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Notre engagement…

…l’obsession ddu µ

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.

Expérience et savoir-faire

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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Pour Mikromat, seule la mise en œuvre de normes de
fabrication internes et souvent confi dentielles en lieu
et place de procédures standard peut garantir une pré-
cision et une qualité au niveau pointeuse.

Expertise reconnue, transmise de génération en gé-
nération depuis 1863 et constamment mise au dernier
niveau technologique.
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Extrême précision dans les
moindres détails

Glissières rigides de la plus haute précision,
ntraînement par vis et à billes avec écrous et en
ndrins rectifi és précontraints avec un coupleman

constant maximal.

MIKROMAT JIG 
Les pointeuses MIKROMAT, un confort de production pour toute une vie.

Vision long terme
Haute précision constante ett durable grâce à 
l’usage de composants très riigides associé à 
l’expérience et au savoir-fairee des techniciens 
chargés du montage. Une tecchnique spécifi que 
et brevetée est utilisée pour la rectifi cation du
banc.
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eusesPrécision des pointe
dre Précision jusque dans le moind
nique détail assurée par un seul et un

constructeur.

La précision des axes machine combinée avec le
plus grand soin mis dans leur rectifi cation et le
respect de leur perpendicularité garantissent la
plus haute précision volumétrique
dans l’ensemble de l’espace de travail.

 °C
 °C
 mm
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μm μm μm

900

Temp. unten   
900Bauteilhöhe

Bahnabstand

Parallelität

20,0

3,6

 mm
(Bezugsbahn)

Anzahl der Querwaagenmessungen = Anzahl der Längswaagenmessungen + 1

0,9

Querwaage

Libelle Bahn 2

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

Libelle Bahn 1

Messstelle:

Formabw. Bahn 2 2,5Formabw. Bahn 1

Erzeugnis

Schrittmaß     

Bearbeiter Dietrich
Datum 29.01.2011

 mm
 μm/m

200
Skalenwert   1
Temp. oben   20,0

Bahn 2 (hinten)

Bahn 1(vorn)

Querbett 20V
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Calculation of the straightness from slope measuremennt n
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Correction d’outils
Mesures et corrections des usures 

réalisées par un système de mesure 
d’outil intégré et par un procédé de 

calibrage en cours de brevet.

Ensemble broche
Un ensemble broche extrêmement rigide et 
très fl exible pour l’usinage 5 faces de haute 

précision. p
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Tous les composants de la machine 
participant à
ceux qui so

blés en tenan

La plus haute stabilité thermique est obtenue par la circulation d’un liquide de refroidissement, à
une température de référence contrôlée, dans l’ensemble broche et les différentes têtes d’usinage.

s composants de la machine s de la machine 
à sa précisionn (en particulier 

ont symétriques) sont assem-
nt compte des déformations 

thermiques.
Symétrie

thermique
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Changement de tête et de broche

Les changeurss automatiques
de têtes et de brooches étendent 

le spectre applicatif de la machine,
et permettent grâce à la rigidité de

l’outil l’optimisation des condittions de travail
même dans les conditions d’accessibbilité extrêmes.

Large éventail de têtes avec changement automatique pour 
usinage multifaces

Tête inclinée•
Têtes à renvoi d’angle•
Broches de fraisage haute fréquence interchangeaables•• •
Rallonge de brocheRallon• 
Tête universelleuniv• 
Tête spéciale de perçage ou alésageale de• 

Un positionnement de haute précision ainsi qu’un sserrage trèsU nt d
gide sur l’axe Z de ces têtes accessoires  garantissent un usinage irig  Z d
e précision fi able quelque soit la tête utilisée.de on fi 
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Usinage complet en
une seule prise
Tous les composants sont conçus 
pour résister aux plus fortes
sollicitations. Ainsi l’ébauche,
l’écroutage, le dégrossissage et le 
chariotage sont possibles.

777777777777777777777777777777

Technologie JIG-HHSSC, « usinage et 
pointage à grandep g g e vitesse »

g

Augmentation de la prodduc xctivité dans les travaux•
d’ébauche lors d’usinagees mme de formes gauches com

rencontrées pour la rééalisation d’outils et de 
moules.

