Stark fur neue Aufgaben

CHIRON-STAMA-PARTNER

Hydraulische 3
Bearbeitungseinheiten

bis 12 mm, 16 mm, 25 mm Bohrleistung,
Hub 100-160 mm

cms-gebrauchtmaschinen.de



Vollhydraulische Pinolen-Bearbeitungseinheiten
bis 12 mm, 16 mm, 25 mm Bohrleistung,
Hub 100-160 mm, Antriebsleistung bis 4 kW
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Technische Anderungen vorbehalten



CHIRON-Sondermaschinen

sind durch Verwendung serienmaBig
hergestellter Bearbeitungseinheiten

und Bauelemente in Verbindung mit
CHIRON-, know-how" die wirtschaftliche
Lésung lhrer Bearbeitungsprobleme.

CHIRON-6-Stationen- Rundtisch-
Sondermaschine.

Mit 5 pneum.-hydr. Bohreinheiten und
angeflanschtem Winkelfraskopf.

Zur Bearbeitung von Spreizzangen.
Taktzeit: 27 s. Material: X 20 Cr 13

AUS UNSEREM FERTIGUNGSPROGRAMM:

chiron

Pneumo-hydraulische

Bohreinheiten

Vollhydraulische Bohreinheiten
Elektro-mechanische
Gewindeschneid-Einheiten mit
Leitpatrone Tischbohrmaschinen
Maschinentische

Aufbauelemente

Zubehor

System-Aufbaueinheiten
Spindel-Einheiten mit Getriebeantrieb
oder mit Riemenantrieb
Seiteneinheiten

Schlitteneinheiten mit
elektromechanischem Vorschubgetriebe
oder mit Hydraulikantrieb

Stander- und AnpaBeinheiten

Basis-Baureihen

Baureihe 08
Hochgeschwindigkeitszentrum
fur kleine Werkstucke

Baureihe 12
High-Speed-Manufacturing

fur niedrige Sttckkosten
Baureihe 15

Schneller frésen in der Mittel- und
GroBserie

Baureihe 18
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und
Schwerzerspanung

Baureihe 28
Hochleistungsbearbeitung kleiner und
mittlerer Serien

Baureihe Mill
Produktive Klein- und
Mittelserienanfertigung

Flexible Produktionssysteme

FLEXLINE
Vielfalt in Serie fertigen ohne Umristen

FLEXCELL DUO
Roboterautomatisierte
6-Seiten-Komplettbearbeitung auf
2 Fertigungszentren

QUATTROCELL
Roboterautomatisierte
Mehrspindelbearbeitung mit 0,0 s
Werkzeugwechselzeit

Fordern Sie bitte unsere Broschtren

zu folgenden Technologiethemen an:

— Mehrspindelbearbeitung
— Mehrseitenbearbeitung
— Stangenbearbeitung

— Felgenbearbeitung

— MPS-Profilbearbeitung
— CHIRON Turnkey

CMS-GmbH

Gewerbepark , take-off” 125
D-78579 Neuhausen ob Eck
Telefon +49 (0) 7461-940 37 00
Telefax +49 (0) 7461-940 37 01
cms@chiron.de

cms-gebrauchtmaschinen.de
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