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2 VCEPRO > SEGMENTY RYNKU | ZASTOSOWANIA

PRZYKLADOWE
ZASTOSOWANIA

= Dostepne s3 trzy wrzeciona, dzigki ktérym sprostasz r6znym zastosowaniom.

= Wybierz wrzeciono 6 000 min™' o wysokim momencie obrotowym, lub szybko-obrotowe wrzeciono STEP TEC
16000 min™'.

= Seria frezarek MIKRON MILL VCE PRO dostepna jest w siedmiu rozmiarach otwierajac nowe horyzonty
wydajnosci i jakosci.

= Zyskaj powierzchnig wystarczajgca do mocowania wszystkich przedmiotéw obrabianych oraz mozliwo$é
obrébki na catej dtugosci przesuwu osi X — niezaleznie od wybranego wariantu: 600, 800, 1000, 1200, 1600
czy 2000 mm.

Matryce i formy

Forma do opakowan ciastek

= Aluminium Al 99.5

= Formy

Obrébka w technologii HSM

= Minimalne smarowanie mgta olejowa

= Dynamika maszyny znacznie skracajaca
czas obrdbki

= (zas frezowania wiacznie z obrébka
zgrubna ok. 7 godz. = _ p 'S 4 : iiiiaaan

= Pomiar narzedzi za pomocg lasera b & — CTE - Pl e

Przemyst motoryzacyjny

Kotnierz silnika

= X38CrMoV 51

= Wysokostopowa stal do pracy na gorgco

= Budowa maszyn

= Sztywne gwintowanie

= Do automatycznego ustawienia obrébki
drugiej strony zastosowano sonde dotykowa

= Pomiar narzedzia sonda dotykowa
na stole maszyny



Maszyny i mechanika ogolna

Walec drukarski

= Stal azotowana 34CrAIMob

= Przemyst papierniczy

= Absolutna precyzja konturéw ostrza

= Programowane za pomoca cyklu frezowania
na powierzchni walcowe;j

= Dzigki czasowi przetwarzania bloku 0.5ms
ztozone ksztatty 3D sg wykonywane b
w krétkim czasie P

Mocowanie

= Ck4b

= Budowa maszyn

= Wysoka wydajnos¢ obrabki

= Precyzyjne frezowanie okragtych kieszeni

= Proste i szybkie programowanie dzigki gotowym
cyklom frezowania kieszeni

Ptyta bazowa

= AlCu4Mg1.5

= Wytrzymaty stop aluminium
= Elektronika/mechatronika
= Wysokie predkosci skrawania

i mafe $rednice narzedzi wymagajace
wysokoobrotowego wrzeciona P &
= Dobra jako$¢ powierzchni , \- _

= Dfuzsza zywotnoS¢ narzgdzi _gs :
dzieki chtodzeniu AN
przez narzedzie
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WYSOKOWYDAJNA OBROBKA

Zyskaj nie tylko sztywng konstrukcje maszyny, ale réwniez zaawan-
sowane technologicznie kluczowe komponenty, takie jak: sterowanie
CNC, wrzeciono oraz wspomagajace doktadno$¢ liniaty optyczne. Za-
projektowane tak by$ zwigkszyt swoj sukces.

Do$wiadcz tatwej konfiguracji, komfortu pracy i mozliwosci obrébki, jakie
zapewniajg przesuwy osi X od 600 do 2000 mm. Pozwdl swojej firmie obra-
bia¢ szeroka game materiatéw i wykonywac réznorodne aplikacje.

Wytrzymate
Niezawodne

Ergonomiczne
Wydajne




VCE PRO > ROZWIAZANIA

KOMPLETNE ROZWIAZANIA — DLA CIEBIE

Sztywna i wytrzymata konstrukcja  Od rozwigzan standardowych po Szybka dostawa — szybki zwrot  Krétkie przestoje dzigki wysokiej

maszyny szyte na miare Z inwestycji jakosci komponentom

KORZYSC
DLA KLIENTA

= Niezawodne i ekonomiczne trzyosiowe centrum obrébkowe.

= Wysoka wydajnos¢ usuwania wiéréw przy maksymalnym obcigzeniu i minimalnych wibracjach.
Wszystko to przy zachowaniu najwyzszej jakosci czesci.

= Dzieki dostepnym trzem typom wrzecion (o wysokim momencie obrotowym lub szybko-obrotowym do
obrébki powierzchniowej) maszyna sprawdza sie w szerokim zakresie zastosowar.

= Wszechstronna konstrukcja frezarki z bogatym wyposazeniem opcjonalnym umozliwiaja dopasowanie
konfiguracji do indywidualnych potrzeb produkeyjnych.

