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2 VCEPRO > MARKTSEGMENTE UND APPLIKATIONEN

BREITES
TEILESPEKTRUM

= Erfillen Sie lhre unterschiedlichen Anwendungsbedirfnisse, dank der drei verschiedenen verfiigharen Spindeln.

= Sie erhalten eine drehmomentstarke Spindel mit 6000 U/min oder eine hochdynamische STEP TEC-Spindel mit 16000 U/min.

= Ergffnen Sie neue Leistungs- und Qualitatshorizonte mit dieser Maschinenlinie, die in sieben BaugréRen erhéltlich ist.

= Profitieren Sie von einer ausreichenden Aufspannfldche fiir alle Werkstiicke und einer Bearbeitungskapazitat tiber
den gesamten X-Verfahrweg hinweg, egal ob 600-, 800-, 1000-, 1200-, 1600 oder 2000 mm.

Werkzeug- und Formenbau

Form fiir Gebéckverpackung

= AI99,5 Aluminium

= Formenbau

= Bearbeitung mit HSC-Technologie
Minimalmengenschmierung

= Die hohe Dynamik der Maschine reduziert
die Bearbeitungszeit wesentlich

= Bearbeitungszeit einschliesslich
Schruppen ca. 7h E ) p = el L

= Die Werkzeuge werden mit | ~ (T8 . ok Ykt
Laser vermessen \ :

Automobilindustrie

Motorenflansch

= X38CrMoV 51

Hochlegierter Warmarbeitsstahl

Maschinenbau

Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter

Fir die automatische Ausrichtung der

Bearbeitung auf der Riickseite wurde der

Messtaster verwendet

= Vermessen der Werkzeuge mit dem
Tisch-Tastsystem




Maschinen und allgemeine Mechanik

Schneidwalze

= 4-Achse

= 34CrAIMob Nitirierstahl

= Papierindustrie

= Absolut prazise Konturen der Schneidwalze

= Programmiert mit der Funktion
Zylindermantelfrasen

= Mit 0,5 ms Satzverarbeitungszeit
werden auch komplexe Kontur-
flihrungen rasch ausgefiihrt

Fixierung

= Ck4b

= Maschinenbau

= Hohe Zerspanungsleistung

= Prazises Rundtaschenfrasen

= Einfache und rasche Programmierung
an der Maschine durch vorbereitete
Taschenfraszyklen

Grundplatte
= AlCu4Mg1,5
= Hochfeste Aluminiumlegierung
= Elektronik/Mechatronik

= Hohe Schnittgeschwindigkeiten und kleine

Werkzeugdurchmesser erfordern hohe NG
Spindeldrehzahlen b7 NS
= Hohe Oberflachengiite ;ﬁ:’\ _
= Langere Werkzeugstandzeiten a7 7
dank der Kiihlung durch -~ R, \“
das Werkzeug * Qe
>
e { 7



4 VCEPRO > TECHNOLOGIE

HOCHEFFIZIENTES FRASEN

Profitieren Sie von einer steifen Maschinenbasis und Hightech-
Schltisselkomponenten wie CNC, die Spindel und unterstitzender
Linearmal8stabe und steigern Sie damit lhren Erfolg.

Erleben Sie einfaches Einrichten, hervorragende Ergonomie und X-
Verfahrwege von 600 bis 2000 mm. Positionieren Sie lhr Unternehmen,
um eine Vielzahl von Materialien zu bearbeiten und eine Vielzahl von
Anwendungen auszufihren.

Robust
Zuverladssig

Ergonomisch
Effizient




VCE PRO > LOSUNGEN

DIE RICHTIGE LOSUNG FUR SIE

7 ‘_'r— * --. ‘ﬂ o’
Hochsteif, robust, variabel Von Standard bis Schnelle Lieferung
massgeschneidert fir schnellen ROI

IHRE
VORTEILE

= Zuverlassige, preiswerte Drei-Achs-Ldsung.

= Erleben Sie ein hohes Volumen, maximale Belastung, effiziente Spanabfuhr und minimale Vibrationen

bei gleichzeitig hdchster Teilequalitat.

= Erfiillen Sie lhre individuellen Anwendungsanforderungen dank drei verschiedenen Spindeln
(drehmomentstark oder hochdynamisch).

= Hochflexibles Maschinenkonzept mit einer groRen Auswahl an Zusatzausstattungen.

= Profitieren Sie von einer unbemannten Produktion — nachts oder am Wochenende.

Geringe Ausfallzeiten durch
Qualitatskomponenten

Uberwachen Sie Ihre Produktionsbetriebszeit

Sichern Sie die Verfligbarkeit Ihrer Maschinen




6 VCEPRO > ROBUST UND PRAZISE

MIKRON MILL VCE PRO
KERNKOMPONENTEN

RIEMENGETRIEBENE

SPINDEL

WERKZEUGWECHSLER
MIT DOPPELARMGREIFER

EFFIZIENTES HANDLING
VON SCHWEREN
UND GROSSEN TEILEN

mit 6000 U/min und 10000 U/min sowie
eine Inline-Spindel mit 16000 U/min bieten
ausreichend Leistung fiir alle konventionellen
Bearbeitungsverfahren.

