Productivité de pointe
Spitzenproduktivitat

Unités des travail TP

Les tétes pneumatiques représentent La puissance disponible de l'slectrobrochs

—' g solution CMS aux exigences est remarquable; 9 KW avec une vitesse

. de productivite maximum. maximum de rofation égale
Cette configuration: penmet |'usinage & 24000 tr/ min.
CIIIS simultané, aved un outll, d'un nomire Le systémea & charols multiples permet
O e paces correspondant ad nombre de d'utilizer aussi 'unité de travail TP t=d

tEtes installées. Ou bien, avec deux outils, qu'tn sgrégat supplémentsire dans des
a'un nombre de preces correspandant configurations ayant déja dautres unites
3 Iz moitie des téies installées, et ainsi de travail.
e sue.



Préréglage immeédiat de I'outil

Le porie-outils CMS et le réglage micrométrique de la position
de travall de la téte permettent un =pré-régiage hors machines
rapide et précis. Le dégagement rapide (en option) permet

un changement d'outils semi-automatigue trés rapide.

Unmittelbare Voreinstellung des Werkzeugs

Der Werkzeughatter CMS und die mikrometrische Einstellung der
Arbeitsposition des Spindelkopfes erfauben ein schnelles und
genaues Voremnstellen auiBerhalb der Maschine™. Die :
Schnellavsidsung (optional) ermdglicht einen suferst schnellen
hathautomatischen Werkzeugwechsel.

Uentraxe réduit entre les tétes (240 mm) permet dinstalier

un nombre éleve d'unités de travail.

Le dispositil pour le fonctionnement flottant (un groupe de
palpage optionnel, solidaire du corps du mandrin} permet de
cOpier avec précision ies variations en hauteur de chague pigce.

Der verkinzte Achsabstand-zwischen den Spindelkopfen

(240 mm) erlaubt es, eine hohe Zahl Bearbeitungseinheiten zu
insiallieren.

Die Vorrichtung fur Abtast-Betrieh (eine optionale Tastergruppe,
fest verbunden mit dem Spindelkarper] ermaglicht es. die
Héhenunterschiede von jedem Werkstiick genauw zu kopieren.

Unités de travail M18 &t T4./18
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Les untes-de trevall M8 [avec inserdion

Bearbeitungseinhaiten M18 und T4/18
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Bearbeitungseinheit TP
Die pneumatischen Spindelkopfe (TP)
sind die Losung von CMS fiir maximale

Die verfughare Lefstung der Spindel ist
beschihich: 3 KW mit einer maximalen

Anspriiche an die Produktivital.,

Mil dieser Konfiguration isl die
geichzeitige Bearbeitung einer Anzahl
Werksthcke, die gleich der Zahl der
instaifierten Spindelkopfe ist, mit einem
Werkzewg maglich. Oder mil zwei
Werlzeugen eine Anzahl Werkstiicke,
die gleich der Halfte der installierten

Drehzahl von 24000 U/min.

Das Mehrwagen-System erlaut es,
die Bearbeitungsemheit TP auch als
Zusatzagoredsst bei Konfigurationen
Zu benutzen, die andeng
Bearbeitungseinheren enthalfen.




Le changeur d'outils
le plus rapide

Der schnellste
Werkzeugwechsel

Unités de travaill 3 revolver

C'est @ réponse optimale aux demandes
de tres haule produciviieé. sssociee 3
I'exigence de puissances diversifides des
mandnns: ces unites de rasail garantssent
des crangaments d gutls extrimement
rapides, sussi oen que Iz possibilis
dinstaller plusieurs doctrobroches avant
des caracignstiguss diférenies entre elles.
Le revoluer BE CMS, e =8
caractanstigues de solidie, fNiatilité, rigidité
et vitesse de changement d'outils représente
depuis plus de 30 ans s reférence du
marche grace & ses qualités inégalables.

Bearbeitungseinheifen mit Revolver

Sie sind die optimaie Losung, wenn
Produkiivitat in Verbindung mit
unierschieaiichen Leistungssnsprichen
an die Spindel Vorrang haben: Diese
Hegreiiungseinheilen Disfen sufierst
schnelien Werrgeugwechse! und die
Maglichkeaif, mehrare Elekirospindsin mit
unterschiedlichen Eisenschafien zu
instaheran, Dar Revoher RS CMS st mit
seinen tigenschafien Solidisat,
Lunverlassighed, Festighedt und Schnelligheit
eim Werkzeugwechse! s&it mehr als 30
Jdahren dank ssiner unvergisichbaren
Cualitat eln Vorbild fir den Markt.




Revolver RE

Forme par un tambour & 8 cités, sur chacun desquels une
électrobroche est montée, & arbre coaxial, il toume sur des oulements
de précision et il est précharge sur une butée de grand diamétre qui lui
donne une ngidité, une pracision et une résistance exceptionnelles.

