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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 obrébki 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
Wytrzymalos¢ na $ciskanie = 150 N / mm2 => 6x sztywniejszy

od betonu C20 / 25

Produkcja we wtasnym dziate TRIMILL, a.s.

TRIMILL korzysta beton UHPC z najwiekszg sprawnoscia timenia dla nieruchomych czesci co
przynosi lepsza jako$¢ wykonanej powierzchni doktadnos¢ i dtuzsza zywotnosé narzedzi.
Grafy ponizej pokazujg amplitude stali konstrukcyjnej, zeliwa i UHPC betonu w czasie. Krétszy

wykres i mniejsza amplituda oznacza szybczejsze oraz sprawniejsze timenie wybracji.

CONCRETE UHPC
(ultra-high-performance concrete
compressive strength 2 150 N/mm2 =>
6x stronger than C20/25)
10 1
8 GRAY CAST IRON

(DIN GG-25, ASTM A48 - 408 )

DUCTILE CAST IRON

( DIN GGG-60, ASTM A536-584 - 80-60-03 ) STEEL
N 1.0570, AlSI




Konwencyjne bramowe TRIMILL bramowe
centrum obrébcze




TRIMILL VM 13535

1 5-osiowe bramowe centrum obrébcze z automatyczng wymiang gtowic
frezujacych. Przesuwy robocze: X 13.500 mm, Y 3.500 mm, Z 1.500 mm

2 Widetkowa gtowica frezujaca T21M przeznaczona do wykanczania,
nierdzewna ostona wewnetrznej przestrzeni roboczej maszyny

3 Wymiana narzedzi przy uzyciu robota, realizacja na zyczenie klienta

4 Kgtowa gtowica frezujaca A2.1




5-OSIOWE MASZYNY PIONOWE
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VM 4525 4.500 x 2.500 x 1.500
VM 4525 4.500 x 2.500 x 1.500
VM 5525 5.500 x 2.500 x 1.500
VM 6525 6.500 x 2.500 x 1.500
VM xx25 xxxx x 2.500 x 1.500
VM 4535 4.500 x 3.500 x 1.500
VM 5535 5.500 x 3.500 x 1.500
VM 6535 6.500 x 3.500 x 1.500 R!'m'!!;!l:







TRIMILL Panstwa partner w BRAMOWYCH CENTRACH OBROBCZYCH

B OPRACOWYWANIE | PRODUKCJA GLOWIC
FREZUJACYCH

Wraz z naszymi maszynami rozwijamy, konstruujemy, produkujemy, a takze starannie

testujemy witasne gtowice frezujace. | to wszystko bezposrednio w Zlinie!

Historia gtowic wiasnej produkgcji siega do 2000 roku, gdy wprowadzilismy

na rynek pierwszg wtasna gtowice na maszynie DEPOMILL 2012.

Gwarancja zaawansowanej technologicznie produkgji sg nie tyl-
ko specjalne przygotowane pomieszczenia do produkcji gtowic,
lecz takze personel o wysokich kwalifikacjach i dtugoletnim
dos$wiadczeniu. Obecnie oferujemy 12 typow w wiasnych
gtowic frezujacych.

Duzg korzyscia dla naszych klientow, wynikajacg z wtasnej produkcji gtowic,
jest takze dalsza opieka serwisowa. Technicy TRIMILL znajg sczegdtowo

konstrukcje gtowic frezujacych, ich komponenty. Czesci zamienne mamy

dostepne nanaszym magazynie. Jestesmy zatem w stanie niemal natychmiast

reagowac na potrzeby klientéw.

uzm FAM/F5M

L

T21M T30M

STM S2M/S3M S4M H3M A2.1M
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B TRIMILL GtOWICE
U2M
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33 kW, 1.000 Nm, 5.000/min

O$ A (gtowica frezujaca): +/- 185°

Moment usztywnienia osi B: 3.000 Nm

Moment usztywnienia osi C: 15.000 Nm

Skok pozycjonowania: 0,001°

Stozek wrzeciona: SK-50, HSK-A100
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Obézny primér / Storkontur / Rotary Outline

40kW, 350 Nm, 10.000/min, HSK-A100

0% B (gtowica frezujaca):-50/+95°

05 C (gtowica frezujgca):+/-240°

F4 - frezowanie symultaniczne

F5 - frezowanie pozycjonowane (skok 0,001°)

Moment usztywnienia osi B 17.200 Nm

Moment usztywnienia osi C 15.000 Nm
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42kW, 67 Nm, 24.000/min, HSK-A63
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Obézny pramér / Storkontur / Rotary Outline