OPTIONALE

LINEARMASSSTABE

sorgen fiir eine gleichbleibende

Prazision bei der Bearbeitung, auch bei
Temperaturschwankungen.

VCE 600 PRO

VCE 800 PRO

VCE 800W PRO
VCE 1000 PRO
VCE 1200 PRO
VCE 1400 PRO
VCE 1600 PRO
VCE 2000 PRO

600 mm
800 mm
860 mm
1020 mm
1200 mm
1400 mm
1600 mm
2000 mm

flir noch kiirzere Nebenzeiten.

VORSCHUB BIS ZU
40 M/MIN (X/Y)

auf kleinstem Raum.

ROBOTER-
SCHNITTSTELLE

fiir die ndtige Dynamik.

SAUBERER
ARBEITSBEREICH

durch perfektes Spanmanagement.

VCE 600 PRO 500 mm
VCE 800 PRO 500 mm
VCE800W PRO 560 mm
VCE 1000 PRO 560 mm
VCE 1200 PRO 600 mm
VCE 1400 PRO 650 mm
VCE 1600 PRO 900 mm
VCE 2000 PRO 900 mm

fir zusatzliche Arbeitsstunden
bei geringsten Kosten.

VCE 600 PRO 540 mm
VCE 800 PRO 540 mm
VCE 800W PRO 600 mm
VCE 1000 PRO 600 mm
VCE 1200 PRO 675 mm
VCE 1400 PRO 675 mm
VCE 1600 PRO 800 mm
VCE 2000 PRO 800 mm






8 VCEPRO > ROBOTER-SCHNITTSTELLE

ZUSATZLICHE ARBEITSSTUNDEN

ZU NIEDRIGSTEN KOSTEN

Die etablierte MIKRON MILL VCE PRO Serie bedient Kunden in jeder Art
von Segmentierung. Sie nutzen die Maschine fir die Herstellung von
Prototypen, aber auch fiir die Produktion von mittelgrossen Serien. Der
typische VCE PRO Kunde ist ein Lohnfertiger, dessen Maschine flexibel
und zuverldssig sein muss. Die Leistungen der Maschine sind im Markt
anerkannt, dennoch wiinschen sich Kunden immer mehr Unabhéngigkeit
und suchen nach Maéglichkeiten, damit die Maschine méglichst viele
Stunden laufen kann.

SCHRITT 1

Riisten Sie die Maschine auf:
Aufspannen mit SYSTEM 3R

SCHRITT 2

Erweitern Sie Ihr System:
Palettenmagazin und Spannen mit SYSTEM 3R

Um dieses Kundenbediirfnis abzudecken, bietet MIKRON MILL eine
optionale Roboterschnittstelle fiir die VCE PRO Serie an. Mit dieser Option
er6ffnet MIKRON MILL seinen Kunden die Méglichkeit, die Maschine
mit einem Automatisierungssystem entweder von SYSTEM 3R oder von
Drittanbietern zu verbinden. Die VCE PRO-Frasmaschinen sowie jede
andere Technologie kdnnen nun mit einer einzigen Automatisierungszelle
verbunden werden, wodurch eine autonome, kollaborative Produktion
ermdglicht wird.

+20% )
PRODUKTIVITAT

+16H
ZUSATZLICHE
KAPAZITAT TAGLICH

Fahren Sie zuséatzliche Schichten zu
niedrigsten Kosten — rund um die Uhr.



586 _ 382 908

1530 —1— E =

590

940

Schnelle Riistzeit

Geringste Maschinenstillstandszeiten
Hohe Rentabilitat

Breite Flexibilitat

Effiziente Produktivitat




10 VCEPRO > TISCH

MIKRON MILL VCE 800 PRO: grosszlgiger Arbeitsraum, damit auch
volumindse Werkstticke problemlos bearbeitet werden kdnnen.

Pneumo-hydraulische Achsenklemmung

mit integriertem Druckibersetzer
Spitzenhdhen von 150 mm, 180 mm, 250 mm
Werkstiickgewichte bis 1000 kg




AUCH BEI MAXIMALER AUSNUTZUNG
DER VERFAHRWEGE ST NOCH
GENUGEND PLATZ FUR DIE
SPANNELEMENTE VORHANDEN

Erweiterte Verwendungsmaglichkeiten dank der 4-ten Achse Druckluftanschluss an allen Tischen
Der Anschluss einer 4-ten Achse ist bei der MIKRON MILL VCE PRO  Jeder Tisch ist mit einem Luftanschluss fir pneumatisch Iésende Null-
im Elektroschrank bereits vorbereitet. Ein nachtraglicher Anbau eines punktspannsysteme ausgeristet.