Revolver RB

Er besteht aus elner Trommel mit 8 Seiten, aufl denen jeweils eine
Eiektrospinde! befestigt ist, ausgerusiet mil einer koaxialen Welle,
die aul Prazisions-Hugeliagern I8uft und aul einem Druckiager mit
grokem Durchmesser vorgespannt ist, wodurch hervomragenoe
Festighait, Prazision und Daverhaftigheit gewdhricistet werden.

Une grande variété d'agrégats tels que groupes de percage,
moteurs honizontaux, imprimantes, etc. peuvent &tre installés
soit sur le revolver, soit a son edté. Le 4eme axe de rotation
horizontal permet d'orienter les agrégats dans le plan X-Y.

La hotte de protection assure une aspiration optimale des
pOUSSIEres.

Auf dem Revolver oder neben thm kann eine Vielfalt von
Aggregaten wie-Bohrgruppen, horizontale Motoren, Drucker und
andere installiert werdan. Die vierte Achse der honzontalen
Dvehachse erfaubt es, die Aggregate auf der Ebene X-Y
auszurichten. Dig Schutzhaube ermdglicht ene optimals
Absaugung des Staubs.

Comme alternative @ la configuration RS d'autres configurations
sont disponibles en option (R3, R4, RS), avec aussi un magasin
de changement d outils supplementaing.;

Auser der Konfiguration. RS stehen aur Wansch weilere
Honfigurationen zur Verfugung (R3, R4, RS). auch mit
rusatzlichem Werkzeugwechselmagazin.

Ectrobrochos dispaniibes / Verflghass Dedtrodsindeis
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Préréeglage immédiat de I"outil

Le prétéglage CMS ef le dégagement rapide (en option)
assurent un «préréglage hors machines rapide et précis.
Le dégagement rapide permet un changement d'outils
semi-sutomatique trés rapide.

Unmittelbare Voreinstellung des Werkzeugs

Der Werkzeughaiter CMS und die {optionale) Schneliausiosung
emaglichen ein schnelles und genaves “Voremstellen suBerhalb
der Maschine™. Die Schnelfausiosung ermoglicht einen auSerst
schnellen halbautormatischen Werkzeugwechsel




La solution la plus flexible
Die flexibelsie Losung

Flaxibilité et productivite

Les unités de travail a changement
d'autiis automatiqua (ATC) de CMS
répondent aux demandes de productivité
al flexitalite elevaes, Grace au systéme
- charicts multiples | est possible
d'intégrer 'unité ATC avec toute autre
unitg de travail Chs.

D plus, toute téte ATC esl monlées sur
san propre chariot X et Z, afin d'obtenir
une rigidité mdcamiaue maximum el
I"alignement vertical avtomatique des
outils (préréglage immdédiat),

Les unités ATC peuvent &tre configurées
pour exdcuter deux lots de production
différents & fa fols, un sur chague table,
comme s'il s'agissait de deux machines
distinctes.




Unité de travail ATC

Avec une électrobroche de puissance jusqu’a 13 kW et un
changeur d'outils automatique a 8, 12 ou 16 siations. Il est
possible aussi d'gjouter une grande variété de groupes de percage
&t de moteurs, tout comme de prévoir des changeurs d outils
oUXIESIeSs ou mck up.

Bearbeitungseinheit ATC

Sie besteht aus einer Elekirospindel mit einer Leisiung bis zu 13
kW und mit einem automatischem Werkzeugwechselmagazin mit 8,
12 oder 16 Stationen. Man kann auSerdem gine grofe Vielfalt von
Botwgruppen und Motoren anbringen, wie auch exteme
Werlzeugwechsel- oder Pick-up-Magazine hinzufiigen.

Les disques de copiage flottants sont un accessolre nécessaire
pour copier les variations en hauteur de chaque piece lorsque
l'usinage des profils demande une précision absolue. Le réglage
micrometrique de "axe de |a position verticale de Ia t5te fioltante
permet alignement automatique du profil de chague outil.

Die schwimmenden Tasterringe sind ein Zubehdr, das notwendig
ist, um die Hohenunterschiede von jedem Werksiick zu
kopieren, wenn die Bearbertung der Profile absolute Genauigheit
erfordert. Die mikrometrische Einstelfung der vertikalen Position
des lasters erlaubt die automatische Anpassung an das Profil
Jjedes Werkzeugs.
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Flexibilitst und Produktivitat

Anspriiche hochster Produltivitat und Die Einheiten ATC konnen so0 eingerichiet
Flexibilitat erhalten Antwort durch die werden, dass sie gleichzeitis zwei
Bearbeitungseinheiten mit automatischern verschiedene Produklionsinse bearbeiten,
Werkzeugwechsel! (ATC) vonn CMS. Dank gines auf jedem Tisch, wie wenn 2wel

dem Mehrwagen-System ist die Integration Maschinen arbeiten wirden.
der Einheit ATC mil jeder anderen

Bearbellungseinheit von CMS moaglich,

tnd auBerdem ist jede Einheit ATC auf

gigenen Wagen X und £ instailiert, um die

maximaie mechanische Festigkeit und die

automatische vertikale Ausrichiung der

Werkzeuge junmittelbare Voreinstellung)

ZU erzielen.




