basvurusu yapilmis kalibrasyon sistemi
ile 6lciim ve aginma diizeltmesi.

En tst dizey hassasiyete sahip ¢ok yonli
isleme icin son derece sert ana saft sistemi.
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Mil yatagt ve makine kumandali referans 1sisina sahip isleme kafast ve tiim malzemeler icin
kontrollii sogutma siirecleri sayesinde en iist seviyede termostabilite.

MIKROMAT |

20°C +1K
20°C +1K
<05 K/2h
“05K




Kafa ve gaft degistirme sistemleri ile uygulama

alaninda genisleme, bu sayede en sira dist isleme
konumlarinda bile ytuksek oranda sertlik ve en uygun
miidahale iliskileri saglanabilir.

Mil yatagi / Z aksint otomatik olarak degistirmeye yarayan genis
kapsamli takim destek secenekleri.

* Acilt matkap ve freze kafalari (cok yonli isleme),

* Saft uzatma,

* Degistirilebilir ytksek frekansli saftlar,

* Universal acili freze kafalari

* Ozel matkap ve freze kafalari

Son derece hassas, otomatik konumlandirma ve saft milinde
Ustin nitelikli sert bir cihaz sikistirmast her tir ekstra cihazlarda
st dizey guivenirlige sahip hassasiyette isleme saglar.
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Komple iglem
Tum unsurlarin en st seviyede
talebe gore tasarimi guvenilir

bir kazima ve en hassas bicimde
taglama saglar

JIG ve HSC Teknolojisi

® Alet ve kalip yapiminda serbest alanlarin
islenmesi asamasindaki yorucu taglama
islemlerinde yiiksek tretkenlik

* NC catal kafast ve degistirilebilir motor
milleri ile 5 akslt kazima ve taslama
* Nihai islem olarak malzemelerin soguk
islemesi.
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JIG Kompakt Modeller
MIKROMAT 8V — 8V 2S — 8V HSC

MIKROMAT 8V, 8V 2§ ve 8V HSC portal yapi
tarzinda inga edilmis dinamik ve statik agidan optimize
edilmis bir makine tasarimina dayanmaktadir. Son
derece hassas rulo tekerlek uygulamalar1 ile baglantils
olarak JIG’in kalic1 hassasiyeti saglanir.




Otomatik takim 6lcimii ve takim
kirilma kontrolii saglayan lazerli
6l¢tim sistemi.

-

Otomatik takim degisikligi (ATC)
sayesinde takimlarin hizli ve hassas bicimde
degistirilmesi saglanir ve hassas islem
makinesi tam bir hassas islem merkezine
dontstuaralir.

Diz surgila
degistirilebilir cevirme
kafalar hassas makinenin islem

imkanlarint daha da arttirir.

10



MIKROMAT | MIKROMAT
8V 8V 2S
Hareket yolu X mm 1200
Hareket yolu Y mm 1000 1000 (485)
Hareket yolu Z mm 600 600
Saft ucu - Masa st yuizeyi araligt 100 ... 700
Gegis portals mm 1000
Germe ytizeyi mm _ 1000 x 800
optional 1000 x 1500
Masaya binen yuk kN 15
Yer ihtiyact L-B-H 6,5-4,5-39
Net agirlik kg 18000
Avans hiz1 X)Y, Z mm/min 0 ... 30000
Pozisyon hassasiyet eksikligi (P) X,Y, Z mm 0,002
Pozisyon dagilim genisligi (Ps) X, Y, Z mm 0,001
Doénits gerginligi (U) X, Y, Z mm 0,0005
Pozisyon sapmast (P,) X, Y, Z mm 0,0009
10 ... 8000
Mil devir say1lari min™ 10 ... 16000
10 ... 24000
44 / 66
Milli motorun performanst 100 / 25%ED LW 44 / 66
18 / 23
210 / 340
Milin donme momenti 100 / 25%ED Nm 210 / 340
55/ 72
SK 50
Takim takma HSK-A 63
HSK-A 100

* Subject to modifications for reasons of technical progress

J@IIKROMAT
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MIKROMAT — Hassas portallari hassas
islemlerde diinyanin 6nde gelen
teknolojisidir. Bu portallar,
degistirilebilir kafa
sistemleri ile dikey kalip
matkaplarini yatay konumlu
hassas makinelere dontstiirmus
ve bu sayede koordinat esasli ¢alisma
segenegi bulunan ve son derece kesin bir
hassasiyet ile ¢alisan bir makine Gretmislerdir.

