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TRIMILL - Ihr Partner fur
PORTALFRASMASCHINEN

Wir sind auf die Entwicklung und Herstellung von Portalfrasmaschinen

mit einem herausragenden Verhaltnis von QUALITAT, LEISTUNG,
ZUVERLASSIGKEIT und PREIS spezialisiert. Ein wichtiger Bestandteil unserer
Dienstleistungen ist auch ein qualifi ziertes Servicesystem wahrend sowie
nach der Garantiezeit.

Unsere breite Produktpalette umfasst sowohl vertikale als auch horizontale
Portalfrasmaschinen, die sich durch hohe Stabilitat und Genauigkeit
auszeichnen, pradestiniert fir die Bearbeitung von Presswerkzeugen,
Formen und Prazisionswerkstiicken in der Einzelanfertigung:

B Arbeitsbereiche von (X,Y,Z) 1.100/1.000/700 mm
bis 13.500/4.500/1.800 mm
B 3-, 5- Achsig mehrachsige Ausfiihrung

Unser partnerschaftlicher Kundenumgang stiitzt sich
auf folgende Grundwerte:

B Fachliche Kompetenz, Erfahrung, Professionalitat

B MaRgeschneiderte Lésungen

B Entwicklung von neuen Lésungen

B Erstklassiger Service und sofortige Ersatzteilverfigbarkeit

Zahlen und Fakten

B 12.900 m2 Produktionsfl &che und mehr als 130 Fachleute in den
Bereichen Entwicklung, Konstruktion, Montage und Technologie

B Seit der Grindung unseres Familienunternehmens im Jahr 2000 sind
wir erfolgreich auf internationalen Markten aktiv

B 500 Portalfrasmaschinen bei Giber 200 Partnern in 30 Landern der Welt

Unsere Kunden

B Werkzeugbau

B Schmieden

B Automobilindustrie
M Luftfahrtindustrie
B Energietechnik

Am haufigsten mit unseren Maschinen bearbeitete
Werkstoffe

B Werkzeugstahl

B Aluminiumlegierungen

B Gusseisen

B Konstruktionswerkstoffe



B TRIMILL-PRINZIP: BOX-IN-BOX

.Box-In-Box" ist ein einzigartiges System der kompakten Quertrager- und
Kreuzsupportkonstruktion mit innenliegendem Support (Y- und Z-Achse).

VORTEILE DES TRIMILL-PRINZIPS:

Konstante Bearbeitungsergebnisse durch stabile,

thermosymmetrische Anordnung an der Linearfiihrung

Stetiger 4-facher Kreuz- und Vertikalsupport der Maschinen, um
Verformung/Durchbiegung (den sog. Bananeneff ekt) des vertikalen
Maschinensupports zu verhindern

Steigerung der Maschinenfestigkeit in der X-Achse +60%, Y-Achse
+30% und Z-Achse +90%

VORTEILE DER VERWENDUNG VON UHPC:

Die Stander und Langsbalken der meisten TRIMILL-Maschinen
bestehen aus hochfestem Beton (UHPC).

Maximale Schwingungsddampfung und verlangerte Standzeiten
Geringe Wéarmeleitfahigkeit und hohe Warmekapazitit fihren
zu einer hohen thermischen Stabilitat der Maschinen

Druckfestigkeit > 150 Mpa => 6 mal starker als C20/25 Beton

Produktion im eigenen Betonwerk in TRIMILL, a.s.

TRIMILL setzt UHPC mit den effektivsten Dampfungseigenschaften fir alle stationaren
Maschinenkomponenten ein, was letztlich zu einer besseren Oberflachenqualitat, hoheren

Prazision und langeren Standzeiten fihrt.

CONCRETE UHPC

(ultra-high-performance concrete
compressive strength 2 150 N/mm2 =>
6x stronger than C20/25)

8 GRAY CAST IRON

(DIN GG-25, ASTM A48 - 408 )

DUCTILE CAST IRON

( DIN GGG-60, ASTM A536-584 - 80-60-03 ) STEEL
IN 10570, AlSI 1




E A, e
R

2

Portalfraismaschine

TRIMILL

ol

By
&
a
3
a
a
a
2
a
a
=

Konventionelle
Portalfrasmaschine




TRIMILL VM 13535

1 5-Achsen-Portalfrasmaschinen mit automatischem Wechsel der Fraskopfe
Arbeitsbereiche: X 13.500 mm, Y 3.500 mm, Z 1.500 mm

2 Gabelfraskopf T21M zum Schlichten, Edelstahlverkleidung des inneren
Maschinenarbeitsbereichs

3 Roboterbasierter Werkzeugwechsler; Ausfihrung nach Kundenwunsch

4 Winkelfraskopf A2.1




5-ACHSIGE VERTIKALFRASMASCHINEN
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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 Ihr Partner fiir PORTALFRASMASCHINEN

B ENTWICKLUNG UND FERTIGUNG DER FRASKOPFE

Wir entwickeln, konstruieren, fertigen und testen ausfihrlich in Kombination mit
unseren Maschinen auch eigene Fraskopfe.

Die Geschichte der eigenen Fraskopfproduktion beginnt im Jahr 2000, als
wir den ersten eigenen Fraskopf fir die Maschine DEPOMILL 2012 auf den
Markt brachten.

Nicht nur die speziellen Produktionsstatten fir die Fraskopf-
fertigung, sondern auch das hochqualifizierte Personal mit
langjdhriger Erfahrung garantieren diese High-Tech-Fertigung.
Zur Zeit bieten wir 12 eigene Fraskopftypen an.