Unités de travall a 5 axes PX5

tlles garantissent le maximum de liberte
dans |'usinage des piéces de n'impore
guelle forme, en libérant 'operateur de iz
nécessité d'avoir des outlis avec des profils
complexes ou bien montés sur un remoi
d'angle. Les unités a 5 axes; pouvant
inchiner keur moteur, permetient d en
ransmettre toute’ la puissance & 'la pigce,
en réduisant ainsi les temps des usinages
non verticau. CMS a &té la premiére &
utiliser les unités de travail & axes dans
"usinage du bais, unités gui représentent
un' point de repere pour ke marché.

Usinage en liberte
Freie Bearbeitung

Les unités de travail PXS en sont
Iévolution la plus récente: elle sont
carecterisées par la fishiiiteé, la puissance
de la broche, lavitesse, |2 rigidité el par
un systeme d aspiration evoiueé, svec Oes
performances semblables & celles gue

L]
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Magasin d'outils

Le grand magasin d'outils 8 16 stations a un encombrement
fimité et il a é1é congu pour accueillir des outils avec un large
diamétre et pour permettre un changement d'outils rapide.

Werkzeugmagazin

Das We azin mit einer Kapazitat von 16 Stationen hat
elnen begrensten Platzbedarf und wurde entwickelf, um
Werkzeuge mit groSem Durchmesser aufzunehmen und einen
raschen Werkzeugwechsel zu ermoghichen.

PX5 + ATC

La sére PF2000 permet de combiner I'unité PXS avec IM'unité
ATC {avec £ = 700 mm), méme avec des axes X indépendants,
au profit de la plus grande flexibilité d"emploi.

PX5 + ATC

Die Baureihe PF 2000 erlaubt die Verbindung swischen PX5 und
ATC (mit Z=700 mm), auch mit unabhangigen Achsen X, mit dem
Vortell maximaler Flexibilitat des Einsatzes.

Groupes de percage sur glissiére indépendante
lis peuvent &tre ajoutés aux unités de travail PX5. afin d'en
augmenter la compétitivité dans un grand nombre d applications.

Bohrgruppen auf unabhingigem Schiitten

Sie konnen an den Bearbeftungseinheiten PX5 angebracht
werden, um die Wetthewerbsfahigkeit in einem weiten
Anwendungsbereich zu erhohen.

Bearbeitungseinheiten mit 5 Achsen PX5

Sie bieten maximale Beweglichkeit bei der Sie sind seit je ein Vorbild fir den Markt.
Bearberung von Werkstiicken jeder Die Bearbeitungseinheiten PX5 sind ihre
befiebigen Form und entbinden den Jjingste Entwickiung. Sie heben sich
Benutzer von der Notwendigkeit, sich mit durch Zuverldssigheit, Spindelleistung,
komplizierten Profiwerkzeugen oder Vorschub, Festigheit und durch das

Einfeiten mit 5 Achsen den Motor neigen
kinnen, sind sie immer in der Lage, die
gange Leistung aul das Werkstdck zu
ibertragen und somit die Zeiten der micht
vertikalen Bearbeitungen zu vermindenm.
CMS hat als erstes Unfemehmen die
Bearbeitungseinheilen mit 5 Achsen zur
Bearbeitung von Holz eingesetzt.

fortschrittiche Absaugsystem hervor, mit
Leistungen, die mit denen zu vergleichen
sind, die auf Einheitens mit 3-4 Achsen
erzielt werdern KOnnem.




PF 111/PF3

PF 112/PF4

PF 132/PF&

Large gamme de configurations

Les trois dimensions disponibles

en largeur et les trois dimensions

en longueur consentent de configurer

les champs de ravail en foncion

des exigences spéciftques du client,

La modutarite de is s2ne PFZ000 permet
en tous cas de personnaliser los courses
el les qurensions des tebles.

Weiter Bereich der Moglichkeiten

Die 3 verfligharan Langsschnitte und

die 3 Querschnitte erfauben &5, die
Armeltsbarsiche in Fuskiion der spesiglien
Erfardarnisse des Kunden nu gesiaiien.
e modulare Bauweiss der Bsursihe
PFZ2000 ermaghcht es in jedem Falle,
Hithe und Dimensionen dger Tische
personlich festzufegen.

UNITES DE TRAVARL
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ATC: 700 mm
PS5 720 mim
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