= Mozliwo$é bezobstugowej produkeji 24/7 — réwniez w nocy i w weekendy — dzigki integracji ze
sprawdzonymi systemami automatyzacji.

Monitoruj czas pracy Twojej maszyny

Zabezpiecz dostepnosé swoich obrabiarek
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MIKRON MILL VCE PRO
PODSTAWOWE KOMPONENTY

Z/AAWANSOWANE /MIENIACZ NARZEDZI ZDWU-  EFEKTYWNA OBROBKA |
WRZECIONA RAMIENNYM CHWYTAKIEM CIEZKICH | DUZYCH CZESCI
z napedem pasowym 6000 min'i 10000 min"  dla jeszcze krétszych czaséw W najmniejszej przestrzeni.
oraz z napgdem bezposrednim 16000 min nieproduktywnych.
odpowiednie dla wszystkich konwencjonalnych
procesdw obrobki. . INTERFEJS DO PO DtACZEN|A
POSUWY AZ DO ROBOTA
40 m/min (X+Y)
LINIALY OPTYCZNE zapewniajacy dodatkowe godziny obrébki przy
(OPCJA) dla niezbednej dynamiki. najnizszych kosztach.
zapewniajg statg precyzje obrébki, nawet przy
wahaniach temperatury. CZYSTY
0BSZAR ROBOCZY

dzigki doskonatemu odprowadzaniu wiéréw.

VCE 600 PRO 600 mm VCE 600 PRO 500 mm VCE 600 PRO 540 mm
VCE 800 PRO 800 mm VCE 800 PRO 500 mm VCE 800 PRO 540 mm
VCE 800W PRO 860 mm VCE800W PRO 560 mm VCE 800W PRO 600 mm
VCE 1000 PRO 1020 mm VCE 1000 PRO 560 mm VCE 1000 PRO 600 mm
VCE 1200 PRO 1200 mm VCE 1200 PRO 600 mm VCE 1200 PRO 675 mm
VCE 1400 PRO 1400 mm VCE 1400 PRO 650 mm VCE 1400 PRO 675 mm
VCE 1600 PRO 1600 mm VCE 1600 PRO 900 mm VCE 1600 PRO 800 mm

VCE 2000 PRO 2000 mm VCE 2000 PRO 900 mm VCE 2000 PRO 800 mm
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DODATKOWE GODZINY OBROBKI

PRZY NAJNIZSZYCH KOSZTACH

Uznana seria MIKRON MILL VCE PRO obstuguje firmy z kazdego segmen-
tu rynku. Klienci uzywaja tych frezarek nie tylko do produkcji prototypdw,
ale réwniez do produkcji seryjnej $redniej wielkosci partii. Typowy uzyt-
kownik VCE PRO jest producentem kontraktowym, wiec elastyczno$c
i niezawodno$¢ maszyny jest dla niego kluczowa. Wydajnosé tej serii
frezarek jest wysoko ceniona na rynku, natomiast uzytkownicy oczekujg
coraz wigkszej niezaleznosci i szukaja sposob6w, aby maszyna pracowata
jak najwiecej godzin.

KROK 1

Rozbuduj konfiguracje:
uchwyt palet SYSTEM 3R

KROK 2

Stworz peten system:
automatyczny zmieniacz i magazyn palet
SYSTEM 3R

Aby sprosta¢ wspétczesnym wymaganiom, z frezarkg VCE PRO ofero-
wany jest opcjonalny interfejs do podfaczenia robota. Dzigki tej opcji,
MIKRON MILL otwiera mozliwo$é podtaczenia centréw obrébkowych
z robotem SYSTEM 3R lub innego producenta. Frezarki VCE PRO, jak
réwniez kazda inng obrabiarke, mozna teraz podtaczy¢ do gniazda auto-
matyzacji, umozliwiajac w ten sposéb autonomiczng produkeje.

+20% -
PRODUKTYWNOSC

+16H
DODATKOWEJ
PRACY

Praca ciagta 24/7 przy najnizszym koszcie.



|

586 _ 382 908

1530 —1— E =

590

940

Szybka instalacja

Eliminacja czas6w przygotowawczo-zakonczeniowych
Wysoka rentowno$¢

Duza elastycznosc

Wysoka wydajnos¢t
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MIKRON MILL VCE 800 PRO: przestronne wnetrze, w ktérym nawet
duze czesci moga by¢ obrabiane bez problemu.

