PIONOWE CENTRA
OBROBKOWE

S-osiowe
ze stotem statym







machine tools

TRIMILL - PANSTWA PARTNER
W BRAMOWYCH CENTRACH
OBROBCZYCH

Naszg gtéwna misjg jest rozwdj i produkcja bramowych centrow obrébczych
z doskonala relacja JAKOSC - WYDAINOSC - NIEZAWODNOSC - CENA.
Istotng czescig naszych ustug jest rowniez kompleksowy system serwisu
gwarancyjnego i pogwarancyjnego.

Szeroka oferta maszyn TRIMILL zawiera pionowe, a takze poziome bramowe
centra obrobcze, ktére cechuje duza sztywnosc.

B Przesuwy od (X)Y,Z) 1.100/1.000/700 mm do 13.500/4.500/1.800 mm
B Wykonanie tréj-, piecio-, a takze wieloosiowe

Partnerstwo z naszymi klientami opiera sie na ponizszych
filarach

B Fachowos¢, dodwiadczenie, profesjonalizm

B Rozwigzania szyte na miare klienta

B Rozwdj nowych technologii

B Zaawansowany serwis i natychmiastowa dostepnos¢ czeéci zamiennych

Liczby i fakty

B 12 900 m? powierzchni produkcyjnej i ponad 130 fachowcédw w dziedzinach
rozwoju, konstrukcji, montazu oraz technologi

B Od 2000 roku, gdy zatozono nasza rodzinng firme, dziatamy na rynkach
catego $wiata

B 500 bramowych centréw obrobezych u 200 zadowolonych klientow
w 30 krajach swiata

Nasi klienci

B Narzedziownie

B Przemyst samochodowy
B Przemyst lotniczy

B Przemyst energetyczny

Najczesciej obrabiane materiaty na naszych maszynach

B Stale narzedziowe

B Stopy aluminium

M Zeliwo

B Materiaty konstrukcyjne



B ZASADA TRIMILL: BOX-IN-BOX

«Box-in-box", to unikalny system o zamknietej konstrukc;ji belki i suportu krzyzowego z utozonym

wewnatrz suwakiem (osie Y i Z).

ZALETY ZASADY TRIMILL:
+  State wyniki obrobki osiggniete dzieki stabilnemu uktadowi

termosymetrycznemu w prowadzeniu liniowym

«  Poczwérnie osadzony krzyzowy i pionowy suport maszyny, ktory
zapobiega powstawaniu tzw. ,efektu banana” - deformac;ji/
wygiecia pionowego suportu maszyny

+  Zwiekszenie sztywnosci w osi X + 60%, w osi Y + 30% oraz

wosiZ+90%

ZALETY KORZYSTANIA UHPC:

«  Stupy i gorne belki wiekszosci maszyn TRIMILL wykonane s3
z betonu ultrawysokowartos$ciowego (UHPC)

« Maksymalna absorpcja drgan i zywotnos¢ narzedzi skrawajgcych

+ Niska przewodnos¢ cieplna i wysoka pojemnos¢ cieplna
povoduje wysoka stabilno$¢ termiczna maszyn

+ Wytrzymalo$¢ na sciskanie > 150 N / mm?2 => 6x sztywniejszy
od betonu C20/ 25

+  Produkcja we wiasnym dziate TRIMILL, a.s.

TRIMILL korzysta beton UHPC z najwiekszg sprawnoscia timenia dla nieruchomych czesci co przynosi lepsza jakos¢

wykonanej powierzchni doktadnos¢ i dtuzsza zywotnos¢ narzedzi.

CONCRETE UHPC

-performance concrete

150 N/mm2 =>
6x stronger than C20/25)

izej i i i | GRAY CAST IRON
Grafy ponizej pokazujg amplitude stali 81 S STIRON
konstrukcyjnej, zeliwa i UHPC betonu 5 DUCTILE CAST IRON
( DIN GGG-60, ASTM A536-584 - 80-60-03 ) STEEL
( DIN 1.0570, AIS| 1024 )

w czasie. Krotszy wykres i mniejszaamplituda
oznacza szybczejsze oraz sprawniejsze
tlmenie wybracji.