Teilapparates ist deshalb problemlos und jederzeit mdglich. Die Akti-
vierung erfolgt via Parameter von der Steuerung aus. Zubehorteile sind
in grossem Umfang erhaltlich.

Fur die Bearbeitung von mittleren bis grossen Werkstiicken sind die
prazisen Teilapparate der MIKRON MILL VCE PRO Baureihe die richtige
Lésung. Eine kleine Palette an zuverlassigen Produkten ergédnzt das
Vertikal-Bearbeitungszentrum mit der wichtigen 4-ten Achse.

Wirkungsvolles Abschwemmen der Spéane l

Die seitlich angebrachte Abschwemmvorrichtung spiilt die auf dem Ka-
binenwandauslauf liegenden Spéane direkt zum Spéneférderer. Flexible
Reinigungsmdglichkeiten durch Handwasch- und Druckluftpistole.




12 VCEPRO > WERKZEUGMAGAZINE

KEINE EINSCHRANKUNGEN
BEI DER ZUGANGLICHKEIT DES ARBEITSRAUMES

= Schneller und zuverlassiger Werkzeugwechsler
= Grosse Turdffnung direkt neben Werkzeugwechsler und Tisch
= Werkzeugmagazin ist vom Arbeitsraum weggedreht

lhre Vorteile

= Keine einschrankenden Objekte im Arbeitsbereich — ermdglicht
die Bearbeitung von kubischen Werkstiicken

= GroRer Arbeitshereich

= Werkzeugwechsler ist gut gegen Spane und Kiihlwasser geschiitzt

= Werkzeughalter konisch geschiitzt

= Beladen der Werkzeuge wahrend des Frésvorgangs moglich




ERHOHTE PRODUKTIVITAT
DURCH GROSSERE WERKZEUGMAGAZINE

Die Bearbeitungs-Autonomie auf der hewahrten

VCE PRO-Linie wird massiv erweitert.

Neu sind nebst dem 24-fach und 30-fach-Wechsler auch ein 40-fach
und 60-fach-Kettenwechsler erhéltlich. Der 40- und 60-fach Kett-
wechsler ist mit der Funktion “Laufzeit parallele Bestiickung von
Werkzeugen” ausgeriistet.

Werkzeughebevorrichtung

24 /30 \WWERKZEUGE 40 WWERKZEUGE 60 WERKZEUGE

WERKZEUG- DT 24 DT 24 DT 30 DT 24 CT 40 CT40 CT 40 CT60 CT60

MAGAZINE (HSK-AB3) (IS0 40) (IS0 40) (IS050)  (HSK-AB3) (IS0 40) (IS0 50) (1S040)  (HSK-AB3)
Maschinen-Typen VCE 600 PRO  VCE 600 PRO VCE 600 PRO  VCE 600 PRO
VCE 800 PRO  VCE 800 PRO VCE 800 PRO  VCE 800 PRO

VCE 800W PRO VCE 800W PRO VCE 800W PRO VCE 800W PRO VCE 800W PRO VCE 800W PRO

VCE 1000 PRO  VCE 1000 PRO VCE 1000 PRO  VCE 1000 PRO VCE 1000 PRO  VCE 1000 PRO

VCE 1200 PRO  VCE 1200 PRO V/CE 1200 PRO VCE 1200 PRO  VCE 1200 PRO

VCE 1400 PRO  VCE 1400 PRO V/CE 1400 PRO VCE 1400 PRO  VCE 1400 PRO

VCE 1600 PRO  VCE 1600 PRO VCE 1600 PRO  VCE 1600 PRO VCE 1600 PRO

VCE 2000 PRO  VCE 2000 PRO = VCE 2000 PRO  VCE 2000 PRO VCE 2000 PRO

Werkzeugmagazin (Typ) Doppelarm, Doppelarm, Doppelarm, Doppelarm, Doppelarm, Doppelarm, Doppelarm, Doppelarm, Doppelarm,

seitl. montiert  seitl. montiert  seitl. montiert  seitl. montiert =~ seitl. montiert ~ seitl. montiert ~ seitl. montiert =~ seitl. montiert  seitl. montiert

Anzahl Werkzeugplatze 24 24 30 24 40 40 40 60 60

Werkzeugauswahl bi-direktional  bi-direktional  bi-direktional  bi-direktional = bi-direktional  bi-direktional  bi-direktional  bi-direktional  bi-direktional

Maximaler Werkzeug- 77 77 85 125 75 75 125 75 75

Durchmesser (mm)
mit Festplatzcodierung 115 115 150 240 125 125 240 125 125

und mit freien
Nachbarplatzen (mm)

Maximale Werkzeug- 305 305 305 350 305 305 350 305 305
Lange (mm)