Pneumatyczno-hydrauliczne blokowanie osi
zintegrowane ze sterowaniem

Dostepne wysokosci osi: 150 mm, 180 mm, 250 mm
Masa przedmiotéw obrabianych: az do 1000 kg




NAWET PRZY KONIECZNOSCI
WYKORZYSTANIA PELNEJ PRZESTRZENI
OBROBKI, WCIAZ POZOSTAJE DUZO
MIEJSCA NA UCHWYTY MOCUJACE

“}*-‘-.q |

&

Rozszerzone mozliwosci zastosowan dzigki czwartej osi Przytacze sprezonego powietrza na stole

Z szafy elektrycznej do kabiny roboczej przeprowadzono przyfacze 4-tej osi.  Stét robaczy kazdej frezarki jest wyposazony w przytacze sprezonego
Pézniejsze wyposazenie obrabiarki w podzielnice nie stanowi problemu i powietrza do sterowania uchwytami mocujacymi.

jest mozliwe w kazdym czasie. Aktywacja 4-tej osi w Sterowaniu nastepu-

je za pomoca kodéw M. Dostepny jest szeroki asortyment urzadzen dodat-

kowych (uchwyty, ptyty mocujace, koniki).

Do obrdbki zaréwno matych, jak i wigkszych czesci dobrym rozwia-
zaniem jest stosowanie precyzyjnych szwajcarskich gtowic podzia-
towych dedykowanych dla serii MIKRON MILL VCE PRO. Dostepny
zakres niezawodnych produktéw stanowi uzupetnienie wyposazenia
pionowych centréw obrébkowych z 4-tg osia.

Efektywne sptukiwanie widrow l

Zainstalowane z boku urzadzenie sptukujgce zmywa wiéry z wnetrza
kabiny bezposrednio do transportera widréw. Sa tez inne mozliwosci
czyszczenia maszyny — pistolet sptukujgcy i pistolet ze sprezonym po-
wietrzem sg wyposazeniem standardowym kazdej maszyny.
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BRAK OGRANICZEN W DOSTEPIE
DO PRZESTRZENI ROBOCZEJ

= Szybki i niezawodny zmieniacz narzedzi
= Duzy otwdr drzwiowy tuz obok zmieniacza narzedzi i stotu
= Magazyn narzedzi odseparowany od obszaru roboczego

Korzysci dla Klienta

= Brak kolidujacych obiektéw w obszarze roboczym — mozliwa obrébka
prostopadfos$ciennych przedmiotéw

= Duzy obszar roboczy

= /mieniacz narzedzi jest dobrze chroniony przed wiérami i woda chtodzaca

= Zabezpieczony stozek uchwytu narzedziowego

= Mozliwo$¢ zatadunku narzedzi z zewnatrz bez przerywania obrébki




WIEKSZA PRODUKTYWNOSCE DZIEKI POJEMNYM
MAGAZYNOM NARZEDZI

W popularnej serii standardowych centrow obrobkowych

VCE PRO znaczaco zwigkszono autonomie procesu

Obok magazynéw 24- i 30-pozycyjnych dostepne sg teraz magazyny
tafncuchowe o pojemnosci 40 i 60 narzedzi. Wersje 40- i 60-pozycyjne
wyposazono w funkcje réwnolegtego zatadunku narzedzi do wymiany
w trakcie trwajgcej operacji frezowania.

Tool lever
24 /30 POZYCJI 40 POZYCJI 60 POZYCJI
/MIENIACZE DT 24 DT 24 DT 30 DT 24 CT 40 CT 40 CT40 CT 60 CT 60
NARZEDZ| (HSK-AB3) (IS0 40) (IS0 40) (IS050)  (HSK-AB3) (IS0 40) (IS0 50) (1S040)  (HSK-AB3)
Typ maszyny 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  V/CE 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 VCE 1200 PRO VCE 1200 PRO  VCE 1200 PRO
VCE 1400 PRO  VCE 1400 PRO VCE 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

Magazyn narzedzi (typ) Podwijny chwytak, Podwijny chwytak, Podwiéjny chwytak, Podwjny chwytak, Podwjny chwytak, Podwony chwytak, Podwiny chwytak, Podwainy chwytak, Podwajny chwytak,
montowanyzhoku montowanyzhoku montowanyzboku montowanyzboku 'montowanyzboku montowanyzboku montowany zboku ' montowany zboku - montowany z boku

llo$¢ narzedzi 24 24 30 24 40 40 40 60 60
Wybér narzedzia dwukierunkowy dwukierunkowy dwukierunkowy dwukierunkowy dwukierunkowy dwukierunkowy dwukierunkowy dwukierunkowy dwukierunkowy
Maks. $rednica narzedzia (mm) 71 77 85 125 75 75 125 75 75
Maks. $rednica narzedzia 115 115 150 240 125 125 240 125 125
przy wolnych sasiadujacych

gniazdach (mm)

