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TRIMILL - Vas partner pro
2 PORTALOVA OBRABECI CENTRA

Nasim hlavnim poslanim je vyvijet a vyrabét portalova obrabéci centra
s vynikajicim pomérem KVALITA - VYKON - SPOLEHLIVOST - CENA.
Dulezitou soudasti nasich sluzeb je propracovany systém zaru¢niho

i pozaruéniho servisu.

Siroka nabidka stroj TRIMILL obsahuije vertikalni i horizontalni portalova
obrabéci centra, kterd se vyznacuji velkou tuhosti a vysokou presnosti.

B Pojezdy od (X,Y,Z) 1.100/1.000/700 mm do 13.500/4.500/1.800 mm
B T¥i, pétii viceosé provedeni

Partnerstvi s nasimi zakazniky se opira o tyto pilife
B Odbornost, zkusenost, profesionalita

B Zadkaznicka feseni Sitd na miru

B Vyvoj novych technologii

B Spickovy servis a okamzita dostupnost nahradnich dilé

Cisla a fakta

Bl 12.900 m? vyrobni plochy a vice nez 130 odbornik( v oblastech vyvoje,
konstrukce, montaze a technologie

Od roku 2000, kdy byla nase rodinna firma zaloZena, plisobime na trzich
po celém svété

Vice nez 500 portalovych obrabécich center u 200 spokojenych
zakaznikl ve vice nez 30 zemich svéta

Nasi zakaznici

B Nastrojarny

B Automobilovy pramysl
B Letecky pramysl

B Energeticky pramysl

Nejcastéji obrabéné materialy na nasich strojich
B Nastrojova ocel

M Slitiny hliniku

B Litina

B Konstrukéni materialy



B TRIMILL PRINCIP: BOX-IN-BOX a UHPC

Box-in-box je unikatni systém uzaviené konstrukce pri¢niku a kfizového supportu s uvnitf

ulozenym smykadlem (osa Y a Z). UHPC je vysokopevnostni beton s vynikajicimi vlastnostmi

pro tlumeni vibraci a teplotni stabilitu stroja.

VYHODY BOX-IN-BOX:

Konstantni vysledky obrabéni dosazené stabilnim
termosymetrickym uspotfadanim na linearnim vedeni
Vzdy 4krat ulozen kfizovy a svisly suport stroje,

ktery zamezuje tvorbé tzv. ,bananového efektu”

deformace/prohnuti svislého suportu stroje

NarUst tuhosti stroje
vose X+60 %,voseY +30 % avoseZ +90 %

VYHODY POUZITi UHPC:

Sloupy a vazniky vétsiny stroji TRIMILL jsou vyrobeny
z vysoce pevnhostniho betonu (UHPQC)

Nizka teplotni vodivost a vysoka tepelna kapacita projevujici
se vysokou teplotni stabilitou stroja
Pevnost v tlaku > 150 Mpa / mm? => 6x pevnéjsi nez beton C20 / 25

Vyroba ve vlastni betonarné v TRIMILL, a.s.

TRIMILL pouziva UHPC s nejucinnéjsimi vlastnostmi tlumeni pro véechny stacionarni soucasti stroje, coz v kone¢ném

disledku znamena lepsi kvalitu povrchu, vyssi pfesnost a delsi zivotnost nastroju.

Uvedené grafy ukazuji amplitudu vibraci
pro stavebni ocel, litinu a UHPC beton
v zavislosti na ¢ase. Krat$i amplituda vibraci
znamena rychlejsi a efektivngjsi tlumeni
pfislusného materialu.

BETON UHPC

(vysocepevnostni beton
pevnost v tlaku > 150 N/mm2
=> 6x pevnéji nei beton C20/25)

LITINA SEDA

(€SN 42.2425, DIN GG-25)

LITINA TVARNA
( &SN 42.2306, DIN GGG-60 )

OCEL

(CSN 11 523, DIN 1.0570)




Konvenéni portalové ResSeni TRIMILL
obrabéci centrum




TRIMILL VF 3016/3021

1 50sé obrabéni na jedno upnuti pomoci dvouosé frézovaci hlavy

2 Vidlicova frézovaci hlava T30C pro kontinualni frézovani
s elektrovietenem WEISS (osy B a C)

3 CNC fidici systém Heidenhain TNC 640 HSCI s barevnym 19*
displejem a posuvné dvere do pracovniho prostoru stroje

4 Dopravniky tfisek se zvysenym vyhozem a zasobnik nastrojl
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50OSE VERTIKALNI STROJE