Dégrossissage et ébauuc ec che 5 axes avec tête ave• 
changement de moteurs brroches.
Usinage de fi nition sur dess pièces de grande •
dureté sans déformation mmécanique ou 
thermique.
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Architecture modulaire 
Conception modulaire des machines, avec 
hauteurs et largeurs de passage sous portiques 
variables, avec formes et tailles de tables
variables.variables.
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MIKROMAT 8V – 8V 2S – 8V HSC
Série compacte des pointeuses

Les machines MIKROMAT 8V, 8V 2S et 8V HSC
sont des machines portiques de haute stabilité statique
et dynamique. Le bâti de la machine, dimensionné
de façon optimale, et le portique rigide garantissent 
avec des guidages à rouleaux de haute précision une
précision durable.
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Le changeur d’outils automatiqueLe changeur d’outils autom
permet le changement rapide et précis des outils et ermet le changement rapide et précis d
transforme cette machine de précision en un a sforme cette machine de précision e
véritable centre d’usinage de précision.é
centre.n

L’usage d’une 
tête de contournage

g

adaptable augmente les possibilités 
d’usinage de la machine de 

précision.

Le système de mesure laserLe systèm est un dispositif 
ptique pour la mesure automatique des outils et de mesure op
rupture d’outils.contrôle de r



11

MIKROMAT
8V

MIKROMAT 
8V 2S

Course X mm 1200
Course Y mm 1000 1000 (485)
Course Z mm 600 600
Distance nez de broche  – 
surface de la table 100 … 700

Passage portique mm 1000

Surface de bridage mm 1000 x 800
optional 1000 x 1500

Charge sur la table kN 15
Empreinte au sol et encombrement L-B-H 6,5 - 4,5 - 3,9
Poids net kg 18000
Vitesse d’avance X, Y, Z mm/min 0 … 30000
Incertitude de position (P)   X, Y, Z mm 0,002
Plage d’incertitude  de position (PS)   X, Y, Z mm 0,001
Dispersion (U)   X, Y, Z mm 0,0005
Répétabilité (PaPP )   X, Y, Za mm 0,0009

Vitesse de rotation broche min-1
10 … 8000
10 … 16000
10 … 24000

Puissance du moteur de broche
100/25% ED kW

44 / 66
44 / 66
18 / 23

Couple de la broche 100/25% ED Nm
210 / 340
210 / 340
55 / 72

Prise d’outil
SK 50

HSK-A 63
HSK-A 100

* Caractéristiques sous réserve d’évolution technique
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Les machines MIKROMAT utilisent une 
technologie reconnue mondialement 

et réunissent en une seule 
machine les qualités d’une 

pointeuse verticale ou 
horizontale pour la réalisation de 

pièces de haute précision.
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V - 20VMIKROMAT 12V
cisionPortiques de préc

Têtes à fourches à 2
axes continus pour usinage simultané en

mode 5 axes.

Une
érienceexpée
dans laies dsur des décenn
ticaless veroduction et l’utilisation de pointeusespro
défi nirde drectifi euses de coordonnées a permis et horizontales et de r
eindre Atter l’usinage 5 faces et l’usinage 5 axes.un nouveau type de machine pour
sus deéoccupation constante lors de son procesla plus grande précision de la machine est une préé p ti t t l d pl pl d p é i i d l hi t p é

e son ébauche à sa fi nition, est le chemin le plusg p p p e son ébauche à sa fi nition, est le chemin lréalisation. L’usinage complet de la pièce en une seule prise, de
effi cace pour sa précision fi nale.

flexibilité des changements de têtes, d’optimiserLes portiques de précision MIKROMAT permettent, grâce à la fl 
m. Les technologies de perçage, de fraisage et del’espace d’usinage pour une dimension de machine minimum

rectifi cation y sont complètement intégrées.  
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L’utilisation d’un changeur d’outils automatique permet d’accroitre le  niveau d’automatisation de la machine. Ce 
magasin peut desservir tous les types de têtes, les outils peuvent être chargés verticalement ou horizontalement, outils peuvent être chargés verticalement ou horizontalement, 
quelle que soit la tête en position. Le nombre de pooches pour les outils est variable. Le changement d’outil s’effec-
tue en dehors de l’espace de travail. Ainsi l’espace dde travail reste pleinement utilisable et le risque de collisions est 
éliminé.

La diversité des équipements et des
accessoires adaptables

q
sur la machine

offre aux utilisateurs  une multitude de variantes
donnant accès aux stratégies d’usinage les plus

ambitieuses.

Les différents fl uides s’accou-
plent automatiquement suivant les  stratégies 

d’usinage et d’arrosage choisies (extérieur ou par 
le centre).
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MIKROMAT
12V

MIKROMAT
12V 5D

MIKROMAT 
20V

MIKROMAT 
20V 5D

CourseX mm 2700 4700
5700

Course Y mm 2200 3000
3400

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

Surface de bridage mm 1250 x 2000 2000 x 4000
2400 x 5000

Charge admissible sur la table kN 50 120
150

Largeur de rainures/distance mm 22 / 100 22 / 160
Passage maximal en largeur mm 1600 2650
Distance nez de broche – 
surface de la table mm 100 … 1150 -100 … 950 100 … 1350 -70 … 1180

Empreinte au sol et encombrement L-B-H 9,5 - 4,5 - 5,1 11,5 - 6,4 - 5,5

Poids net kg 32000 48000
80000

Vitesse d’avance   X, Y / i 0 30000 0 … 22000

Vitesse d’
Poussée m
max. torq
max. clam
Incertitud
B, C
Plage d’in
X, Y, Z
Dispersio
Répétabil

Vitesse de

Puissance
S1 / S6 4
Couple de
40%ED

Prise d’ou

* Caractérist
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’avance   X, Y mm/min 0 … 30000 0 … 22000
0 … 30000

’avance   Z mm/min 0 … 25000
maximale   X, Y, Z kN 15
que B, C Nmmmmmmmmmm ----------- 2000 -- 2000
mping torque B, C NmNmNmmmNmmmmm -- 7000 -- 7000
de de position (P) ))  X, Y, Z mmmmmmmm 0,0,0,0,0,0,0,0,00,0,0,0,0,0,0,00 00000000000000000000000000000000004 44 4 444 4 4444444 4444444 / / / ////// //////// 0,0 000004 44444 ///// / //// //// // 0,000000000 003 0,006 / 0,006 / 0,003

grrrrradadadadadadadaadadadddadadaddd -- 0,0,0,0,0,0,0,0,00000000 0000000000000000000000033333333 -- 0,000000000033333333333
ncertitude de position (PS)   S mm 0,0,0,0,0,0,00,000000,000,0000 000000000000000000000000000000000000000001515151515155151515 / / / / / / /// ///////// 00 0 0 0 0000000000000000,0000,0,000,00,000000000101010101010101010000100100100 55555 5 55 55 555 55555 / / / / // ///////////// 0,0,0,0,,,,00000000000000000 15

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

e rotation broche min-1 10 ……… 60000000 000 101000000 … 2222222222404444444444 000000000000000
1011101011111  …  7 77777777770000000000000000000000000000000000 100101010101001  …  6666666666666666000000000000 10 … 24000

10 … 7000
e du moteur de broche 
0%ED kW 373737373733733737337  / 56666666666666666 343434343434434343434434 / / / / ////// /43434343434434334334

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

e la broche S1 / S6 Nmmmmmmmmmm 8080808080808080008008080808008 0 0 0 0 000000 0000 / / // / ///// / / / /////// 121212121212121212212121212121221 505050505050005050500505005 72727272727227272727222222222 / /////// / // // /////9191919191919191919
40404040404040404040404004 0 00 0 000 00 /5/5/5/5/5/5/55/5/5/5/5//5525252525252522525252225225 800000000 0 0 00 0 00 0000 / / / /// / / // // // 12121212122111 505050050505050000000050000055 7272727277777777  ////////////91999999999999

400 00000000 /5555552525252525552222

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

HSK-A AA 100

tiques sous réserve d’évolution technininininininninniniquququququququququq eeeeeeeeeeeeeee
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Changement de palettes
Le changeur de de palettes permet le temps
masqué et une optimisation des temps de cycle.
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CW
Incertitude de positionnement (P)Incertitude de positionnement (P) 3´́3
Plage d’incertitude (PS)S 2´́

BW CW
ude de positionnement (P)Incertitu 5́ ´ 3´́
’i i d (P’incertitude (PPl d’Plage d’ S))S 3´́3´́ 2´́2´́

est possible grâce à l’usage L’usinage dans toutes les positions 
de ntes et inclinables.tables tournan
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Machine à deux tables pour montage 
en temps masqué..Pour l usinage de pièce extrêmeen temps masqué..Pour l’usinage de pièce extrême-
ment longues jusqqu’à 17 m.g j qqg j qq



MIKROMAT 40V - 40VF
Pointeuse, Portique de précision

19

                   
LLLaLLLLL  

MMMMMMMiMM kro-
mat 40V a

ététététététtétéététéé éé développée 
seseseseseeseseses lon un cahier 

dededededededded s chchchhhharges ambitieux, 
ililililillil s’agit d’obtenir avec uuuuuuuuunennnnnnn  

grande machih ne les perfofofofofofoofor-
mances de machines à portiququququququque ee e eee ee dddeddddd  

précision de taille inférieure. L’ussssinininininininininnnini agaagagagagaagagaaggagagga e ee e e 
de précision de pièces de grande ddddddddddimimimimimmimimimimenenenenenenenennenennenensisisisisisisisisiiis ononononononononnnon 

et de forme complexe est désormais ppppppposososososoosooossooo sisisissisissisiisisiblblblbllblbblblblblbble.e.e.e..e.
EEEEEqEEEE uipée de 2 tables, pouvant être utilisées toourururururuurururur ààà à à àà àààà t t ttttttt touououououououououoouo rr rrrrrrrr
séparément ou bien de façon simultanée, la MMMMMMMMMMikikkikkikikikkrororororororoorooooooomamamamaamamamamamamamamaaat tttttttttt tt t

40 V ouvre la vov ie de l’usinage de grande diiiimememememmm nsnsioiioioion nnn susssussususs r rrrr r r rrrr unununnunununununuunununeeeeeeee ee e 
machhhhhhhhhhhinininininininininnni e eee deddede pp ppppppppppprérérrérrrérréréciiiiisisisisisisisisisisisisissis ononononnnononononononon...
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Des pièces très diversifi ées
peuvent être usinées du fait du

changement de broches et
de têtes.

Course en Z de 
2000 mm



MIKROMAT 40V MIKROMAT 40VF

mm 9000 16800
mm 5400
mm 2050

ge max. mm 2400 x 8000
3800 x 6000

2400 x 7000/7000
3800 x 7000/7000

ble kN 200 400
ures/distance mm 28 / 200
l en largeur mm 4650

broche  – surface de la table mm 500 … 2550
900 … 2950

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

 X, Y mm/min 0 … 22000
0 … 30000

  Z mm/min 0 … 20000
l Z k 15

21

ale   X, Y, Z kN 15
osition (P)   X, Y, Z mm 0,014 / 0,008 / 0,005
de  de position (PPPPPPPPS)     XXX XX XXXX XX, ,,,,,, Y, ZS mm 0,005 / 0,003 / 0,003
X, Y, Z mmmmmmmmmm 0,003 / 0,003 / 0,003
  X, Y, Z mmmmmmm 0,008 / 0,004 / 0,004
on brochehehehhhehee mimmmm n-1 10 … 6000
oteur dedededededdededed  bb bbbbbbbbbrororororororrrororochchchchchchcchhe eee e eee e S1S1S11S1S1S1S1S1 /// / / / / // S SS S SSSSS6 6 6 6666666 6666 kWkWkWkWkWkWkWkkkkWkkkWkkWkk 37 / 56

CoCoCoCoCoCoCoCoCoCoCoCoCoCoCoCCoC upupupupupupupupupupupupuuppupleleleleleleleleleeleleleee d d d d dd dd ddddde e e ee eeeee eee lalalalalaa brorrrr chchchchhhchhe S1S1S1S1SSS1S1SS1 ////////////////// S SS SSSS SSSS6 666666666 4040404040404000%E%E%E%E%EEEDDDDDDDDDDD Nmmmmmmmmm 800 / 1250
PPPPrPPPPPP isisisiiii e eeeeeee d’ddddddd ouououououououoououtititititittitillllll SK 50

CoCoCoC uru se max. X
CoCooCoururse max. Y
CoCoCoururu se max. Z

SuSuSSuSuSurfrffrrfrfr accacca eee dedededd b bbrir dag

Charrrggeg  suurr laa tab
Largeeeuur dedee raiaiinnu
PPaP ssagggee mmaaximmmal

DDiD sttttananananceec  n nneze  d dde 

Emmmmmprprprpppp eeintee e auuu sol
PoPoooPooidididdddiddidssss ss neneettttt

ViViViViVVVV tetetessssssse e e ee ddd’d’d avavavana ce 

VVVViViViVVViV tetetetessssee ee dd’d’avavance 
PPPP ééé iPPPoPPooPoususuussésésée e mmaxima
IIInInInncececertrtrtitititude de po
PPPlPlPlagage d’incertitud
DiDiDisspersion (U)   
RRéRéRéRéRéRéépépépépépépéépééétatatatatatatatabibibibibibibibibiilillililililililitététététététété ( ( ( (((((((PPPPPPPPPPaaaaaaaPPPPP ) ) ) ) ) ) )))aaaaaa
ViViViViViViViViViV tetetetetetetetet sssssssssssssse eeeeeee de rotatio
PuPPP issance du mo
4040404040404040404044 %E%%%%%%%%% D

* Caractéristiques sous réserve d’évolution technique
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MIKROMAT 3G - 5G - 10G - 15G - 20G - 60G

Ces rectifi euses de fi let et de pièces de révolution se caractérisent par une haute qualité de fi nition, de puissan-
ce, d’universalité et de confort. Elles peuvent être utilisées de façon rationnelle, avec une grande
précision pour des opérations de rectifi cation intensive ou de fi nition sur des profi ls de pièces très différents.

Rectifi euses de fi let et de pièces de révolution

Le logiciel spécifi que MIKROMAT conversationnel donne latitude 
aux utilisateurs d’adapter leur propre savoir-faire ce qui acccroit l’acceptation de la 
machine par l’atelier.
L’usage simultané des axes machines permet la réalisation de parcours complexes. 
Les 6 axes gérés par la commande numérique des rectifi euses de fi let ouvrent la voie 
à la réalisation de formes très complexes.
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Chaque opération de rectifi cation requiert un profi lage optimal des 
meules: dispositif à dresser à commande numérique, appareil de profi la-
ge avec rouleau à diamant, dispositif à dresser conventionnel. Il n’est 
désormais plus nécessaire que la pièce soir pré-usinée par d’autres
moyens d’usinage.
Les machines permettent une rectifi cation complète de 
la pièce en une seule prise. Le contrôle thermique
et le grand débit du liquide de refroidissement 
sont les conditions préalables pour accroî-
tre la productivité de la rectifi cation 
avec précision constante.

Cette rectifi euse est très moodu-
laire et particulièrement adaaptée 
aux opérations de rectifi catiion exté-
rieure de précision pour dess petites et 
moyennes séries à haute préécision.
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Une machine 
universelle

La machine est très fl exible et universelle grâce à 
l’usage d’accessoires additionnels et de petites meules 
pour des opérations complémentaires comme 
la rectifi cation intérieure, arrière, pitch and 
diameter progressive grinding, axially-
parallel grinding…
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L’addition de systèmes de 
chargement et déchargement
automatique de pièces optimise la production de
moyennes et grandes séries.
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La rectifi cation de pièces de précision est une technologie qui 
demande beaucoup d’expérience. Aucune connaissance en
programmation n’est toutefois nécessaire, les données des plans
pouvant être saisies directement.