Maks. dtugos¢ narzedzia 305 305 305 350 305 305 350 305 305
(mm)

Maks. masa narzedzia (kg) 6 6 6 15 7 7 15 7 7
Czas wymiany narzedzia 8 8 8 " 8 8 " 8 8

“Chip to chip” (sek)*

* Warto$ci zmierzone zgodnie z norma VDI 2852, Arkusz 1



Nie ma ograniczen dla mozliwosci zastosowan frezarek

serii MIKRON MILL VCE PRO. Do wykarczajacej obrdbki
ksztattowej przedstawionej formy uzyto freza kulistego. Dzigki
wysokoobrotowemu wrzecionu w serii MIKRON MILL VCE PRO,
o predkosci 16 000 min”', wymagane predkosci skrawania mogg
zosta¢ zapewnione nawet dla narzedzi o matej Srednicy.
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SPEKTAKULARNA WYDAJNOSC
PRZY FREZOWANIU HIGH-SPEED

Programowalna dysza chtodzenia

Czasochtonne i niedoktadne reczne nastawianie dysz podajacych
chtodziwo to juz przesztos¢. Programowalna dysza po kazdej wymia-
nie narzedzia automatycznie kieruje strumien chtodziwa doktadnie na
miejsce skrawania (opcja).

Pierscien do podawania chtodziwa
Efektywne chfodzenie i natrysk chtodziwa ze wszystkich stron zapewnia
pierscien chtodzacy (opcja).

Podawanie chtodziwa przez wrzeciono (18 lub 42 bar)
Opcjonalnie, chtodziwo jest doprowadzane pod wysokim ci$nieniem
poprzez wrzeciono robocze bezposrednio na krawedzie tnace narze-
dzia. Zaletami tego rozwigzania sa dopuszczalne wyisze parametry
skrawania, bezproblemowe nieprzerwane wiercenie, frezowanie $le-
pych otworéw oraz wydtuzenie zywotno$ci narzedzi. Jednostka po-
dajaca chtodziwo skfada sie z duzego, ruchomego zbiornika, zestawu
pomp i moze by¢ wyposazona w opcjonalny filtr tasmowy. Urzadzenie
dysponuje dwoma przetaczanymi wktadami filtrujgcymi dla zapew-
nienia nieprzerwanej pracy w warunkach produkcyjnych.

Chtodzony wrzeciennik.

Duzy zbiornik chtodziwa wysuwany spod maszyny na rolkach,
w celu fatwego czyszczenia.

= Reczny pistolet sptukujacy i pistolet ze sprezonym powietrzem.
Dysze podajace chtodziwo i sprezone powietrze chtodzace
bezposrednio przy wrzecionie.
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(@] Manual operation

10 Machine Quara is unlockeo |

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

Position oisplay MODE: RFACTL
a]

_-103.441
-601.000)

+19.330)

a0, 0000 R a8, 0080
DR-TAB

OR-FGH

+b.008S
«0,0000

«0.0000
«0.0000
M3I13 M35

il ]

L't

L)

(L]
o i B Lt

[s-510 7a4.0 |[F-838 0 PGH CALL

[ovr 103% MW si9 Active PoM:

REP®
() oo:on:00

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

PRESET
MANAGEMENT
L

PRZYGOTOWANIE DO REALIZACJI

NAJROZNIEJSZYCH ZADAN

Ten panel operatora ma wszystko, czego potrzeba

Przejrzyécie skonfigurowany panel operatora zapewnia wyjatkowg fa-
two$¢ obstugi. 14 klawiszy funkeyjnych oraz duzy, 15-calowy kolorowy
ekran TFT umozliwiaja bezposredni dostep do wszystkich funkcji menu.
Obrotowy pulpit z regulacja wysokosci pozwala na pochylenie ekranu,
co minimalizuje odbicia i zwigksza czytelno$é.

Cyfrowy interfejs regulacji napedow

Sterowanie najnowszej generacji wyposazono w cyfrowy interfejs regu-
lacji napedéw, gwarantujacy wyjatkowa dynamike i precyzyjng kontrole
pracy maszyny. Zapewnia wysoka dokfadno$¢ odwzorowania konturéw
oraz doskonata jako$¢ powierzchni.