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 Zakaznické provedeni stroje VF 10035 s pojezdem v ose X 10.000 mm

2 Vidlicova frézovaci hlava F4F pro kontinualni frézovani s elektrovietenem
WEISS (osy B a C)

3 Zakaznické provedeni stroje se dvéma portaly, frézovaci hlava U2C a F5F

4 \Vnéjsi krytovani stroje z kompozitnich materiald v modernim designu
(kartacovany hlinik)



X Y z
VF 4525 4.500 2.500 1.500
VF xx25 XXXX 2.500 1.500
VF 4535 4.500 3.500 1.500
VF xx35 XXXX 3.500 1.500
VF 4545 4.500 4.500 1.500
VF xx45 XXXX 4.500 1.500

50OSE VERTIKALNI STROJE

RIMILL

machine tools




B TRIMILL HLAVY
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FAF / F5F

kontinualni / polohovaci
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Obézny pramér / Stérkontur / Rotary Outline

T15C

42 kW, 67 Nm, 24.000 ot/min, HSK-A63
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121C / T271 CSC |

kontinualni
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Obé&zny prumér / Storkontur / Rotary Outline

T21C

42kW, 67 Nm, 24.000/min, HSK-A63
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T30C

40kW, 248 Nm, 14.000/min, HSK-A100

T30C CSC

50kW, 251 Nm, 20.000/min, HSK-A100
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63 kW, 200 Nm, 13.000/min
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Upinaci kuzel: HSK-A100
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41 kW, 1.000 Nm, 6.000/min

Osa B (frézovaci hlava): +/-105°

Osa C (frézovaci hlava): +/-240°

Moment zpevnéni osy B: 6.000 Nm

Upinaci kuzel: SK-50, HSK-A100
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TRIMILL VFC 30217

RIMILL

Mmathing 12ol: fem

« Stroj ma vysoce tuhou zakladnu typu MONOBLOCK ve tvaru pismene U
s integrovanymi bo¢nicemi a upinacim stolem

« Zakladna je vyrobena z UHPC betonu a Ize ji ukotvit pfimo
na rovnou podlahu

« BOX-IN-BOX konstrukce pfi¢niku

* Rychlosti posuvt az 40.000 mm/min

» Hrubovani a dokoncovani na jedno upnuti

» Nerezoveé krytovani vnitfniho prostoru stroje
» Maximalni kompaktnost stroje a pfislusenstvi

» MozZnost doplnéni stroje o odnimatelny polohovaci otoény stdl

&

-
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X x Y x Z

VFC 3021 3.000 x 2.100 x 1.200

Stal

50OSE VERTIKALNI STROJE

=

B T TY.

Rychlost posuvu a zrychleni

Rychlost posuvu X, Y, Z 40.000 mm/min

Zrychlenios X, Y, Z 4 m/sec?

Pfesnost stroje dle VDI/DGQ 3441

Pevny pracovni stll stroje je odlitek ze Sedé litiny

Presnost polohovani P (X,Y,Z) max. 0,008 mm

Upinaci plocha stolu 3.250 x 2.250 mm

Opakovana presnost Ps (X,Y,Z) max. 0,006 mm

Nosnost max 7.000 kg/m?  Technické udaje
13 T-drazek v pficném sméru 18 mm H12 Hmotnost stroje cca. 72.000 kg
Roztec T-drazek 250 mm Celkova zastavéna plocha 47,7 m?

machine tools

13



TRIMILL SNIZUJE UHLIKOVOU STOPU

TRIMILL PRECHAZI NA ZELENOU - POMAHA SNIZOVAT
UHLIKOVOU STOPU

Pokud porovname konvencni stroj s celkovou litinovou
nosnou konstrukci a betonovym UHPC monoblokem
TRIMILL s nosniky ze stejného materidlu, TRIMILL Setfi

56 tun CO,e. Vyrobou UHPC betonu ve vlastni betonarné
usetti TRIMILL dalSich 32 tun CO,e snizenim potfeby
transportu. Celkem se zménou materialt z litiny na UHPC
beton usetii 88 tun CO,e, coZ odpovida ro¢ni absorpci CO,

u 3260 vzrostlych strom.

Celkové spole¢nost TRIMILL snizuje uhlikovou stopu

nosné konstrukce u stroje VFC o 73%!