Konwencyjne bramowe TRIMILL bramowe
centrum obrébcze




TRIMILL VF 3016/3021

1 Obrébka 5-osiowa w jednym zamocowaniu za pomoca gtowicy dwuosiowej

2 Widetkowa gtowica frezujaca T30C do frezowania symultanicznego
z elektrowrzecionem WEISS (osie B i C)

3 System sterujagcy CNC Heidenhain TNC 640 HSCI z kolorowym
wyswietlaczem 19" oraz drzwi przesuwne

4 Przenosnik wiérow z podniesionym wyrzutem oraz magazyn narzedzi
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5-OSIOWE MASZYNY PIONOWE

X Y z
VF 2216 2.200 1.600 1.200
VF 2221 2.200 2.100 1.200
VF 3016 3.000 1.600 1.200
VF 3021 3.000 2.100 1.200

RIMILL

machine tools




TRIMILL VF 70035

1 Maszyna VF 10035 z przesuwem w osi X 10.000 mm wyprodukowana
na zlecenie klienta

2 Widetkowa gtowica frezujgca FAF do frezowania symultanicznego
z elektrowrzecionem WEISS (osie B i C)

3 Maszyna z dwiema bramami wyprodukowana na zlecenie klienta;
gtowice frezujace U2C i F5F

4 Zewnetrzna obudowa maszyny z materiatow kompozytowych
o nowoczesnym designu (szczotkowane aluminium)



X Y z
VF 4525 4.500 2.500 .500
VF xx25 XXXX 2.500 .500
VF 4535 4.500 3.500 .500
VF xx35 XXXX 3.500 .500
VF 4545 4.500 4.500 .500
VF xx45 XXXX 4.500 .500

5-OSIOWE MASZYNY PIONOWE

RIMILL

machine tools




B TRIMILL GtOWICE
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TRIMILL VFC 30217

RIMILL

Mmathing 12ol: fem

e
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» Maszyna posiada MONOLITYCZNA podstawe w ksztalcie litery U o bardzo
sztywnej konstrukcji z zintegrowanymi $cianami bocznymi oraz stotem
do mocowania detali

» Podstawa w ksztatcie litery U wykonana jest z betonu UHPC i moze by¢
bezposrednio kotwiona do ptaskiej podtogi hali produkcyjnej

« Stabilnos¢ termiczna - UHPC + linie chtodzace/grzejace (podstawa, $ciany
boczne, belki podtuzne, stot), stot mocujacy wykonany ze stali

* Konstrukcja belki w uktadzie BOX-IN-BOX

« Szybkie posuwy 40.000 mm/min

 Operacje zgrubne i wykanczajgce w jednym ustawieniu

« Wnetrze obudowy ze stali nierdzewne;

« Bardzo kompaktowa budowa maszyny i oprzyrzgdowanie

» Maszyna moze by¢ opcjonalnie wyposazona w niezalezny, wyjmowany stot
obrotowy

12



X x Y x Z

VFC 3021 3.000 x 2.100 x 1.200

Stot

Staty stét roboczy - odlew zeliwny

Powierzchnia stolu 3.250 x 2.250 mm

Nosnosc maks 7.000 kg/m?
13 rowkow T-owych w kierunku poprzecznym 18 mm H12
Rozstaw T-rowkéw 250 mm

5-OSIOWE MASZYNY PIONOWE

=

B T TY.

Predkosé posuwu i przyspieszenie

40.000 mm/min
4 m/sec?

Doktadnos¢ maszyny zgodnie z VDI/DGQ 3441

Niepewnos¢ pozycjonowania P (X, Y, Z) maks. 0,008 mm

Predkos¢ posuwu X, Y, Z

Przyspieszenie osi X, Y, Z

Rozproszenie pozycji Ps (X, Y, Z) maks. 0,006 mm

Dane techniczne

Masa maszyny ok. 92.000 kg

Catkowita powierzchnia zabudowana 47,7 m?

machine tools
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TRIMILL UHPC

UNIKALNE | EKOLOGICZNE ROZWIAZANIE

Jesli poréwnamy konwencjonalng maszyne z konstrukcja
catkowicie wykonang z odlewoéw zeliwnych i monolityczng
konstrukcje TRIMILL z belkami z betonu UHPC to w takim
poréwnaniu TRIMILL oszczedza 56 ton CO,e. Dzigki
wiasnej produkgji betonu UHPC firma TRIMILL oszczedza
dodatkowe 32 tony CO,e poprzez wykluczenie koniecznych
transportéw. Zamiana zeliwa na beton UHPC pozwala
tacznie zaoszczgdzic 88 ton CO,e, co dla poréwnania
odpowiada rocznej absorpcji CO, przez 3260 dojrzatych

drzew.