Die eigene Fraskopffertigung bietet unseren Kunden einen grofsen Vorteil,

auch im Hinblick auf den anschlieRenden Kundenservice. Die TRIMILL-Tech-

niker kennen die Fraskopfkonstruktion sowie ihre Komponenten bis ins
kleinste Detail. Ersatzteile sind vorratig. Dazu gehort selbstverstandlich auch

die sofortige Reaktion auf die Kundenanforderungen.

uzm FAM/F5M T15M T21M T30M

L

STM S2M/S3M S4M H3M A2.1M

RIMILL

machine tools




B TRIMILL FRASKOPFE
U2M
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Obézny primér / Storkontur / Rotary Outline

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

B-Achse (Fraskopf):-50/+95°

C-Achse (Fraskopf):+/-240°

F4 - Simultanfrasbetrieb

F5 - Positionierfrasbetrieb (Schritt 0,001°)

Klemmmoment B-Achse 17.200 Nm

Klemmmoment C-Achse 15.000 Nm
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Obézny pramér / Storkontur / Rotary Outline

T21M CSC

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

B-Achse (Fraskopf):+/-100°

B-Achse (Fraskopf):+/-100°

C-Achse (Fraskopf):+/-240°
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TRIMILL VM 6545

g

1 Portalfrasmaschine VM 6545 mit wechselbaren Képfen.
Verfahrbereich: X 6.500 mm, Y 4.500 mm und Z 1.500 mm

2 Automatisches Werkzeugmagazin fur 50 Werkzeuge HSK - A100

3 Spaneforderer mit erhohtem Auswurf

4 CNC-Steuerung Heidenhain iTNC 530 HSCI mit einem 19”-Farbbildschirm
5 Gabelfraskopf F5M




5-ACHSIGE VERTIKALFRASMASCHINEN

TRIMILL

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

VM 6545
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B AUTOMATISCHER FRASKOPFWECHSEL

Fraskopfmagazin ist vollstindig geschlossen und vor Verschmutzung geschiitzt
Friskopfmagazin fiir bis zu 5 Friasképfe

Anordnung im hinteren Teil der Maschine, aulRerhalb des Arbeitsbereichs

Das Offnen, SchlieRen sowie das Aufnehmen und Ablegen des Friskopfs erfolgt
voll automatisch

18



B STANDARDPARAMETER DER MASCHINEN

VM 4525 VM 4535 VM 4545
Verfahrwege
X-Achse mm 4.500 4.500 4.500
Y-Achse mm 2.500 3.500 4.500
Z-Achse mm 1.500 (1.800)
Offnung in der Z-Achse  mm 1.530 - 1.990
Aufspannflache mm 5.000 x 2.800 5.000 x 3.800 5.000 x 4.800
Werkstiickgewicht kg 98.000 133.000 168.000
Vorschubgeschwindigkeit T1T1/ 40.000
Beschleunigung m/s? 3
Maschinenabmessungen
Lange mm 10.415 10.415 10.415
Breite mm 7.830 8.830 9.830
Hohe mm 6.208
Maschinengewicht ca. kg 103.900 109.900 115.800
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B STANDARDKOMPONENTEN DER MASCHINEN

20

STANDARDKOMPONENTEN HERSTELLER

Elektrospindel Weiss - Deutschland, Fischer - Schweiz, Peron - Italien, HSD - Italien
Steuerung Heidenhain, Siemens - Deutschland

Elektromotoren Siemens - Deutschland

Messsystem Heidenhain

Zahnstangen Schneeberger - Deutschland

Linearfiihrung THK - Japan, Schneeberger - Deutschland, INA - Deutschland
Tisch Stolle - Deutschland

Schaltschrank Rittal - Deutschland

Kiihlaggregat Rittal - Deutschland, Eurocold - Italien

OPTIONALES ZUBEHOR (AUSWAHL)

TRIMILL Inform
TRIMILL Teleservice

TRIMILL Inform
Aktive Temperaturstabilisierung der Maschine

Werkzeugmagazin —_—
Innere und duBere KiihImittelzufiihrung — P i

> Pt o
Messtaster -

Laser fiir Werkzeugvermessung

( 0
Minimalmengenschmierung mit innerer Bl
und duBerer Zufiihrung JRREN ~e.
Videosystem mit Bildschirm und 2 steuerbaren JRREN - _Q
FullHD-Kameras :]

TRIMILL - Kinematik
HR 550 - Funk-Handrad

TRIMILL Teleservis

Elektrisch angetriebenes Textildach

Absauganlagen fiir Ol- und Kiihlschmierstoff emulsionen

Werkzeugmagazin fiir z.B.  Kithlschmierung mit Werkstiickvermessung-  Werkzeugvermessung Minimalmengenschmi- Kamerasystem
50 oder mehr Werkzeuge innerer und duRerer Infrarot oder Funk BLUM erung
Zuftihrung - auRen, innen

i

TRIMILL - Kinemati HR 550 - drahtlose Elektrisch angestriebenes Absaugung des Olnebels  Absaugung des Olnebels
Handbedienung Textildach und der Kuhlflussigkeit und der Kihlfl Gssigkeit







Deutschland

TRIMILL GmbH
Zeissstrasse 6

32052 Herford
Deutschland

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

Ausgabe: 09/2023

Tschechische Republik

TRIMILL, a.s.

Dlouhé dily 447

763 02 Zlin-Louky
Tschechische Republik
Tel: +420 577 112 111
info@trimill.cz

www.trimill.cz

Tschechische Republik

TRIMILL, a.s.
Jasenice 2061

755 01 Vsetin
Tschechische Republik
Tel: +420 577 112 171
info@trimill.cz
www.trimill.cz




