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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 pevnostniho betonu (UHPQC)

Nizka teplotni vodivost a vysoka tepelna kapacita projevujici
se vysokou teplotni stabilitou stroja
Pevnost v tlaku = 150 Mpa / mm2 => 6x pevnéjsi nez beton C20 / 25

Vyroba ve vlastni betonarné v TRIMILL, a.s.

TRIMILL pouziva UHPC s nejucinnéjsimi vlastnostmi tlumeni pro vSechny stacionarni soucasti

stroje, coz v kone¢ném dlsledku znamena lepsi kvalitu povrchu, vyssi pfesnost a delsi zZivotnost

nastroju. Nize uvedené grafy ukazuji amplitudu vibraci pro stavebni ocel, litinu a UHPC beton

v zavislosti na ¢ase. Kratsi amplituda vibraci znamena rychlejsi a efektivnéjsi tlumeni pfislusného

materidlu.

LITINA SEDA
(€SN 42.2425, DIN GG-25 )
LITINA TVARNA
( &SN 42.2306, DIN GGG-60 ) OCEL
(SN 11523, DIN 1.0570)
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Konvenéni portalové
obrabéci centrum




TRIMILL VM 13535

1 50sé portalové obrabéci centrum s automatickou vyménou frézovacich hlav
Pracovni pojezdy: X 13.500 mm, Y 3.500 mm, Z 1.500 mm

2 Vidlicova frézovaci hlava T21M urcena pro dokoncovani, nerezové krytovani
vnitfniho pracovniho prostoru stroje

3 Vyména nastrojl fesena robotem, realizovano na prani zakaznika

4 Uhlova frézovaci hlava A2.1
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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 V&% partner pro PORTALOVA OBRABEC| CENTRA

B VYVOJ A VYROBA FREZOVACICH HLAV

Spolu s nasimi stroji vyvijime, konstruujeme, vyrabime a také detailné testujeme vlastni

frézovaci hlavy. A to vée pfimo ve Zliné!

Historie vlastni vyroby hlav saha aZz do roku 2000, kdy jsme uvedli na trh

prvni vlastni frézovaci hlavu na stroji DEPOMILL2012.

Nejen specidlni prostory pro vyrobu hlay, ale pfredevsim
vysoce kvalifikovany personal s dlouholetymi zkusenostmi
jsou zarukou pro tuto high-tech vyrobu. V soucasné dobé
nabizime 12 vlastnich typU frézovacich hlav.

Nasi zakaznici ziskavaji diky vlastni vyrobé hlav velkou vyhodu také v nasledné
servisni péci. Technici TRIMILL detailné znaji konstrukei nasich frézovacich hlav

a komponenty i ndhradni dily frézovacich hlav mame skladem. Samozfejmosti

je tedy prakticky okamzita reakce na potreby zakaznikd.
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B TRIMILL HLAVY
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Osa C (frézovaci hlava):+/-240°

F4 - kontinualni frézovani

F5 - polohovaci frézovani (krok 0,001°)

Moment zpevnéni osy B 17.200 Nm

Moment zpevnéni osy C 15.000 Nm
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42kW, 67 Nm, 24.000/min, HSK-A63

T21M CSC

29kW, 69 Nm, 24.000/min, HSK-A63
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T30M / T30M CSC
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Upinaci kuzel: SK-50, HSK-A100
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TRIMILL VM 6545

1 Portalové obrabéci centrum VM 6545 s vyménitelnymi hlavami.
Pracovni pojezdy: X 6.500 mm, Y 4.500 mm a Z 1.500 mm

2 Automaticky zasobnik nastrojd na 50 nastroji HSK - A100
3 Dopravnik tfisek se zvy§enym vyhozem
4 CNC idici systém Heidenhain TNC 640 HSCI s barevnym dotykovym displejem

5 Frézovaci hlava 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
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B AUTOMATICKA VYMENA FREZOVACICH HLAV

18

uloZisté obrabécich hlav je kompletné uzavieno a chranéno pied zneéisténim
ulozisté je konstrukéné Feseno pro paralelni uloZzeni maximalné 3 obrabécich hlav
umisténi ulozisté je v zadni éasti pracovniho prostoru, kde tvofi zadni sténu stroje

otevirani a zavirani ulozZisté, stejné jako vyzvednuti ¢i odloZeni obrabéci hlavy
je plné automatické



B STANDARDNI PARAMETRY STROJU

VM 4525 VM 4535 VM 4545
Pojezdy
Osa x mm 4.500 4.500 4.500
OsaY mm 2.500 3.500 4500
OsaZ mm 1.500 (1.800)
Otevieni v ose Z mm 1.530 - 1.990
Upinaci plocha mm 5.000 x 2.800 5.000 x 3.800 5.000 x 4.800
Hmotnost obrobku kg 98.000 133.000 168.000
Rychlost posuvu TWT]/ 40.000
Zrychleni m/s? 3
Rozméry stroje
Délka mm 10.415 10.415 10.415
Sitka mm 7.830 8.830 9.830
Vyska mm 6.208
Hmotnost stroje cca. kg 103.900 109.900 115.800
"
gorenje m
M4 [N
Dﬂ Lh1 MODELARNA LIAZ spol. s.r.0.
CHROPYNSKA

=

-

MASAM®

TAVVESCO

PROMET GROUP

BUCOVICE, a.s.

) OSTRO)

~WO

PWO Czech Republic a.s.
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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

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

20






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: +420 577 112 171 Tel: +49 5221 69 448-0
info@trimill.cz info@trimill.cz info@trimill.de
www.trimill.cz www.trimill.cz www.trimill.de

Vydani: 09/2023