Dzigki temu TRIMILL zmniejszyt slad weglowy w produkcji
konstrukcji maszyny VFC o 73%!
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TRIMILL REFERENCJE
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B STANDARDOWE PARAMETRY MASZYN

VF 2216 VF 3016 VF 3021 VFC 3021
Przesuwy
0$ X mm 2.200 3.000 3.000 3.000
0sY mm 1.600 1,600 2.100 2.100
0$Z mm 1.200 1.200 1.200 1.200
Predko$¢ posuwu mm/min 40.000
Powierzchnia stotu mm 2.700 x 1.750 3500 x 1.750 3.500 x 2.250 3.500 x 2.250
No$nosé stotu kg/m? 7.000 7.000 7.000 7.000
Przyspieszenie m/s? 4 4 4 4
Wymiary maszyny
Dtugosc mm 6.525 7.275 8.230 8.065
Szeroko$é mm 4.870 5.295 5.795 7.005
Wysoko$¢ mm 5.160 5.160 5.160 6.245
Masa maszyny ok. kg 52.500 58.500 61.100 72.000

B STANDARDOWE PARAMETRY MASZYN

VF 3525 VF 4525 VF 4535 VF 4545
Przesuwy
0s X mm 3.500 4.500 4.500 4.500
osY mm 2.500 2.500 3.500 4.500
0sz mm 1.500 1.500 1.500 1.500
Predko$¢ posuwu mm/min 40.000
Powierzchnia stotu mm 4.000 x 2.800 5.000 x 2.800 5.000 x 3.800 5.000 x 4.800
Nos$nosc¢ stotu kg/m? 7.000 7.000 7.000 7.000
Przyspieszenie m/s? 3 3 3 3
Wymiary maszyny
Diugosc mm 8.065 9.065 9.065 9.065
Szeroko$¢ mm 7.005 7.005 8.005 6.005
Wysokos$¢ mm 6.245 6.245 6.245 6.245
Masa maszyny ok. kg 89.300 103.900 109.900 115.800




Rozwiazania dla duzych, a takze

mniejszych firm. Zawsze na miare.

SKODA
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CHROPYNSKA

gorenje
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auconeum BUCOVICE, a.s.

PWO Czech Republic a.s.




B STANDARDOWE KOMPONENTY MASZYN

STANDARDOWE KOMPONENTY

PRODUCENT

Elektrowrzeciono

Weiss - Niemcy, Fischer - Szwajcaria, HSD - Wiochy, Peron - Wiochy

System sterujacy

Heidenhain, Siemens - Niemcy

Silniki elektryczne

Siemens - Niemcy

Odmierzanie

Heidenhain

Zebatki

Schneeberger - Niemcy

Prowadhnice liniowe

THK - Japonia, Schneeberger, INA - Niemcy

Stot

Stolle - Niemcy

Rozdzielnica elektryczna

Rittal - Niemcy

Agregat chtodniczy

Rittal - Niemcy, Eurocold - Wtochy

B \WYBIERALNE WYPOSAZENIE (WYBOR)
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TRIMILL Inform

TRIMILL Teleserwis

Aktywna stabilizacja termiczna maszyny

Magazyn narzedzi ATC 50

Chtodzenie narzedzia ptynem zewnetrzne + wewnetrzne
Sonda przedmiotu obrabianego

Sonda narzedziowa

Mikro smarowanie mgta olejowa - wewnetrzne, zewnetrzne
System wideo z wyswietlaczem oraz 2 sterowalnymi
kamerami kolorowymi

TRIMILL - Kinematyka

HR 550 - bezprzewodowe koétko reczne

Elektrycznie sterowana gérna ostona maszyny

Odsysanie mgty olejowej i emulsji chtodzacej

TRIMILL Inform

\
\
\
\

TRIMILL Teleservis

Magazyn narzedzi ATC 50  Chfodzenie narzedzia

ptynem
zewnetrzne + wewnetrzne

Sonda przedmiotu
obrabianego

Sonda narzedziowa

i

TRIMILL - Kinematyka

HR 550 bezprzewodowe
kétko reczne

Elektrycznie sterowana
goérna ostona maszyny

Odsysanie mgty olejowej
i emulsji chtodzacej

Mikro smarowanie mgta
olejows - wewnetrzne,
zewnetrzne

System kamerowy

Odsysanie mgty olejowej
i emulsji chtodzacej






Czechy

TRIMILL, a.s.

Dlouhé dily 447

763 02 Zlin-Louky
Czechy

Tel: +420 577 112 111
info@trimill.cz
www.trimill.cz
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Czechy

TRIMILL, a.s.
Jasenice 2061

755 01 Vsetin

Czechy

Tel: +420 577 112171
info@trimill.cz

www.trimill.cz

Niemczy

TRIMILL GmbH
Zeissstrasse 6

32052 Herford
Niemczy

Tel: +49 5221 69 448-0
info@trimill.de
www.trimill.de