Automatyczne obliczanie danych obrobkowych

Oprogramowanie ~ sterowania maszyna automatycznie wylicza
parametry skrawania. Wystarczy, ze operator wprowadzi dane narzedzi
do tabeli narzedzi — sterowanie obliczy optymalne wartosci posuwu
i predkosci obrotowej, ktére doswiadczony operator moze dostosowac
na podstawie wtasnego do$wiadczenia.

= Programowanie w jezyku Heidenhain lub w DIN/ISO.

= Klawiatura alfanumeryczna z klawiszami funkcyjnymi, przetacznikami
tryb6w pracy oraz dedykowanymi potencjometrami do regulacji posuwu
osi i predkosci obrotowej wrzeciona

= Wspomaganie graficzne dla cykli roboczych i programowania konturéw.
Symulacja graficzna do testowania programéw i kontroli ciggtosci
obrébki.

= Automatyczne obliczanie parametréw skrawania.

= Wymiennik ciepta w szafie elektrycznej stabilnie chtodzi uktady
elektroniczne i chroni przed kurzem dzigki 2 niezaleznym obwodom.

= Dotykowe cykle pomiarowe.

= Krotki czas przetwarzania blokéw (1,5 ms).



VCE PRO > CZESC OBRABIANA

SPRAWNE PRZYGOTOWANIE OBROBKI
DLA OGRANICZENIA CZASOW JAtOWYCH

Unikalna konstrukcja kompletnej kabiny roboczej wspiera operatora w
waznych pracach zwigzanych z przygotowaniem obrébki. Moze on réw-
niez polega¢ na pochodzacych od renomowanych producentéw, opcjo-
nalnych sondach detalu czy narzedzi. MIKRON MILL VCE PRO realizuje
podstawowe czynnosci obstugowe w sposdb doskonaty, tak aby$ magt
sie skoncentrowac na tym, co wazne.

Doskonaty podglad czesci obrabianej z 3 stron

Imponujacy rozmiar okien w przednich drzwiach przesuwnych oraz duze
okna po obu stronach kabiny roboczej zapewniajg nieograniczony podglad
procesu obrobki w catkowicie zamknigtej kabinie maszyny. Zapewnia to
kontrole i bezpieczenstwo procesu. Dodatkowa mozliwoscig jest otwiera-
ne okno boczne, umozliwiajace dostep do przestrzeni robocze] z boku oraz
mozliwo$¢ bocznego zatadunku magazynu narzedzi (opcja).

tatwiejsze ustawienie detalu z sonda dotykowa detalu OMP 40-2
Sonda na podczerwier zainstalowana we wrzecionie umozliwia
sprawne ustawienie oraz pomiar detalu obrabianego. Skraca ona
znacznie czas pomocniczy (opcja).

Bezpieczna produkcja

z dotykowa sonda pomiaru narzedzia TS 27

Doktadne i bezpieczne monitorowanie uszkodzen oraz pomiaru
dtugosci i $rednicy narzedzi, moze by¢ przeprowadzane za pomo-
cg sondy umieszczonej na stole roboczym (opcja).

Laserowy pomiar narzedzia

Laserowy pomiar narzedzia jest zalecany gtéwnie do narzedzi
o matej $rednicy. Za pomocg lasera moga by¢ réwniez spraw-
dzane profile frezéw z kofcéwkami kulistymi. Sonda laserowa
posiada dysze ze sprezonym powietrzem stuzaca do oczyszcze-
nia narzedzia z ewentualnych zabrudzen przed pomiarem (opcja).
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SZEROKA GAMA
WYPOSAZENIA DODATKOWEGO

.
A ©
L -
.

Przygotowanie do sondy dotykowej detalu Sonda dotykowa detalu OMP 40-2
OMP 40-2

Dotykowa sonda pomiaru narzedzia TS 27

B

=
-4

' —

Pakiet podstawowy podawania chtodziwa Pakiet produkeyjny TSC, 18/42 bary Filtr taSmowy na zbiorniku chtodziwa Zintegrowany filtr taSmowy (VCE PRO
przez wrzeciono, 30 bar 600-1000)

Pierscien do podawania chfodziwa Programowalna dysza chtodziwa Minimalne smarowanie narzgdzia Mechaniczny separator oleju

StepZfec

Gtowica podziatowa Chtodziarka wrzeciona Odciag mgly olejowej
dla VCE PRO 1600-2000



WYDAJNA OBROBKA
7 SZYBKIM ZWROTEM
Z INWESTYCJI
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SERVICE + SUCCESS

Nasi eksperci ds. serwisu i obstugi klienta oferuja kompleksowe wsparcie
— od eksperckich porad po narzedzia cyfrowe i ustugi serwisowe — aby
Twoje obrabiarki pracowaty z maksymalng wydajnoscia przez caty okres
eksploatacji.