12



@IIKFIOMAT

JIG hassasiyet portali
MIKROMAT 12V - 20V

—y
¥

Dikey

ve yatay
kalip esaslt
matkaplari ile taslama makinelerini
Uretim ve uygulamasinda uzun yillara dayanan bir

makine tiri gelistirmistir. Bu ana yetkinlik makinede ¢ok yonli / 5
akslt islemde kullanilmaktadir.

Uretim stirecinde kullanilan elemanlarin tamami tarafindan bu kesinlik saglanir.
Malzemenin tek bir islemde komple finisaji daha fazla hassasiyet i¢cin en etkin yoldur.

MIKROMAT - hassasiyet portallart uzun aks yolu ve en ince detayina kadar dustinilmis kafa ve saft uzatma
sistemi sayesinde minimum makine biyikliginde maksimum isleme alan1 saglar.

Bu noktada delme ve frezeleme ile taslama teknolojilerini komple entegre etmek mimkiindur.

5 akslt ve eszamanli islem icin 2 adet din-
gil catal1 kafas1

13



Otomatik takim degistirici (ATC) kullanimi sayesinde makinede ¢ok daha buyiik bir otomasyon derecesi saglan-
maktadir. Takim istenmesi halinde gerek ana mile veya gerekse isleme kafalarinin yatay ve dikey millerine donu-
sebilmektedir. Yedekteki takim yerlerinin sayist degisebilmektedir. Takim degisimi otomatik olarak ¢alisma alani
disinda gerceklesmektedir. Bu sayede ¢alisma alani tamamen kullanilmakta ve herhangi bir carpisma engellenmek-
tedir.

Farkli makine secenekleri ve ekstra donanimlar farkls
malzemelerin islenmesi icin cok cesitli secenckler
. _© sunmaktadir.

Hiir tir cihaz fonksiyonu icin entegre
medya baglantisina sahip merkezi enerji
arabirimi (i¢ ve dis sogutma).

14
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MIKROMAT | MIKROMAT | MIKROMAT | MIKROMAT
12V 12V 5D 20V 20V 5D
4700
Hareket yolu X mm 2700 5700
3000
Hareket yolu Y mm 2200 3400
Hareket yolu Z mm 1050 1250
Hareket yolu B grad - +/-95 - +/-95
Hareket yolu C grad — +/-360 - +/-360
. 2000 x 4000
Germe yuizeyi mm 1250 x 2000 2400 x 5000
. .. 120
Masaya binen yiik kN 50 150
Masa kiris genisligi / Mesafe mm 22 /100 22 /160
maksimum gecis genisligi mm 1600 2650
Saft ucu - Masa fist yiizeyi araligt mm | 100...1150 | -100...950 | 100...1350 | -70 ... 1180
Yer ihtiyact L-B-H 95-45-51 11,5-6,4- 5,5
. 48000
Net agirlik kg 32000 80000
: 0...22000
Avans hiz1 X, Y mm/min 0 ... 30000 0. 30000
Avans h1iz1 Z mm/min 0...25000
maksimum itme gici X, Y, Z kN 15
Max. torque B, C Nm - 2000 - 2000
Max. clamping torque B, C Nm == 7000 - 7000
E{OZZISYOH hassasiyet eksikligi (P) X, | | = 0,004 / 0,004 / 0,003 0,006 / 0,006 / 0,003
B, C grad < 0,003 = . 0,003
gozzlsyon dagilim genisligi (Ps) X, mm 0.0015 / 0,00157-0,0015
Donus gerginligi (U) X,Y, Z mm 0,001 /0,001 /0,001
Pozisyon sapmast (P) X, Y, Z mm 0,002 / 0,002 / 0,002 0,003 / 0,003 / 0,003
10 ... 24000 10 ... 24000
. . -~
Mil devir sayilart min 10 ... 6000 10 7000 10 ... 6000 10 ... 7000
Milli motorun performanst S1 / S6 34 /43 34 /43
40%ED 3% 31/ 58 42 /55 s 42 /55
Milin dénme momenti S1 / S6 72:/91 72 /91
40%ED N 025 400 /525 8007425 400 /525
HSK-A 63 HSK-A 63
Takim takma SK 50 HSICA 100 SK 50 HSICA 100

* Subject to modifications for reasons of technical progressn
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Ana islem siiresinde paralel takim montajt i¢in
etkin Giretim saglayan palet degigimi ve
sifir noktas1 germe sistemi.