Maximales Werkzeug- 6 6 6 15 7 7 15 7 7
Gewicht (kg)

Werkzeugwechselzeit 8 8 8 " 8 8 1 8 8

.Span zu Span” (sec) *

* nach VDI-Richtlinie 2852 Blatt 1



Den Anwendungsmadglichkeiten der MIKRON MILL VCE PRO
Maschinen sind keine Grenzen gesetzt. Hier eine Anwendung im
Gesenkformenbau bei der mit einem Kugelkopffraser geschlichtet
wird. Dank hoher Drehzahl der MIKRON MILL VCE PRO Spindel von
16000 min" kdnnen die notwendigen Schnittgeschwindigkeiten
auch mit kleinen Werkzeugen erreicht werden.




VCE PRO > KUHLUNG 15

SPEKTAKULARE LEISTUNG —
HOCHEFFIZIENTES FRASEN

Programmierte Zielsicherheit

Vergessen sind zeitraubende und unprézise manuelle Einstellungen der
Kuhlmittelzufuhr. Die programmierbare Kihimitteldise lenkt den Strahl
nach jedem Werkzeugwechsel automatisch ganz genau auf den Punkt
des Geschehens (Option).

Rundumkiihlung mit Spriihring
Mit dem optionalen Spriihring ist die Kiihlung stets gewahrleistet (Option).

Kiihlung durch die Spindel 18 oder 42 bar

Das KiihImittel wird unter hohem Druck durch die Arbeitsspindel direkt
auf die Schnittkanten gefiihrt. Die Vorteile sind hohere Schnittgeschwin-
digkeiten, problemloses Tieflochbohren, Sacklochfrésen und verlangerte
Standzeiten der Werkzeuge (Option). Die Versorgungseinheit besteht aus
einem verfahrbaren grossen Kiihimitteltank und kann mit einem optional
erhaltlichen Bandfilter ergénzt werden. Die Anlage verfiigt Giber 2 um-
schaltbare Filterpatronen fiir ununterbrochenen Produktionseinsatz.

Gekiihlter Spindelkopf

Grosser Kihimitteltank, da auf Rollen hervorziehbar,
ist die Reinigung erleichtert

Handwaschpistole und Luftpistole

Kihimitteldisen und Luftdiisen am Spindelkopf




16 VCEPRO > STEUERUNG
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10 Machine Quara is unlockeo |

Position oisplay MODE: RFACTL
(@)
~ -103.ea1
-601.000)

+19.330)

Overvicw [POH, LB EVG, M (POS, [TOOL (XT, [TRANE, [OPARA FS
ACTL. X +207.881
103,441
-601.008

+0, 0000 L3 +0.0080
+0.0080 DR-TAB 40,0088
+0.0000 OR-FGH +0.0000
M313 (G5
T}
o
©

Fo e n Lo
[s-510 7a4.0 |[F-838 0 PGH CALL

[_EHI_IQ_IL wsi9 Atlive POM:

REP®
() oo:on:00

| 98% S-OVR P1  -T1
| 102% F-OVR 05:00

PRESET
MANAGEMENT
L

WERKSTATTGERECHT FUR

S'ﬂ/ITLICHE FERTIGUNGSAUFTRAGE

Dieses Bedienerpult lasst keine Wiinsche offen
Das klar strukturierte Kontrollpult iiberzeugt durch seine umfassende
Bedienerfreundlichkeit. 14 Funktionstasten ermdglichen den direkten
Zugriff auf Menifunktionen gerade, unter und neben dem 15" grossen
Farb-TFT-Display. Das drehbare Pult ist in der Hohe verstellbar und sein
Bildschirm ist kippbar, um Reflektionen zu vermeiden.

Digitale Antriebstechnik

Der digitale Regelkreis fir die Antriebsmotoren ergibt eine ausgezeich-
nete Regeldynamik. Daraus folgt eine exakte Konturtreue und exzellente
Oberflachenqualitat.

Automatische Berechnung der Schnittdaten

Die Steuerungssoftware bietet eine automatische Berechnung der
Schnittdaten. Dazu legt man in einer Tabelle die werkzeugspezifischen
Daten ab und die Steuerung berechnet daraus Vorschlagswerte fiir
Spindeldrehzahl und Vorschub, die der Facharbeiter natiirlich nachtraglich
andern und seinen Erfahrungswerten anpassen kann.