Zabezpiecz swoj trwaty sukces w obrébce
Rozlegta sie¢ wysoko wykwalifikowanych ekspertéw oferujgca ustugi

konserwacji prewencyjnej i zaawansowane wsparcie techniczne.

Rozwijaj kompetencje swoich pracownikow
Akademia szkolen skoncentrowana na zwigkszaniu wydajnosci,
oferujaca transfer wiedzy w sposéb przystepny i praktyczny.

Wykorzystaj w petni potencjat swojego sprzetu
Zaawansowana diagnostyka, certyfikacja, modernizacje, szkolenia
i rozwigzania finansowe.

My rConnect

Ustugi cyfrowe dla wszystkich obrabiarek UNITED MACHINING - Bezptatne funkcje
dostepne zawsze i wszedzie standardowe

My rConnect to brama do zaawansowanej pomocy cyfrowej: prosta nawigacja i bezpo$redni = Przeglad zasobéw
dostep do wsparcia UNITED MACHINING — dla wszystkich maszyn potaczonych i niepotaczo- = /arzadzanie przypadkami
nych, niezaleznie od roku produkcji. Serwisowymi

= \Wideokonferencje
i komunikacja
= Dokumentacja maszyny

Funkcje opcjonalne
= Zdalny dostep
= Dane na zywo



PAKIETY UStUG
SUCCESS PACKS

Success Packs to trzy rodzaje pakietéw ustug, ktére zapewniaja ciagte
wsparcie dla Twoich obrabiarek przez caty cykl ich eksploatacji. Wybierz
poziom wsparcia, ktry najlepiej odpowiada Twoim potrzebom, niezaleznie
od tego, czy chcesz zminimalizowac przestoje, zapobiega¢ awariom ma-
szyn, czy zabezpieczy¢ sie przed nieoczekiwanymi kosztami napraw.
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BRONZE SILVER GOLD

Dla petnej dostepnosci Dla maksymalnej wydajnosci Gwarantowane poczucie

Uzyskaj niezbedne wsparcie i szybkie Utrzymaj wysoka wydajnosc¢ i efektywno$é bezpieczenstwa

interwencje serwisowe gwarantujgce ptynne  obrabiarek dzigki ich systematycznej Nasza najpetniejsza ochrona premium, ktéra

dziatanie Twoich obrabiarek. konserwacji. zapewnia gotowo$¢ Twoich obrabiarek na
przyszte wyzwania.

WYBIERZ SWOJ PAKIET

-z ‘7 Szybka reakcja
ES Priorytetowy dostep do wsparcia technicznego

Rozszerzone wsparcie zdalne
Wsparcie ekspertéw 24/5 za posrednictwem platformy
285\ My rConnect

Certyfikowana konserwacja prewencyjna
Coroczny przeglad obrabiarek, realizowany zgodnie z rygorystycznymi standardami
UNITED MACHINING

Diagnostyka kluczowych komponentéw
Coroczny przeglad kluczowych komponentéw obrabiarki

Preferencyjne warunki cenowe
Preferencyjne ceny czesci zamiennych i ustug serwisowych

Roszerzona gwarancja
Ochrona do pieciu lat

Q@ @ e

C S L S

C L QS S
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DANE TECHNICZNE

MIKRON MILL VCE 600 PRO MIKRON MILL VCE 800 PRO MIKRON MILL VCE 800W PRO
Wzdtuzny (X) mm 600 800 860
Poprzeczny (Y) mm 500 500 560
Pionowy (2) mm 540 540 600
Maks. odlegtos¢ pomigdzy czotem wrzeciona mm 690 690 735
a stotem roboczym
Maksymalne obroty min-! 10000 naped pasowy 10000 naped pasowy 10000 naped pasowy
Moc wrzeciona przy 40% ED/S6 kW @ rpm 185@1188 185@1,188 185@1,188
Moment obrotowy przy 40% ED/S6 Nm 149 149 149
Stozek wrzeciona ISO-B40 ISO-B40 1SO-B40
Wrzeciono opcjonalne min! 16000 naped bezposredni 16000 naped bezposredni 16000 naped bezposredni
Stozek wrzeciona 1S0-B40/HSK-AB3 ISO-B40/HSK-AB3 ISO-B40/HSK-AB3
Posuw szybki (X, Y) m/min 40 40 40
Posuw szybki (Z) m/min 40 40 40
llo$¢ narzedzi szt. 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-AB3
Rodzaj magazynu mocowany z boku mocowany z boku mocowany z boku
Maks. dtugos¢ narzedzia mm 305 305 305
Maks. $rednica narzedzia mm 77/115 77/115 77/115
) mm 700 x 500 910 x 500 1000 x 560
Wymiary stotu
Maks. nognos¢ stotu kg 800 1100 1350
llo$¢ rowkéw T 5 5 5
Rozstaw rowkéw mm 100 100 100
Wymiary rOWkOW mm ‘|8 +0.006/ +0.024 ‘|8 +0.006/ +0.024 18 +0.006/ +0.024
Zbiornik chtodziwa 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 naped pasowy 10000 naped pasowy 10000 naped pasowy 10000/6 000 naped pasowy 10000/6 000 naped pasowy
185@1,188 18 @ 823 18 @ 823 18 @ 823 18 @ 823