1S

CW
Pozisyon belirsizligi (P) 37
Pozisyon dagilim genisligi (Py) 27
Farkli actlardaki malzemelerin islenmesini saglayan déner
masa ve doner ve acilir masa segenekleri.
BW CW
Pozisyon belirsizligi (P) 5”7 3~
Pozisyon dagilim genisligi (P) 37 27

17



e e Ana zamanli takim hazitlama ve 17 m’ye kadar
SR asirt uzun malzemelerin Uretimi icin ¢ift masalt
makine. ®

MIKROMAT L L
40V P ——
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JIG - Hassas Portal1
MIKROMAT 40V - 40VF

e gl

E

MAT 40V ¢ok|

sayidaki kiiciik ve|
hassas portal maki-
nelerinin parametrelerin-

den saglanan iddial1 6n veriler

dogrultusunda gelistirilmis olup ¢ok|

bityitk malzemelerde yiiksek oranda 6l |

kalip ve konum hassasiyeti saglamak amaci ile
gelistirilmistir.

Degismeli veya duruma gore senkronize bicimde kul-
lanilan 2 masast ile birlikte hassas isleme saglayan makine-
lerde tamamen yeni bir boyut gelistirilmistir.
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2000 mm hareket
yoluna sahip
Z-sturgusu.

Kafa ve saft degistirme sistemleri
sayesinde kullanim spektrumunda genisleme.
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MIKROMAT 40V MIKROMAT 40VF
maksimum Hareket yolu X mm 9000 16800
maksimum Hareket yolu Y mm 5400
maksimum Hareket yolu Z mm 2050
R Germe yiizeyi nm 2400 x 8000 2400 x 7000/7000
3800 x 6000 3800 x 7000/7000

Masaya binen yiik kN 200 400
Table slot / distance mm 28 / 200
Max. portal widht mm 4650
Saft ucu - Masa tst yuizeyi araligt mm 388 ;ggg
Yer ihtiyact L-B-H 19,7-10-9 36,8 -10-9
Net agirlik kg 148000 220000

_ 0...22000
Avans hizt X, Y mm/min 0. 30000
Avans hiz1 Z mm/min 0...20000
Max. feed force X, Y, Z kN 15
Pozisyon hassasiyet eksikligi (P) X, Y, Z mm 0,014 / 0,008 / 0,005
Pozisyon dagilim genisligi (Ps) X, Y, Z mm 0,005 / 0,003 / 0,003
Dénis gerginligi (U) X, Y, Z mm 0,003 / 0,003 / 0,003
Pozisyon sapmast (P) X, Y, Z mm 0,008 / 0,004 / 0,004
Mil devir sayilart min’ 10 ... 6000
Milli motorun performanst S1 / S6 40%ED kW 37 / 56
Milin donme momenti S1 / S6 40%ED Nm 800 / 1250
Takim takma SK 50

* Subject to modifications for reasons of technical progress
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Rotasyon kalip ve disli bileme makineleri
MIKROMAT 3G -5G - 10G - 15G - 20G - 60G

MIKROMAT
10 GX

——

Ustiin iiretim kalitesi, petrformans, tiniversal kullanim ve rahatlik, rotasyon kalip ve disli
bileme makinelerini tanimlayan 6zelliklerdir. Teknik parametrelerinden dolay1 bu makineler rasyonel bicimde
farklt malzeme geometrileri igin yogun ve finisaj taslama islemleri i¢in en ust diizey etkinlik ve yine en st
seviyede hassasiyet taleplerine yanit verecek bicimde kullanilabilir.

MIKROMAT - kullanict yonlendirmesi saglayan menii teknigine sahip 6zel yazilim
atolyede gordiigu kabuld arttirir ve kullaniciya taglama teknigi ile kendine 6zel bilgi-
leri MIKROMAT isletmesinin teknolojisi ile bir arada kullanma imkani verir.
Rotasyon kalip ve disli bileme makinelerinin 6 NC akslar1 ¢ok sayida kalip elemanlari
tasarlama imkan1 vermektedir.

Egim ve profil tretimi ilgili akslarin elektronik baglantist sayesinde kazanilir.

23



Tim taslama islemleri i¢in taslama govdelerinin en uygun profili sagla-
nir: NC planya, elmas bicakli profil ¢ikartma cihazi, ¢elik pres merdane-
si ve geleneksel planya.

Her tir profilin farkli iretim yontemleri ile 6n islemesi her zaman
gerekli degildir. Bu makineler malzemelerin otomatik olarak
butin halinde taslanmasi imkanini vermektedir.

Makine esasli referans 1s1s1 bazinda ytuksek
performansa sahip sogutma tesisat1 kalict
hassasiyete sahip, yliksek verimlilik-
te yogun taslama islemleri igin
gerekli kosullart saglamak-
tadir.

Son derece biytik hassasiyet
gerektiren kiiciik ve orta boy se-
rilerde rasyonel tretim icin 6nceden
islenmis malzemeler icin otomatik
ayar.