14
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B STANDARDNI PARAMETRY STROJU

VF 2216 VF 3016 VF 3021 VFC 3021
Pojezdy
Osa X mm 2.200 3.000 3.000 3.000
OsaY mm 1.600 1,600 2.100 2.100
OsaZ mm 1.200 1.200 1.200 1.200
Rychlost posuvu mm/min 40.000
Pevny stl stroje mm 2.700 x 1.750 3500 x 1.750 3.500 x 2.250 3.500 x 2.250
Hmotnost obrobku kg/m? 7.000 7.000 7.000 7.000
Zrychleni m/s? 4 4 4 4
Rozméry stroje
Délka mm 6.525 7.275 8.230 8.065
Sitka mm 4.870 5295 5795 7.005
Vyska mm 5.160 5.160 5.160 6.245
Hmotnost stroje cca. kg 52.500 58.500 61.100 72.000

B STANDARDNI PARAMETRY STROJU

VF 3525 VF 4525 VF 4535 VF 4545
Pojezdy
Osa X mm 3.500 4.500 4.500 4.500
OsaY mm 2.500 2.500 3.500 4.500
OsaZ mm 1.500 1.500 1.500 1.500
Rychlost posuvu mm/min 40.000
Pevny stll stroje mm 4.000 x 2.800 5.000 x 2.800 5.000 x 3.800 5.000 x 4.800
Hmotnost obrobku kg/m? 7.000 7.000 7.000 7.000
Zrychleni m/s? 3 3 3 3
Rozméry stroje
Délka mm 8.065 9.065 9.065 9.065
Sitka mm 7.005 7.005 8.005 6.005
Vyska mm 6.245 6.245 6.245 6.245
Hmotnost stroje cca. kg 89.300 103.900 109.900 115.800




ReSeni pro velké i mensi firmy.

Vzdy na miru.

SKODA

e ?"‘

CHROPYNSKA

gorenje

HOFFMANN

2 masam’ TAvEsCO
autoneum K7

PWO Czech Republic a.s.



B STANDARDN{ KOMPONENTY STROJU

STANDARDNi KOMPONENTY VYROBCE

Elektrovieteno Weiss - Némecko, Fischer - év?carsko, HSD - Italie, Peron - Italie
Ridici systém Heidenhain, Siemens - Némecko

Elektromotory Siemens - Némecko

Odméfovani Heidenhain

Ozubené hiebeny Schneeberger - Némecko

Linearni vedeni THK - Japonsko, Schneeberger - Némecko, INA - Némecko

Stal Stolle - Némecko

Elektrorozvadéc Rittal - Némecko

Chladici agregat Rittal - Némecko, Eurocold - Italie

B VOLITELNE VYBAVENI (VYBER)

TRIMILL Inform
TRIMILL Teleservis TRIMILL Inform
Aktivni teplotni stabilizace stroje

Zasobnik nastroju ATC 32, ATC 50, ATC 90+

o)))
i

Chlazeni nastroje kapalinou vnéjsi + vnitfni

Obrobkova sonda -7

Nastrojova sonda ?‘-

Mikromazani olejovou mlhou - vnitini, vnéjsi Teell

Video systém s displejem a 2 ovladatelnymi Tl - _@

barevnymi kamerami I
TRIMILL - Kinematika

HR 550 - bezdratovy ruéni ovladaé TRIMILL Teleservis
Elektricky ovladané horni krytovani stroje

Odsavani olejové mlhy a chladici emulze

Zasobnik nastrojd ATC 50  Chlazeni nastroje Obrobkova sonda Nastrojova sonda Mikromazani olejovou Kamerovy systém
kapalinou mlhou - vnitfni, vnéjsi
vnéjsi + vnitfni

i

TRIMILL - Kinematika HR 550 - bezdratovy Elektricky ovladané horni  Odsavani olejové mlhy Odsavani olejové mlhy
ru¢ni ovlada¢ krytovani stroje a chladici emulze a chladici emulze

18






Ceska republika Ceska republika Némecko

TRIMILL, a.s. TRIMILL, a.s. TRIMILL GmbH
Dlouhé dily 447 Jasenice 2061 Zeissstrasse 6

763 02 Zlin-Louky 755 01 Vsetin 32052 Herford

Ceska republika Ceska republika Némecko

Tel: +420 577 112 111 Tel: +420 577 112171 Tel: +49 5221 69 448-0
info@trimill.cz info@trimill.cz info@trimill.de
www.trimill.cz www.trimill.cz www.trimill.de
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