149 209 209 209/350 209/350

1S0-B40 ISO-B40 IS0-B40 ISO-B40 / 1SO-B50 IS0-B40 / 1SO-B50

16000 naped bezposredni 16000 naped bezposredni 16000 naped bezposredni 16000 naped bezposredni 16000 naped bezposredni
IS0-B40/HSK-AB3 IS0-B40/HSK-AB3 1S0-B40/HSK-AB3 IS0 50, 350 Nm 1S0 50, 350 Nm

40 32 32 24 20

40 24 24 20 20

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

mocowany z boku

24/40/60 1SO-B40
24/40/60 HSK-A63

mocowany z boku

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

mocowany z boku

30/40/60 1S0-B40
24/40 1S0-B50
40/60 HSK-AB3

mocowany z boku

30/40/60 1S0-B40
24 1S0-B50
40/60 HSK-AB3

mocowany z boku

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

—
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Wyposazenie standardowe pionowych centrow obrébkowych
MIKRON MILL VCE 600-2000 PRO

Wyposazenie dodatkowe pionowych centrow obrobkowych
MIKRON MILL VCE 600-2000 PRO

= Kompletna, zamknigta kabina maszyny
= Dwie szyby boczne, duze drzwi przednie
= Wydajne Zrédto $wiatta w obszarze roboczym
= Teleskopowe osfony osi X, Y i Z
= Spiralny transporter wiéréw z mechanicznym podwdjnym filtrem
= Automatyczne centralne smarowanie
= /mieniacz narzedzi odseparowany od przestrzeni roboczej
= Reczny pistolet do sptukiwania
Reczny pistolet sprezonego powietrza
= Lampa sygnalizacji stanu pracy
Wrzeciono 10000 min”!
= Chtodzony woda wrzeciennik
= Aktywna chtodziarka wrzeciona
= System sptukiwania montowany z boku
(MIKRON MILL VCE 600-1400 PRO)
= Dysze chfodziwa i powietrza na gtowicy wrzeciona
= Wysuwany zbiornik chtodziwa
= Gwintowanie bez oprawek kompensacyjnych
= Sterowanie Heidenhain TNC 620
= /tacze USB 3.0
= Kompatybilny z opcjonalnymi dodatkami
= tacze sieciowe Ethernet
= Przeno$ne pokretto reczne

Chtodzenie przez wrzeciono (TSC), 18 lub 42 bar
Filtr taSmowy dla TSC

Aktywna chtodziarka wrzeciona
(6000/10000/16 000 min')
Przygotowanie do 4-tej osi

Gfowica podziatowa NC

Pierscien do podawania chtodziwa
Programowalna dysza chtodziwa
Wycigg mgty olejowej

Sonda pomiarowa detalu

Dotykowa sonda narzedzia
Zintegrowany filtr taSmowy
Mocowanie narzedzi w systemie BT
Mechaniczny separator oleju

Wézek na widry

Smarowanie mgtg olejowa
Przygotowanie do gtowicy obrotowe;
Dodatkowe szyby ochronne

PARAMETRY SKRAWANIA DLA CK 45 1.1191 (ok. 800 N/mm?)