= Programmierung im Heidenhain-Klartext-Dialog oder nach DIN/ISO

= Tastatur mit Alphatasten, Bahnfunktionstasten, Betriebsartentasten
sowie getrennte Spindel- und Vorschub-Overridepotentiometer

= Freie Konturprogrammierung von nicht NC-gerecht
bemassten Werkstlicken

= Graphische Unterstiitzung bei der Programmierung von Zyklen
und Konturen; Grafik zum Testen der Programme
und zur Uberpriifung der laufenden Werkstiick-Bearbeitung

= Automatische Berechnung der Schnittdaten

= \Wémeaustauscher auf dem Elektroschrank kiihlt die
Leistungskomponenten und verhindert Fremdstaub im Schrank
aufgrund der zwei getrennten Kreislaufe

= Tastsystem-Zyklen

= Kurze Satzverarbeitungszeit (1.5 ms)



VCE PRO > RUND UM DAS WERKSTUCK 17

EFFIZIENTE ARBEITSVORBEREITUNG
FUR KURZERE NEBENZEITEN

Das aussergewdhnliche Design der Vollschutzkabine unterstiitzt den
Bediener bei den wichtigen Vorbereitungen seiner Arbeit. Zusatzlich
kann er sich aber auch auf die bewahrten Optionen fiir Werkstiick- und
Werkzeugvermessung verlassen. Die MIKRON MILL VCE PRO hilft Ihnen
das grund legende Handling problemlos zu erledigen, damit Sie sich auf
das Wesentliche konzentrieren kénnen.

Hervorragende Sicht auf das Werkstiick von 3 Seiten

Die ausgezeichnete Fensterkonstruktion der beiden Schiebetiiren front-
seitig sowie die grossen Fenster auf beiden Seiten, gestatten eine
uneingeschrankte Beobachtung der Einricht- und Bearbeitungsprozesse
in die rundum geschlossenen Vollschutzkabine. Ein weiteres Plus ist der
von der Seite zugédngliche Arbeitsraum mit Bedientasten fir das Werk-
zeugmagazin (Option).

Einfaches Einrichten mit Werkstiicktaster OMP 40-2

Der in die Spindel eingesetzte Infrarot-Taster ermdglicht das rationelle
Einrichten, Erkennen und Vermessen des Werksticks (Option). Er verkiirzt
die Einrichtzeit erheblich.

Sicher produzieren mit Werkzeugtaster TS 27

Genaue Werkzeugeinrichtung, sichere Werkzeugbruch-Uber-
wachung: Lange und Durchmesser der Werkzeuge kénnen mit
dem auf dem Arbeitstisch montierten Taster prazise ausgemessen
werden (Option).

Werkzeugvermessung mit Laser

Die Werkzeugvermessung mit Laser wird fir Werkzeuge mit klei-
nem Durchmesser eingesetzt. Auch Konturen, wie zum Beispiel
von Kugelkopffrasern, kdnnen kontrolliert werden. Die Einheit
verfligt tiber eine eingebaute Abblasdiise um Verunreinigungen
am Werkzeug vor dem Messen abzublasen (Option).
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VORBEREITET FUR
UNZAHLIGE MOGLICHKEITEN

.
A ©
L -
.

Tisch-Tastsystem TS 27 Vorbereitung Einrichttaster OMP 40-2 Einrichttaster OMP 40-2

Versorgungseinheit IKZ 18 oder 42 bar Bandfiltereinheit auf Kiihlwassertank

Minimalmengenschmierung Mechanischer OI-/KiihImittelabscheider

Spriihring

StepZfec

- — =
Teilapparat Spindelkiihlsystem Wasser/Wasser Leistungsstarke Nebelabsaugung
ftir VCE PRO 1600-2000



EFFIZIENTE BEARBEITUNG —
HOHE RENDITE
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SERVICE + SUCCESS

Unsere Experten fiir Service + Success bieten lhnen umfassende
Unterstlitzung mit proaktivem Fachwissen, digitalen Tools und prakti-
schem Service, um sicherzustellen, dass Ihre Maschinen wahrend ihres
gesamten Lebenszyklus optimale Leistung erbringen.

Ihren nachhaltigen Bearbeitungserfolg sichern
Umfangreiches Netzwerk hochqualifizierter Experten, die vorbeugende
Wartungsarbeiten und erweiterten Support anbieten

lhre personlichen Kompetenzen weiterentwickeln
Leistungsorientierte Ausbildungsakademie mit einem menschen-
zentrierten und praxisorientierten Ansatz der Wissensvermittlung

Nutzen Sie das volle Potenzial lhrer Anlagen
Erweiterte Diagnosen, Zertifizierung, Aufriistungen, Schulungen
und Finanzldsungen

My rConnect

Digitale Dienstleistungen fiir alle Ihre UNITED MACHINING-Maschinen, Kostenlose Standardfunktionen
jederzeit und iiberall = Maschinenpark

Mit My rConnect 6ffnen Sie den Weg zu einer fortschrittlichen digitalen Unterstiitzung. Nutzen = \lerwaltung von Serviceféllen
Sie die einfache Navigation und den direkten Zugang zum UNITED MACHINING-Support fiir alle = Konferenzen und

Maschinen. Unabhéngig davon, ob sie digital verbunden sind oder nicht — dies bedeutet auch, Kommunikation

egal wie alt die Maschinen sind. = Maschinendokumentation

Funktionen auf Abruf
= Fernzugriff
= |ive-Daten
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SUCCESS PACKS: MASSGESCHNEIDERTE
SERVICELOSUNGEN FUR JEDEN BEDARF

Success Packs sind drei jahrliche Abonnementstufen, die darauf ausgelegt sind, lhre
Maschinen wahrend ihres gesamten Lebenszyklus zu unterstiitzen. Unabhéngig davon,
ob Sie Ausfallzeiten reduzieren, Probleme verhindern oder unerwartete Reparaturkosten
vermeiden méchten — wir bieten eine Stufe, die lhren Anforderungen entspricht.