24
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Degisik teknolojiler igin ekstra
cihaz teknigine sahip moduler yapili
serinin tiniversal karakteri

+ Ic taslama

* Arkadan taslama

e paralel aksli taslama

e egim ve ¢ap yoniinde ilerleyen taglama

26
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Otomasyon

sistemlerinin

takimlarin takilmasina

ve sOkiilmesine entegrasyonu

son derece hassas orta ve buytik boy serilerin
mantiklt bicimde tretimini mimkun kilar.

27
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maksimum taslanabilen malzeme ¢apt dis | mm
maksimum taslanabilen malzeme ¢apt i¢ mm
maksimum taslanabilen disli uzunlugu,
. mm
tek profilli dis
maksimum taslanabilen disli uzunlugu,
. mm
tek profilli i¢
maksimum malzeme uzunlugu, ice dogru
- mm
dislide
maksimum u¢ genisligi mm
uclar arasindaki maksimum malzeme K
agirhigt &
Grinding wheel adjustment range mm
Taslama malzeme genisligi minimum/
. mm
maksimum
Grinding wheel width min. /max. mm
Yer ihtiyact L-B-H
Net ag1rlik kg
Avans / Hizli calisma Z akst mr.n/
min
Avans / Hizli ¢alisma X akst m@/
min
Pozisyon hassasiyet eksikligi (P) X, Z /
mm
U, W
Pozisyon dagilim genisligi (Ps) X, Z / mm
U, W
Donus gerginligi (U) X,Z /U, W mm
Pozisyon sapmast (P) X,Z /U, W mm
Mil devir sayilari min’'
Taslama malzeme tahriki, y
maks. kesim hiz1 mrs
Taslama malzeme tahrikinin performansi W

%100
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MIKROMAT
3G 5GI 5G(P) | 10G(P) | 15G (P) | 20G (P) | 60G (P)
250 400 320
] 320 280 -
300 . 500 1000 1500 2000 6000
. 300 : 50 150 250 -
- 350 - 150 450 700 :
400 - 750 1250 1750 2225 6250
50 80 160 160 240 300 1000
265
200+2x Profil- )
e/ 850 13 / 32 300+2x Profilhdhe / 500
8 / 30 8/ 60
2,2-30-16 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
0,001 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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MIKROMAT teknoloji gelisimi

SN0 oy

J@IIKROMAT

Takim makineleri teknolojik sorunlart ¢cozerler. Teknoloji acisindan verilecek yetkin bir karar amortizasyon stiresini
olumlu 6l¢tde belirler. MIKROMATta tiim gelismeler teknolojik talepler dogrultusunda yenilenir. Bunun igin size
etkin bir yatirim hazithigt icin size sunulan MIKROMAT ekipmani gelistirilmigtir. Burada amag,
montaj ve servis de dahil olmak tzere stirecin tamamini iyilestirmektir.

Dabha fazla hassasiyet ilintili modiillerin birbirleri ile degistirilebilmesini gerektirir. Modullerin birbiri ile degistirile-
bilme imkani size depolama kapasitesi tasarrufu ve gegis siiresi sagladigi gibi finansal glictiniize de destek saglar. Bu
durum parca buyukligiine bagli olarak kii¢iik makinelerde de gerceklestirilebilinen ayri Gretim saglar. Bunun sagla-
dig1 avantaj, kiiclik makinelerin yatirim masraflarinin yani sira yer ve isletmeci masrafini da azaltmasidir.

Yatirima daha iyi hazirlik yapilarak daha kisa bir amortizasyon siiresi saglanir.
Nitelikli uygulama uzmanlari ve komple donanimli bir teknoloji merkezi (Gretim hazirlik, 6n hazirligi yapilmis bir
ortamdaki makineler, 6l¢im teknigi) size ¢6zim tretmek i¢in emrinizdedir.

MIKROMAT Teknoloji Merkezi

Yéntem Tanim Islem alani Hassasiyet
Hassas delme ve MIKROMAT BkoW 1000 X =1200+Y = 1000 « Z =900 +/- 0,003
frezeleme 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
Taglama MIKROMAT 60 SC X =1000+Y =800 Z = 550 IT 4
MIKROMAT 10G O 340 x 1000 IT 4
Olgiim MMZ - G X =3000¢Y = 600027 =2000 + 700

33



MIKROMAT Teknoloji Merkezi
tecritbesinin yani sira farkls teknoloji ve
secenekleri denemeye yonelik bitmek

bilmez bir potansiyel tasimaktadir.




Hedef musterilerimiz i¢in ,,u“‘yu

daha uretken ve ekonomik hale
getirmektir.
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EXperience In 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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