T21M CSC

29kW, 69 Nm, 24.000/min, HSK-A63

Os$ B (gtowica frezujaca):+/-100°

0% B (gtowica frezujaca):+/-100°

05 C (gtowica frezujgca):+/-240°

Os C (gtowica frezujaca):+/-240°

Moment usztywnienia osi B 4.000 Nm

Moment usztywnienia osi B 4.000 Nm

Moment usztywnienia osi C 15.000 Nm

Moment usztywnienia osi C 15.000 Nm
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T30M / T30M CSC

symultaniczna

T30M

40kW, 248 Nm, 14.000/min, HSK-A100 50kW, 251 Nm, 20.000/min, HSK-A100
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Obzny primér / Stérkontur / Rotary Outline

41 kW, 1.000 Nm, 6.000/min

Os B (gtowica frezujaca): +/-105°

05 C (gtowica frezujgca): +/-240°

Moment usztywnienia osi B 6.000 Nm

Stozek zaciskowy: SK-50, HSK-A100
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TRIMILL VM 6545

W

1 Bramowe centrum obrobcze VM 6545 z wymiennymi gltowicami.
Przesuwy robocze: X 6.500 mm, Y 4.500 mm i Z 1.500 mm

2 Automatyczny magazyn narzedzi na 50 narzedzi HSK - A100
3 Przenosnik widrow z podniesionym wyrzutem

4 CNC system sterujacy Heidenhain iTNC 530 HSCI z kolorowym
wyswietlaczem 19"

5 Gtowica frezujaca F5M




TRIMILL &
YM 6545 ™

X x Y x z
VM xx35 xxxx x 3.500 x 1.500
VM 4545 4.500 x 4.500 x 1.500
VM 5545 5.500 x 4.500 x 1.500
VM 6545 6.500 x 4.500 x 1.500
VM xx45 xxxx x 4.500 x 1.500

5-OSIOWE MASZYNY PIONOWE

RIMILL

machine tools
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B AUTOMATYCZNA WYMIANA GLOWIC FREZUJACYCH

magazyn gtowic obrébczych jest kompletnie zamkniety i chroniony przed zabrudzeniem
rozwiazanie konstrukcyjne magazynu umozliwia r wnolegte ulokowanie najwyzej 3 gtowic obrébczych

magazyn umieszczono w tylnej czesci przestrzeni roboczej, gdzie tworzy on tylna $ciang maszyny

otwieranie i zamykanie magazynu, tak samo jak odebranie lub odtozenie gtowicy obrébczej, odbywa sie
w petni automatyczne

18



B STANDARDOWE PARAMETRY MASZYN

VM 4525 VM 4535 VM 4545
Przesuwy
05 x mm 4.500 4.500 4.500
0sY mm 2.500 3.500 4500
0sZ mm 1.500 (1.800)
Otwarcie w osi Z mm 1.530 - 1.990
Powierzchnia stotu mm 5.000 x 2.800 5.000 x 3.800 5.000 x 4.800
Masa przedmiotu obrabianego kg 98.000 133.000 168.000
Predkos¢ posuwu m'f”/ 40.000

min

Przy$pieszenie m/s? 3
Wymiary maszyny
Dtugos¢ mm 10.415 10.415 10.415
Szeroko$é mm 7.830 8.830 9.830
Wysokos$¢ mm 6.208
Masa maszyny ok. kg 103.900 109.900 115.800

gorenje

4
Dﬂ ? Lh1 MODELARNA LIAZ spol. s.r.0.

CHROPYNSKA H°®
HOFFMANN
<
Z MASAM® Tavesco [OSRY %

VEC a SPOL

‘sucawc::' as. ; WO E
PWO Czech Republic a.s.
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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 - Niemcy INA

Stot Stolle - Niemcy

Rozdzielnica elektryczna Rittal - Niemcy

Agregat chtodniczy Rittal - Niemcy, Eurocold - Wtochy

B \WYBIERALNE WYPOSAZENIE (WYBOR)

20

TRIMILL Inform

TRIMILL Teleserwis

Aktywna stabilizacja termiczna maszyny

Magazyn narzedzi ATC 32, 50, 90+

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 z 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
z emulsji chtodzacej

Mikro smarowanie mgta
olejows - wewnetrzne,
zewnetrzne

System kamerowy

Odsysanie mgty olejowej
z emulsji chtodzacej
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Czechy
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info@trimill.cz
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Jasenice 2061

755 01 Vsetin

Czechy
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Niemczy

TRIMILL GmbH
Zeissstrasse 6
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