BRONZE SILVER GOLD

Fiir volle Reaktionsfahigkeit Fiir Spitzenleistung Fiir garantierte Sorgenfreiheit
Schnelle Beantwortung, um sicherzustellen, RegelmaRige Wartungsdienste, um lhre Erweitere Gewahrleistung, um finanzielle
dass die Maschinen schnell wieder Maschinen in optimalem Zustand zu halten Risiken zu mindern und sich auf Ihr
einsatzbereit sind Kerngeschaft zu konzentrieren

WAHLEN SIE IHR PAKET

2 Schneller Zugriff
::b Schneller Support V

Erweiterte Fernunterstiitzung “
{2475\ 24/5-Experten-Support Uber My rConnect

Zertifizierte préventive Wartung
Jahrliche Maschinenwartung gemaR UNITED MACHINING-Standards

Diagnose der Kernkomponenten
Jahrliche Uberpriifung der wichtigsten Maschinenkomponenten

ErmaBigungen
Vorzugspreise fir Teile und Arbeit

C S L S

Erweiterte Gewahrleistung
Bis zu fiinf Jahren

C L QS S
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TECHNISCHE DATEN

MIKRON MILL VCE 600 PRO MIKRON MILL VCE 800 PRO MIKRON MILL VCE 800W PRO

Langs (X) mm 600 800 860
Quer (Y) mm 500 500 560
Senkrecht (Z) mm 540 540 600
Max. Abstand zw. Spindelnase und Arbeitstisch mm 690 690 735
Maximale Drehzahl bis min’! 10000 Zahnriemen 10000 Zahnriemen 10000 Zahnriemen
Spindelleistung bei 40% ED/ S6 kW @ min”! 185 @ 1188 185 @ 1188 185 @ 1188
Spindeldrehmoment 40% ED/ S6 Nm 149 149 149
Werkzeugaufnahme ISO-B40 ISO-B40 1SO-B40
Optionale Arbeitsspindel min! 16000 Inline 16000 Inline 16000 Inline
Werkzeugaufnahme 1SO-B40/HSK-A63 ISO-B40/HSK-AB3 ISO-B40/HSK-AB3
Eilgang (X, Y) m/min 40 40 40
Eilgang (2) m/min 40 40 40
Magazinplatze Anzahl 24/40 1S0-B40 24/40 1S0-B40 24/40/60 1SO-B40
24/40 HSK-A63 24/40 HSK-A63 24/40/60 HSK-A63

Werkzeugmagazin Seitlich montiert Seitlich montiert Seitlich montiert
Max. Werkzeug-Lange mm 305 305 305
Max. Werkzeug-Durchmesser mm 77/115 77/115 77/115
Tischfléche mm 700 x 500 910 x 500 1000 x 560
Maximale Tischbelastung kg 800 1100 1350
Anzahl T-Nuten 5 5 5
T-Nuten Abstand mm 100 100 100
T‘Nuten Dimension mm 1 8 +0.006/ +0.024 1 8 +0.006/ +0.024 '] 8 +0.006/ +0.024
Kiihltankinhalt 300 300 300
Typ Heidenhain TNC 620 Heidenhain TNC 620 Heidenhain TNC 620

kg 4800 5000 6500
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MIKRON MILL VCE 1000 PRO MIKRON MILL VCE 1200 PRO MIKRON MILL VCE 1400 PRO MIKRON MILL VCE 1600 PRO MIKRON MILL VCE 2000 PRO
1020 1200 1400 1600 2000

560 600 650 900 900

600 675 675 800 800

735 775 775 900 900

10000 Zahnriemen 10000 Zahnriemen 10000 Zahnriemen 10000/6000 Zahnriemen 10000/6000 Zahnriemen
18,5 @ 1188 18 @823 18 @ 823 18 @823 18 @ 823

149 209 209 209/350 209/350

1SO-B40 ISO-B40 ISO-B40 ISO-B40 / 1SO-B50 ISO-B40 / 1SO-B50

16000 Inline 16000 Inline 16000 Inline 16000 Inline 16000 Inline
ISO-B40/HSK-AB3 1SO-B40/HSK-A63 1SO-B40/HSK-A63 IS0 50, 350 Nm IS0 50, 350 Nm
40 32 32 24 20