Diamètre maximal de pièce rectifi able
Extérieur mm

Diamètre maximal de pièce rectifi able
Intérieur mm

Longueur de fi letage max. rectifi able, 
mono-profi l Ext. mm

Longueur de fi letage max. rectifi able, 
mono-profi l Int. mm

Longueur de pièce max. pour fi letage 
intérieur mm

Entre-pointes max. mm
Poids de la pièce  max. entre pointes kg
Approche meules mm

Diamètre min./max. des meules. mm

Largeur min./max. des meules mm
Empreinte au sol et encombrement L-B-H
Poids net kg
Vitesse d’avance /  
Déplacement rapide axe Z

mm/
min

Vitesse d’avance/
Déplacement rapide axe  X

mm/
min

Incertitude de position (P)   X, Z / U, W mm
Plage d’incertitude  de position (PS)   X,
Z / U, W mm

Dispersion (U)   X, Z / U, W mm
Répétabilité (Pa)   X, Z / U, W mm
Vitesse de rotation broche min-1

Entraînement meule
Vitesse max. de coupe m/s

Puissance d’entraînement de meule 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

* Caractéristiques sous réserve d’évolution techn
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16 0,002 0,003

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

0,2 … 100

50

20 (52)

nique
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Machines et solutions spéciales
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Le Centre d’Excellence MIKROMAT

Le Centre d’Excellence MIKROMAT
Procédés Description Plage d’usinage Précision
Perçage et fraisage 
de précision

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

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

MIKROMAT, une technologie en développement permanent grâce à un Centre d’ Excellence.
Les machines-outils doivent répondre à des exigences technologiques. De bons  choix sur la technologie à utiliserLes machines outils do

ur la durée d’amortissement de la machine. Tous les développements chez MIKROMAT sont infl uent positivement su
rtir d’exigences et de préoccupations technologiques.avant tout générés à par
au de qualité, MIKROMAT a mis en place à Dresde dans ses propres locaux un Pour atteindre ce nivea Centre d’

Excellence: re de compétences est doté d’équipements ultra performants: atelier de préparation, machine ce centr
mension, machines d’usinage MIKROMAT, y compris une machine 40V permettant des usi-à mesurer de grande dim
imension, atelier sous atmosphère contrôlée (air conditionné)… Vous jugerez ainsi sur placenages de très grande di
e recherche permanente de précision et notre obsession de qualité.notre savoir-faire, notre
on est à votre disposition, vous pouvez ainsi préparer votre futur investissement en faisant Cet atelier de productio
es, vous rencontrerez nos ingénieurs et techniciens d’applications avec lesquels vous  dévelop-usiner vos propres pièce
tructif: vous aurez ainsi possibilité de tester avant leur mise en place chez vous des procédésperez un dialogue cons

spect de votre cahier des charges et de vos exigences technologiques.performants dans le res
nos machines sont conçues de manière modulaire afi n d’en optimiser les dimensions en ré-Vous verrez comment n
tion: optimisation de la place occupée par la machine certes mais aussi optimisation de votreférence à votre applicat

investissement
i les techniciens chargés du montage et du service après-vente des machines MIKROMAT.Vous rencontrerez auss
préparé, c’est une durée d’amortissement plus courte.Un investissement bien 
ingénieurs et techniciens d’application expérimentés, venez partager avec nous votre expé-Faites confi ance à nos 

rience dans notre tre d’ Excellence.Cent
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Le Centre de Compétences Mikromat 
est une plate-forme permanente où ù 
de nouvelles options peuvent être
développées et testées
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f

Notre objectif est de rendre le « μ »
encore plus productif et plus rentable
pour nos clients.



3366

layout & design I. Neumann . bucheinband.de 2011



Notre engagement…

…l’obsession ddu µ

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.

Expérience et savoir-faire

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

FR
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