VCE 6001000 PRO

VCE 1200-2000 PRO

FREZOWANIE

Frez czotowy HM /5 ptytek 10000 min"! 10000 min
Narzgdzie HM frez czotowy 45° frez czotowy 45°
Srednica narzedzia mm 63 63
Predko$¢ skrawania m/min 160 160
Obroty min’ 809 809
Posuw mm/min 809 809
Gteboko$é skrawania mm 55 6
Szeroko$¢ skrawania mm 63 63
Wydajnos¢ skrawania cm®/min 281 305
Obciazenie wrzeciona % 120 120
WIERCENIE

Wiertto / 2 ostrza / @ 38 mm 10000 min"! 10000 min
Predko$¢ skrawania m/min 220 220
Obroty min’! 1843 1843
Posuw mm/min 221 221
Obciazenie wrzeciona % 80 65
GWINTOWANIE OTWORU

Gwintownik HSS / M24 10000 min"! 10000 min”!
Predkos¢ skrawania m/min 10 10
Obroty min’ 133 133
Posuw mm/min 398 398
Gteboko$é skrawania mm 36 36
Obciazenie wrzeciona % 45 40
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MIKRON MILL

MIKRON MILL to globalny ekspert w dziedzinie frezowania oraz pionier
technologii obrébki szybkosciowej HSM. Stynie z dynamicznej precyzji
i doskonatej precyzji ksztattéw. Nasze obrabiarki, przystosowane do
automatyzacji, zapewniaja najwyzsza wydajno$¢ w zaawansowanych
procesach technologicznych. Marka MIKRON MILL jest synonimem in-
nowacyjnosci, elastycznosci i trwatej wartosci.

Rok zafozenia 1908
Siedziba gtéwna: Biel, Szwajcaria

Dynamiczna precyzja oraz ergonomiczna automatyzacja stanowig istote
marki MIKRON MILL. Beztarciowe silniki momentowe umozliwiaja wyjat-
kowo ptynny, piecioosiowy ruch, gwarantujac znakomita jako$¢ wykoricze-
nia powierzchni.

Dla klientéw oczekujacych szybkiego zwrotu z inwestycji, idealnym roz-
wigzaniem jest ekonomiczna i wydajna seria MILL E. Obrabiarki MILL P
oferuja ponadprzecietng produktywnos¢, wysokie osiagi i szerokie mozli-
wosci automatyzacji. Frezarki MILL S/X stanowig szczyt mozliwosci w za-
kresie obrébki szybkosciowej - zapewniajg niezréwnang precyzje, najwyz-
sza jakos¢ powierzchni i bardzo krétki czas cyklu przy produkcji ztozonych
detali. Funkcja szlifowania dodatkowo rozszerza zakres zastosowan. No-
woczesne rozwigzania, takie jak 0SS, AMC oraz Econowatt, upraszczajg
wytwarzanie skomplikowanych elementéw izwigkszajg komfort pracy
nawet do$wiadczonych operatoréw.
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UNITED MACHINING SOLUTIONS

UNITED MACHINING SOLUTIONS to jeden z najwigkszych producentow
obrabiarek na $wiecie. Grupa zatrudnia okoto 5 000 pracownikéw w ponad
50 lokalizacjach produkcyjnych, serwisowych i sprzedazowych na catym
$wiecie, co pozwala by¢ blisko klientéw i dziata¢ niezwykle efektywnie.
Grupa jest podzielona na dwie dywizje: UNITED GRINDING oraz UNITED
MACHINING.

UNITED GRINDING skupia marki: MAGERLE, BLOHM, JUNG, STUDER,
SCHAUDT, MIKROSA, WALTER, EWAG i IRPD. W jej ofercie znajduja sig
technologie takie jak: szlifierki do ptaszczyzn i profili, szlifierki cylindryczne,
maszyny do obrdbki narzedzi oraz rozwigzania do produkcji addytywne;.

—

Dywizja UNITED MACHINING obejmuje marki: AGIE CHARMILLES,
CHARMILLES, MIKRON MILL, LIECHTI, STEP TEC i SYSTEM 3R. W jgj
portfolio znajdujg sie maszyny do obrébki elektroerozyjnej EDM,
frezowania high—speed, technologii laserowych, a takze wrzeciona
i kompleksowe rozwigzania automatyzacji.

«Naszym priorytetem jest
wspieranie sukcesu naszych
klientow»

-
UNITED

MACHINING SOLUTIONS

——

-
UNITED
W GRINDING
« MAGERLE & STUDER & WALTER
WBLOHM & SCHAUDT & EWAG

@ JUNG « MIKROSA & IRPD

—

-
UNITED
W MACHINING
@ AGIE CHARMILLES & LIECHTI
& CHARMILLES & STEP TEC
& MIKRON MILL system 3R



——

& MIKRON MILL

United Machining Poland sp. z 0.0.

Al. Krakowska 81, Sekocin Nowy - 05-090 Raszyn - Polska
Tel. +48 32 326 50 50

info.gfms.pl@machining.com

Dane kontaktowe dostepne na stronie
machining.com

BLUBCOMPETENCE

Alliance Member

Partner of the Engineering Industry
Sustainability Initiative
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