40 24 24 20 20

24/40/60 1S0-B40
24/40/60 HSK-AB3

Seitlich montiert

24/40/60 1S0-B40
24/40/60 HSK-AG3

Seitlich montiert

24/40/60 1S0-B40
24/40/60 HSK-AG3

Seitlich montiert

30/40/60 1SO-B40
24/401S0-B50
40/60 HSK-A63
Seitlich montiert

30/40/60 1S0-B40
241S0-B50
40/60 HSK-AB3

Seitlich montiert

305 305 305 305 (350, 1SO-B50) 305 (350, 1S0-B50)
77/115 77/115 77/115 85/150 (125/240, 1S0-B50) 85/150 (125/240, 1S0-B50)
1000 x 560 1220 x 620 1400 x 620 1700 x 850 2100 x 850
1350 1700 1700 2000 3000

5 5 5 7 7

100 100 100 100 100

18 +0.006/ +0.024

18 +0.006/ +0.024

18 +0.006/+0.024

18 +0.006/ +0.024

18 +0.006/ +0.024

300 380 380 540 668
Heidenhain TNC 620 Heidenhain TNC 620 Heidenhain TNC 620 Heidenhain TNC 620 Heidenhain TNC 620
6500 8000 8700 18600 20600
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X Y Z
MIKRON MILL VCE 600 PRO 600 500 540
MIKRON MILL VCE 800 PRO 800 500 540
X Y Z
MIKRON MILL VCE 800W PRO 860 560 600
MIKRON MILL VCE 1000 PRO 1020 560 600
X Y Z
MIKRON MILL VCE 1200 PRO 1200 600 675
MIKRON MILL VCE 1400 PRO 1400 650 675
X Y Z
MIKRON MILL VCE 1600 PRO 1600 900 800
X Y Z
MIKRON MILL VCE 2000 PRO 2000 900 800

‘4— 2803/110.35" ——

Fﬁ 2865/112.79" ——

rﬁ 2790/11692"7

3417/134.52" ———»|

fas

3417/134.52" ———

Yo

fe——— 4471/176.02" ————

\ 710x500
N 910x500

[+———— 3338/131.41" ———>|

3477/136.88"

f=——3550/139.76"————»{

\ 1220x620 /
\ 1400620 L/

fe——— 4471/176.02"T

3220/126.77"

]
il

1700 x 850 /

NN )%

va

e———— 3800/149.60" ———i

2100 x 850

4680/184.25"



Standardausriistung fiir alle Vertikal-Bearbeitungs-
zentren MIKRON MILL VCE 600 PRO bis 2000 PRO
= Vollschutzkabine
= 2 Seitenfenster, grosse Fronttiiren
= Starke Leuchtstoffréhren im Arbeitsraum
= Teleskopabdeckung auf X-, Y- und Z-Achse
= Spiral-Spéaneférderer mit mechanischem Doppelfilter
= Automatische Zentralschmierung
Seitlich montierter Werkzeugwechsler
= Handwaschpistole
= Druckluftpistole
= Betriebszustandsanzeige
= Arbeitsspindel 10000 min”
= Mit Kiihlwasser gekiihlter Spindelkopf
= (eregelte Kiihlung fiir Hauptspindel
= Seitliche Abschwemmvorrichtung
(MIKRON MILL VCE 600 PRO bis MIKRON MILL VCE 1400 PRO)
= KiihImitteldisen und Luftdiisen am Spindelkopf
= Hervorziehbarer KiihImitteltank
= Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter
= Heidenhain Bahnsteuerung TNC 620
= USB 3.0 Schnittstelle
= (Optionen vorbereitet
= Ethernet-Anschluss
= Mobiles Handrad
Zusatzliche Schutzscheibe

SCHNITTDATEN FUR CK 45 1.1191 (CA 800 N/mm?)

Zubehdr fiir alle Vertikal-Bearbeitungszentren
MIKRON MILL VCE 600 PRO bis 2000 PRO

= Kiihlung durch die Spindel (IKZ) 18 oder 42 bar

= Bandfiltereinheit zu IKZ

= (eregelte Kiihlung fiir Hauptspindel (6000/10000/16 000)
= Vorbereitung 4-te Achse

= NC-Teilapparat als 4-te Achse

= Spriihring zu Spindel

= Steuerbare Kuhimitteldiise

= Sprithnebelabsaugung

= Infrarot-Mess-/ Einrichttaster Typ OMP 40-2

= Tisch-Tastsystem Typ TS27

= Integrierter Bandfilter

= Version BT-Werkzeuge

= Mechanischer OI-/Kiihimittelabscheider

= Spanewagen

= Minimalmengenschmierung

= Vorbereitung ftir Winkelkopf

= Zusétzliche Schutzscheibe
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. VCE 600 PRO TO VCE 1000 PRO VCE 1200 PRO TO VCE 2000 PRO
FRASEN
HM Messerkopf /5 Schneiden 10000 min' 10000 min
HM Werkzeug Planmesserkopf 45° Planmesserkopf 45°
Werkzeugdurchmesser mm 63 63
Schnittgeschwindigkeit m/min 160 160
Drehzahl min’! 809 809
Vorschub mm/min 809 809
Zustelltiefe mm 55 6
Zustellbreite mm 63 63
Spanvolumen cm®/min 281 305
Spindellast % 120 120
BOHREN
Wendeplattenbohrer / 2 Schneiden / @ 38 mm 10000 min! 10000 min”
Schnittgeschwindigkeit m/min 220 220
Drehzahl min’! 1843 1843
Vorschub mm/min 221 221
Spindellast % 80 65
GEWINDESCHNEIDEN
HSS Gewindebohrer / M24 10000 min' 10000 min”!
Schnittgeschwindigkeit m/min 10 10
Drehzahl min’! 133 133
Vorschub mm/min 398 398
Zustelltiefe mm 36 36
Spindellast % 45 40
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MIKRON MILL

MIKRON MILL ist ein weltweit anerkannter Experte fir Vertikalfrasen
und der Erfinder des Hochgeschwindigkeitsfrésens. Unsere Automation-
fahigen Maschinen sind fiir ihre dynamische Prézision und Freiformgenau-
igkeit bekannt und bieten Spitzenleistung bei komplexen Anwendungen.
MIKRON MILL steht fiir Innovation, Flexibilitat und dauerhaften Wert.

Griindungsjahr 1908
Hauptsitz in Biel, Schweiz

UBER UNS

Dynamische Prazision und ergonomische Automation prdgen die DNA
von MIKRON MILL. Reibungsfreie Drehmotoren erméglichen eine dulSerst
gleichmaRige 5-Achsen-Bewegung fiir hervorragende Oberflachengiite.

Kunden, die eine schnelle Kapitalrendite anstreben, profitieren von der
effizienten und kostengtinstigen MILL E-Serie. Die MILL P-Maschinen bieten
{iberdurchschnittliche Produktivitat bei hoher Leistung und Automation.
Unsere renommierte MILL S/X-Serie stellt die Spitzenklasse im Bereich des
Hochgeschwindigkeitsfrasens dar und bietet eine unibertroffene Oberfld-
chengite, Prazision und Zykluszeit fiir komplexe Teile. Die optionale Schleif-
funktion erweitert die Anwendungsmoglichkeiten. Intelligente Funktionen
wie 0SS, Automated Machine Calibration (AMC) und Econowatt verein-
fachen die Herstellung komplexer Teile, selbst fiir erfahrene Bediener.
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UNITED MACHINING SOLUTIONS

UNITED MACHINING SOLUTIONS st einer der gréssten Werkzeug- Zu der Division UNITED MACHINING z&hlen die Marken AGIE
maschinenhersteller weltweit. Mit rund 5 000 Mitarbeitenden an CHARMILLES, CHARMILLES, MIKRON MILL, LIECHTI, STEP TEC und
tber 50 globalen Produktions-, Service- und Vertriebsstandorten ist SYSTEM 3R. Sie umfasst Maschinen fiir EDM (Electrical Discharge Ma-
UNITED MACHINING SOLUTIONS kundennah und leistungsstark aufgestellt. ~ chining), das Hochgeschwindigkeitsfrasen und Lasertechnologie sowie
Die Gruppe ist in zwei Divisionen organisiert: Spindelfertigung und Automationsldsungen.

UNITED GRINDING und UNITED MACHINING.

Zu UNITED GRINDING gehéren die Marken MAGERLE, BLOHM, JUNG,

STUDER, SCHAUDT, MIKROSA, WALTER, EWAG und IRPD. Ihre Techno- «\Wir wollen unsere Kunden
logien umfassen Flach- und Profilschleifmaschinen, Rundschleifmaschi-

nen, Werkzeugbearbeitungsmaschinen und Werkzeugmaschinen fir HOCh erf0|gre|Cher maChen»

die Additive Fertigung.

—

-
- UNITED

MACHINING SOLUTIONS

e e

- -
UNITED UNITED
W GRINDING W MACHINING
« MAGERLE & STUDER & WALTER @ AGIE CHARMILLES & LIECHTI
WBLOHM & SCHAUDT & EWAG & CHARMILLES W STEPTEC

@ JUNG « MIKROSA & IRPD & MIKRON MILL system 3R
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& MIKRON MILL

United Machining Mill AG
Roger-Federer-Allee 7 - 2504 Biel - Schweiz
Tel. +41 32 366 11 11

info@machining.com

Weltweite Kontaktinformationen finden Sie auf
machining.com

BLUBCOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus






