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RT 100-12 CNC
DAS FLEXIBLE RUNDTAKTCENTER

Uber FFG Europe & Americas
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Produktionstechnik bei und gelten heute als zuverlassige und innovative Ausrister fir die Automobil- und Nutzfahrzeugindustrie,
die Luft- und Raumfahrt, den Maschinenbau, die Metallverarbeitung, die Schienenverkehrstechnik, die Energietechnik und die
Schwerindustrie. Als eigensténdige Einheit profitieren die Premiumhersteller im Verbund von der GréBe und den Moglichkeiten der
weltweiten Fair Friend Group.
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Die FFG Rundtransfer-Plattform

Die flexible Mehrwege-Bearbeitung

Prazise, modular und effizient: Die FFG Gruppe ist der
weltweit fihrende Hersteller von Rundtaktmaschinen und
bietet die beste Lésung fiir Werkstticke im High-Volume-
Bereich.

Unter dem Dach der FFG Gruppe vereint: mit den Rundtakt-
maschinen der Traditionsmarken IMAS, Pfiffner und Witzig &
Frank sind Sie immer einen Takt voraus.

Das Rundtaktmaschinenprogramm deckt sémtliche Anforde-
rungen an die Serienproduktion komplexer Metallteile ab.
Rundtaktmaschinen werden flir die Bearbeitung ab Stange,
Coil oder mit automatischer Teilezuflihrung eingesetzt. Sie
gewahrleisten eine hochprazise Bearbeitung der WerkstUcke,
die an allen Stationen simultan erfolgt. Jede Rundtaktmaschine
wird im Aufbau und in der Ausristung auf das zu bearbeitende
Werkstilick abgestimmt.

Sequentielle Bearbeitung
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» 4 Personen

» 4 unterschiedliche Qualitaten
» 4 Schnittstellen

> 4 Mal Platzbedarf
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Die Ausristung mit Bearbeitungsstationen sowohl in horizontaler

als auch in vertikaler Anordnung erméglicht groBe Fertigungsauf-

trage mit hdchsten Taktraten just-in-time. Die hohe Flexibilitat

der Rundtaktmaschinen erschlieBt unseren Kunden, gegenlber

den wachsenden Forderungen der globalen Mérkte, handfeste

Vorteile:

» Beste wirtschaftliche Losungen

» Hochste Prazision und Prozesssicherheit in der Massen-
fertigung

» Hohe Investitionssicherheit durch umfassende Modularitat

» Hohe Wiederverwendbarkeit durch rekonfigurierbare
Maschinensysteme

» Hohe Flexibilitdt und Variabilitat (einfacheres UmrUsten,
Reduktion der Einrichtzeiten)

» Hochste Maschinenverflgbarkeiten

» Geringe Instandhaltungskosten (TCO)

» Turn-Key-L6sungen

» Prozessoptimierung

» Globales After-Sales-Management

Simultane Bearbeitung auf Rundtaktmaschinen:

Schneller

Praziser » e BT T G
Produktiver 6chster Profit fur Sie!

vV v v v

Prozesssicherer

Der MaBstab fiir die Serienfertigung

Hochste Bearbeitungsqualitat im

Rundtaktcenter: die rotierende Werkstiickspindel

Das Herzstuck der RT 100 CNC ist der Rundschalttisch mit

12 unabhangig angetriebene Werksttickspindeln und bis zu

18 aufbaubare, simultan arbeitende Bearbeitungsmodule in
horizontaler wie vertikaler Lage.

Mit dieser Highend-Technologie werden anspruchsvollste
Aufgaben in der 6-Seiten-Bearbeitung hochkomplexer
Massenteile auf hdchstem Qualitatsniveau erfullt.

Der Aufbau der bis zu 18 einsetzbaren Bearbeitungsmodule
erfolgt immer auf dem gleichen Grundmodul (3-Achs-Modul).
In Kombination mit einer Vielzahl von Werkzeugmodulen
(Baukasten) ergeben sich fast endlose Konfigurations-
maoglichkeiten zur optimalen und wirtschaftlichsten Fertigung
eines Werkstucks. Das Maschinensystem ist jederzeit rekonfigurier:
bar und bietet somit eine sehr hohe Investitionssicherheit flr
den Unternehmer.

Prozesstechnisch auf hdchstem Niveau, u.a. Futterkompensation,
Querbearbeitungen und Sonderoperationen (wie z. B. In-Prozess-
Messung) werden folgende Bearbeitungen angeboten: Drehen,

Sekundentakt

Frasen, Bohren und weitere Technologien wie Verzahnen,
Raumen, StoBen, Taumeln, Honen, Schleifen und Montieren.
Wo anspruchsvolle Werkstlicke hochprazise in groBer
Stlckzahl hergestellt werden mussen, bietet FFG mit

Pfiffner Rundtaktmaschinen die beste Losung.

Kinematik RT 100-12
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Komplexitat
Jahresbedarf > 300 000 Teile
» Bearbeitung = 4 Werkzeuge
WerkstiickgréBe < @ 100 mm

& @ 52 mm

Anwendungsbereich der flexiblen Rundtaktmaschinen von Pfiffner in Abhéngigkeit von Stlickzahl und Komplexitat
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RT 100-12 CNC
So fertigt die Champions League

Bearbeitung von komplexen Dreh- und Fréasteilen
Kompromisslose Zerspanung auch von hochfesten Materialien
in den Bereichen Drehen, Frasen und Bohren mit hoher Prézision
und Prozesssicherheit in der Massenfertigung — das sind die
herausragenden Merkmale dieser einzigartigen und genialen
Highend-Technologie.

Mit 12 unabhangig angetriebenen Werkstickspindeln und bis
zu 18 Bearbeitungsmodulen in horizontaler wie vertikaler Lage
werden anspruchsvollste Bearbeitungsaufgaben in der 6-Seiten-
Bearbeitung mdaglich.

Die Bearbeitung kann dabei sowohl ab Stange als auch ab
Rohling erfolgen. Bei der Verarbeitung von Rohlingen werden
die WerkstUcke nicht nur geladen, sondern in ihrer Spannlage
vermessen und entsprechend in den nachfolgenden Bearbei-
tungsstationen korrigiert, so dass MaBschwankungen am
Rohling selbst erkannt und kompensiert werden.

Die hohe Modularitat der RT 100-12 ergibt fast endlose
Konfigurationsmdglichkeiten zur optimalen und wirtschaft-
lichsten Fertigung eines WerkstUlckes.

Beispiel Gesamtanlage RT100-12
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Highlights RT 100-12

» Bearbeitung am stehenden und rotierenden Werksttick
Einfach rekonfigurierbares Maschinensystem
Simultane 5-Seitenbearbeitung ohne Umspannen
Taktzeitparalleles Be- und Entladen der Werkstlicke

vV v v v

Bosch MTX Steuerung, die bis zu 99 Achsen zeitgleich

beherrscht

» Rundschalttisch mit endlos Taktung dank modernster
Schleifringtechnik

» Mehrfachwerkzeuge feststehend und rotierend

» Kronenrevolver flr bis zu 6 rotierende Spindeln oder
stehende Werkzeugaufnahmen

» Kompensation genauester MaBe dank zuverlassiger
In-Prozess-Messung

» Frei kombinierbare horizontale und vertikale Bearbeitung

Die stabile Basis fur hochste Prazision

Grundaufbau der RT 100-12

Hochste Steifigkeit — maximale Dampfung

Dank dem Maschinenbett aus Mineralguss zeichnet sich die
RT 100-12 neben der hohen statischen und dynamischen
Steifigkeit durch ein besonders hohes Dampfungsvermdgen
aus und eignet sich so hervorragend fir hochdynamische
und prézise Bearbeitungen.

Der Verbundwerkstoff aus Mineralien und Gesteinen, die
mit einem Epoxidharz verbunden werden, erlauben die
konstruktive Integration von Leitungen fur Hydraulik und
Kuhimittel.
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Abklingverhalten von Schwingungen (Quelle: epucret.de)

Aufbau der RT-Maschine kurz erklart

Die Vorteile des Mineralguss-Maschinenbetts
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Sehr gute Dampfungseigenschaften

Hohe dynamische und statische Steifigkeit
Gute chemische Bestandigkeit

Hohe thermische Stabilitat
Designmoglichkeiten mit Integralbauweise

a Horizontales Grundmodul

e Vertikales Grundmodul

e Rundtisch mit Werkzeugspindeln
o Maschinenbett aus Mineralguss
e Auffangwanne

e Anbindung Be-/Entladen (Station 1)

@ seoienputt (320° schwenkbar)
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Investitionssicherheit durch Modularitat
Ein Grundmodul fiir alle Falle

Setzen Sie auf Spitzenleistung
Das perfekte Multitalent mit noch mehr Power im Drehprozess

3-Achs-Bearbeitungsmodul

Der Aufbau von bis zu 18 einsetzbaren Bearbeitungsmodulen
(12 horizontal und 6 vertikal) erfolgt immer auf dem gleichen
Grundmodul. Der flexible Aufbau der Bearbeitungsmodule fur
alle Stationen ergibt fast endlose Konfigurationsmdglichkeiten

100

3-Achs-Grundmodul

Konsequente Modularitat von der Steuerung

bis zur Werkzeugspitze

Standardisierte Schnittstellen fihren zu einem hohen Mal3 an
Modularitat. Somit kénnen Fras-, Bohr- oder Drehoperationen
beliebig durchgefuhrt werden.

Mit den daraus resultierenden Kombinationen kénnen bis

zu 96 Werkzeuge zum Einsatz kommen, wobei maximal

18 Werkzeuge simultan im Eingriff sein kdnnen. Wirtschaftlich
hochinteressant ist die Prozessintegration von spanlosen
Operationen wie z.B. In-Prozess-Messen.

Pfiffner Werkzeugmodule

» Bohr-/Frasspindel

» Kronen-/ oder Trommelrevolvermodul

» 4-fach Werkzeughalter

» Sagemodul (fur das Arbeiten ab Stange)
> etc.

Auf dem Markt verfigbare Werkzeugmodule
» Hochfrequenzspindel

» Tieflochbohrspindel

» Winkelbohrkopf

> etc.
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zur optimalen wirtschaftlichsten Fertigung eines Werkstticks
und macht die RT 100-12 zur Kénigin unter den Rundtaktma-
schinen. Das Maschinensystem ist jederzeit rekonfigurierbar
und bietet somit eine sehr hohe Investitionssicherheit fur den
Unternehmer.

3-Achs-Grundmodul, horizontal sowie vertikal einsetzbar

“=
=
o

Beispiele modularer Aufbauméglichkeiten (Bearbeitungsmodul)

Rundschalttisch

Der Rundschalttisch ist das Herz jeder Rundtaktmaschine.
Er sorgt dafur, dass die Werkstlicke hochgenau zwischen den
einzelnen Stationen positioniert werden. Mittels modernster
Schleifringtechnik kann der Rundschalttisch endlos gedreht
werden.

Blick auf das Herzstiick, den Rundschalttisch mit 12 Werkstlickspindeln

Die Werkstlickspindel sorgt fiir den richtigen Dreh

Die positionierbare C-Achse (Werkstlckspindel im Rundschalt-
tisch) ermdglicht eine 5-Seiten-Bearbeitung des Werkstiicks.
Nebst der Funktionsweise als Teilapparat ist die Werkstlck-
spindel als Drehspindel fUr hdchste Prazision beim Innen- und
AuBendrehprozess konzipiert.

Werkstiickspindel

3-Backenfutter

Hainbuch Spanntop

Technische Daten Rundschalttisch

» Aufnahme flr 12 Werkstickspindeln
» Schaltzeit 1s (30°)

» Wiederholgenauigkeit < + 0.4

» WassergekuUhlter Torquemotor

» Hydraulische Klemmung (12 000 Nm)

Technische Daten Werkstiickspindel

» Wassergekuhlter AC-Servo-Hohlwellenmotor

» Drehzahlbereich 0-6000 U/min.

» Klemmkraft Spindel 200 Nm

» Modulare Aufnahme flr diverse Spannvorrichtungen

B0
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Bereit fir lhre Anwendung
Die RT-Beladungsvarianten

Grenzenlose Méglichkeiten im Lade- und Entladeprozess
Da bei Pfiffner stets der Kunde im Mittelpunkt steht, ist jede
Pfiffner Rundtaktmaschine eine kundenspezifisch konfigurierte
und optimierte Produktionsanlage. Mit der vielféltigen Material-
zuflUhrung ab Stange oder Rohling finden wir gemeinsam mit
dem Kunden garantiert die perfekte Beladevariante fUr die
wirtschaftliche Serienfertigung einer ganzen Teilefamilie und
integrieren so unsere Produktionsanlage Ilckenlos in die

Wertschopfungskette. Die Bearbeitung kann dabei ab Stange
oder Rohling erfolgen. Bei der Verarbeitung von Press- und
Gussrohlingen werden die Werkstlcke nicht nur geladen,
sondern auch in der Spannlage vermessen. Entsprechend ihrer
Lage erfolgt die Nachfuhrung der darauf folgenden Bearbei-
tungsstationen, so dass MaBschwankungen des Rohlings von
der Maschine kompensiert werden.

ab Stange
Stangenlader und Sage Biindellader und Sage
Dimension: fiir 3 m bis 6 m Stange Dimension: fir 3 m oder 4 m Stange
Verschiedene Querschnitte moglich Ladung bis 2 Tonnen im Bund mdoglich
Autonomie: ca. 10 - 20 h (Auflageflache 800 mm breit) Autonomie: ca. 3 Schicht (24 h)
e -+ e
ab Rohling

Pick & Place

Fur Rohling als Schittgut-Zuflihrung
Automatische Orientierung im Forderer
Autonomie: ca. 1 Schicht (8 h)
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Beladeroboter (6-Achs-Roboter)
Doppelgreifer fur schnelles Be-/Entladen
auf einer Station mdglich

Ideal zur Verkettung mehrerer Maschinen
Autonomie: vollautomatisierter Prozess




Industrie 4.0

Die Herausforderung in der Produktion

Die vierte industrielle Revolution

In den letzten Jahren wurden die Produktionen nach den Prinzipien
der schlanken Produktion gestaltet, Flexibilitat erhdht und damit
groBe Erfolge bei Produktivitdt und Lieferbereitschaft erzielt.
Mit der Industrie 4.0 steht die moderne Produktion vor einem
neuen Umbruch. Pfiffner ist als fihrender Rundtaktmaschinen-
hersteller bereit, diesen Schritt in die Zukunft gemeinsam mit den
Kunden zu gehen und sinnvolle Implementierungen umzusetzen.

Q‘ Datenzugriff o
W78 in Echtzeit l

Prozess in Echtzeit

beeinflussen

Das Pfiffner Konzept fur Industrie 4.0 ist der Einsatz des loT
Gateway von Bosch Rexroth fiir Maschinen mit IndraMotion
MTX. Die Bereitstellung der Daten erfolgt Gber die umati
(universal machine tool interface) Schnittstelle.

umati ist eine Initiative des VDW (Verein Deutscher Werk-
zeugmaschinenfabriken) und steht fir eine einheitliche
Schnittstelle, die Werkzeugmaschinen und Anlagen sicher,
naht- und muhelos in kunden- und anwenderspezifische
IT-Okosysteme integrieren kann.

10 | Pfiffner

Informationen am richtigen Ort zur richtigen Zeit

Fur Pfiffner bedeutet dies in erster Linie, die heutige flachen-
deckende Informations- und Kommunikationstechnik fur die
Produktivitatssteigerung zu nutzen.

Anforderungen wie Echtzeitfahigkeit der Produktionsdaten und
einfache Diagnose des Produktionssystems kénnen so smart/
intelligent umgesetzt werden. Mit Pfiffner Produktionsanlagen
ist so die ,vierte industrielle Revolution® in greifbarer Nahe!

Ungeplanten Stillstand

’ ‘ Einfache
minimieren Diagnose

_} Steigerung
1111} der Produktivitat

Die Steuerungs-, Antriebs- und Sensordaten werden in
Echtzeit mittels OPC-UA erfasst und vorverarbeitet.
Optional ist eine Anzeige von ausgewahlten Daten tber
eine Weboberflache moglich.

Schlussendlich werden die Daten fir andere IT-Systeme
(MES, PPS, Data Analytics...) Uber einen umati Server
mittels OPC-UA!" bereitgestellt.

" Einheitliche Sprache zur «Echtzeitkopplung» von Maschinen

Industrie 4.0

Unsere Ansatze fir lhren Nutzen & Mehrwert

Echtzeitdaten und Statistikauswertungen

Produktionsleitung

Daten erheben und erfassen

» Erfassen und analysieren von Maschinendaten
» Webbasierte Visualisierung

» Nutzung standardisierter Schnittstellen

Maschinenzustandsiiberwachung
> Betriebsart, Taktzeiten und Stlckzahler
» Maschinenverfugbarkeit

umati

loT
Gateway

r——===T17~—777

Endkunde

Maschinendiagnostik

» Vorausschauende Instandhaltung
Sicherer Fernzugriff

» Nutzung bewahrter I0T-Cloud-Security
» Sicherer Zugriff Uber bestehende Internetverbindung

Pfiffner | 11



Die neue Steuerung

Bosch Rexroth IndraMotion MTX advanced

Innovativ, flexibel, zukunftssichernd

Bislang gab es auf dem Markt keine CNC-Steuerung, die so
viele Achsen ansteuern konnte. Die Herausforderung liegt
darin, dezentral intelligente elektrische und elektro-hydraulische
Achsen in beliebiger Konstellation kombinieren zu kénnen.
Dazu mussten bisher mehrere CNC-Steuerungen parallel im
sogenannten Master-Slave-Verfahren eingesetzt werden. Im
Engineering war dies sehr zeit- und kostenintensiv. Fur unsere
Maschinen und somit fur unsere Kunden bedeutete dies keine
ideale technische Losung hinsichtlich Bedienbarkeit und Taktzeit.
Mit der IndraMotion MTX advanced kann eine einzige CNC-
Steuerung bis zu 99 Achsen und 25 NC-Kanéle ansteuern. Die
CNC-Steuerung bietet zudem eine herausragende Rechenleistung
und hohe Speicherkapazitat. Die antriebsinternen Sicherheits-
funktionen der IndraDrive Antriebe machen es mdglich, ein
modulares Sicherheitskonzept zu realisieren. Die leistungsfahige
Steuerungshardware flr alle Achsen und die integrierte SPS
verkilrzen die Zykluszeiten und steigern damit die Produktivitét.
Gleichzeitig vereinfachen sie die Bedienung und reduzieren die
Umrustzeit auf neue Produkte. Zudem kénnen unsere Kunden
selbst die Maschinenkonfiguration dndern. Sie haben die
Moglichkeit, eigenstandig Funktionen einer Einheit hinzuzuflgen
oder zu entfernen. Die neue Maschinensoftware Uberzeugt
durch ein hohes Maf an Modularitét.

8
-
|
=
®
»

Rexroth IndraControl L85
Quelle: Bosch Rexroth AG

Pfiffner Bedienpanel

Rexroth Synchron-Servomotor IndraDyn S
Quelle: Bosch Rexroth AG
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Die Maschinen Achskinematik

Steuerung mit 99 Achsen / 25 Kanélen

» Hohere Verrechnungsgeschwindigkeit

» Einfachere und schnellere Bedienbarkeit und Programmierung
» Einsparung von Zeit und Geld

» Performance-Steigerung um >10%

Flexibilisierung

» Skalierbares und modulares Steuerungssystem

» Technisch erweiterbar auf 99 Achsen

» Rekonfigurierbares Maschinensystem

» Mechanik und Elektrik bilden einen homogenen Baukasten

» Hohe Wiederverwendbarkeit und damit hohe
Investitionssicherheit

CNC-Steuerung und Antriebstechnik, alles aus einer Hand
» Nachhaltige Produktpflege

» Nachhaltige Wiederverwendbarkeit

» Nachhaltige Serviceleistung

» Partnerschaft fir noch hohere Kundenzufriedenheit




Wir sind in vielen Branchen zu Hause

Kompromisslose Zerspanung von hochkomplexen Werkstlcken
auch in hochfesten Materialien in den Bereichen Drehen, Frasen
und Bohren mit auBerordentlicher Prazision und Prozess-
sicherheit in der Massenfertigung. Das sind die herausragenden
Merkmale dieses einzigartigen und genialen Rundtaktcenters.

Mit 12 unabhangig angetriebenen Werkstickspindeln und bis
zu 18 aufbaubaren X/Y/Z- Grundmodulen in horizontaler wie
vertikaler Lage, werden anspruchsvollste Bearbeitungsaufgaben
in der B6-Seiten-Zerspanung hochkomplexer Massenteile auf
héchstem Qualitatsniveau erflllt. Die Bearbeitung kann dabei
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sowohl ab Stange als auch ab Rohling erfolgen. Bei der
Verarbeitung von Press- und Gussrohlingen werden die
Werkstlcke nicht nur geladen, sondern in ihrer Spannlage
vermessen und entsprechend ihrer Lage werden die nach-
folgenden Bearbeitungsmodule so korrigiert, dass MaB-
schwankungen am Rohling von der Maschine selbst erkannt
und kompensiert werden.

Diese einzigartigen Eigenschaften der Pfiffner RT 100-12 sind
ein wesentlicher Erfolgsfaktor und sie wird daher in einer Vielzahl
von qualitatsorientierten Industrien erfolgreich eingesetzt.

Anwendungsbeispiele:

Taktzeit: 13,8 Sek.
Material: Ovako 677k

0 10 20 30 40 50 60 70mm
FRTTY TSN VST FRPTISYTSY FOST YOI SAFRTVSTS RTSSTROTA MY IOOY]

Taktzeit: 34 Sek.
Material: 100Cr6

0 10 20 30 40 50 60 70mm
[FOTSY PSS OSTY VOSY FEVEY VFTY VRSV VPRIV SPPTECRORI RVSYIYON

Taktzeit: 24,4 Sek.
Material: 42CrMo4

0 25 50 75 100 125mm
) ) I

Taktzeit: 40 Sek.
Material: 1.4301

0 10 20 30 40 50 60 70mm
(FRPTETTSTY VST FERTISYTYY OSTRYITL PR VTR RTSYTROTA PP IOOY]

Taktzeit: 21 Sek.
Material: 16MnCr5

0 25 50 75 100 125 15‘0mm
L | | | | |

Taktzeit: 20 Sek.

Material: 20NiCrMoS2-2

Taktzeit: 50 Sek.
Material: 16MnCr5

Taktzeit: 24 Sek.
Material: 16MnCr5

Taktzeit: 76 Sek.
Material: 1.4301

Taktzeit: 29 Sek.

Material: EN-GJL-250
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Grenzenlose Mdglichkeiten

$ 3

Station 1V, Werkzeug 1, Station 2V, Werkzeug 1, Station 2V, Werkzeug 2,
Sage Revolver Revolver

Flachen frasen Querbohren

&

Teil von Stange absdgen

~

Station 2H, Werkzeug 2,

Station 3H, Werkzeug 1,
Revolver Revolver Revolver

Station 3H, Werkzeug 2,

Vorbohren Schrage Flache frasen Schrage Bohrung

@ -

Station 4V, Werkzeug 2, Station 4H, Werkzeug 1, Station 4H, Werkzeug 2,
Revolver Revolver Revolver
6-kant frasen Bohren Bohren

FQ -
A

Station 5H, Werkzeug 2, Station 6V, Werkzeug 1, Station 6V, Werkzeug 2,
Capto-Halter Revolver Revolver
Gewindebohren Querbohren

(Y

Plan- und AuBendrehen
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~

Station 2H, Werkzeug 1,
Revolver
Vorbohren

Station 4V, Werkzeug 1,

Revolver
Nut drehen

e

Station 5H, Werkzeug 1,
Capto-Halter
Bohren

Station 6H, Werkzeug 1,
Revolver
Aussparung frasen

D @ g

Station 6H, Werkzeug 2, Station 7H, Werkzeug 1, Station 7H, Werkzeug 2, Station 8H
Revolver Capto-Halter Capto-Halter Wenden
Kanten brechen / entgraten Innendrehen AuBendrehen

By O @

Station 9H, Werkzeug 1, Station 9H, Werkzeug 2, Station 9H, Werkzeug 3, Station 9H, Werkzeug 4,
Revolver Revolver Revolver Revolver

Vorbohren Aufbohren Bohren Innenkontur drehen

2 e @

Station 10H, Werkzeug 1, Station 10H, Werkzeug 2, Station 10H, Werkzeug 3, Station 11H, Werkzeug 1,
Capto-Halter Capto-Halter Capto-Halter Revolver
AuBendrehen Gewindeschneiden Innendrehen Nut frasen

Die ausgereifte Technik der Pfiffner Rundtaktmaschinen
(r erlaubt hochrentable Komplettbearbeitungen hochkomplexer
Serienteile. Dabei sind der Anwendungsvielfalt keine Grenzen

(\'*O Positionieren C-Achse
%\“‘%
(:%otieren C-Achse

Zeichenerklarung

gesetzt. Intelligente Verfahren schaffen maximale Prazision
und erlauben die Verklrzung von Rustzeiten durch reprodu-
zierbare Einstellungen.

Universelle Anwendungsbereiche durch standardisierte
Station 11H, Werkzeug 2,
Revolver anspruchsvollen und zukunftsorientierten Lésungen.

Bearbeitungsmodule unterstitzen das Ausarbeiten von

Reiben
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Service, Support und Beratung aus einer Hand

Das groBe Vertrauen, das die Pfiffner Gruppe wahrend ihres
bereits mehr als 45-jahrigen Bestehens schaffen konnte,
verpflichtet. Die Entwicklung individueller L6sungen beruht auf
einer engen und partnerschaftlichen Zusammenarbeit mit den
Kunden in aller Welt. Sowohl die individuelle Ausriistung von
Rundtaktmaschinen als auch der unkomplizierte Support bei
der UmrUstung einer Maschine, die schnelle Lieferung von
Ersatzteilen sowie kurze Reaktionszeiten bei Maschinensto-
rungen runden das Angebot von Pfiffner bedurfnisorientiert ab.
Dank dem Einsatz von modernsten Technologien der Telekom-
munikation gewinnt der Teleservice immer gréBere Bedeutung.
Kostensparende und effiziente Ferndiagnosen unterstutzen die
reibungslose Funktion der Rundtaktmaschinen von Pfiffner.

Unsere Serviceleistungen im Uberblick:

Serviceeinsatz

» Durchflihrung eines Serviceeinsatzes innerhalb von 24 h
nach telefonischem Erstkontakt

» Telesupport via VPN zur Pfiffner Rundtaktmaschine

Reparaturen
» Qualifizierte Reparaturen mit Funktionstest von Einheiten,
Spindeln und Ventilen an den Standorten von Pfiffner
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Ersatzteile
» Zentrallager mit hoher Teileverfligbarkeit
» Kompetente Ansprechpartner in Sachen Beratung und Verkauf

Kundenschulungen

» Bedienerschulung

» Instandhaltungsschulung (mechanisch und elektrisch)
» Programmierschulung

» Individuelle Kundenschulung nach Anforderungsprofil

Inspektionsvereinbarungen

» Instandhaltungs- und Servicekosten sinken, Fertigungsqualitat
und Planungssicherheit steigen

Turn-Key-L6sungen mit Erstprozess-Engineering

Machbarkeits- und Zerspanungsversuche

Prozessoptimierung an Installed Base
(weltweit Uber 2600 Maschinen im Einsatz)

Modernisierung Installed Base (ReVest® & Tuning Kits)
(besuchen Sie www.pfiffner.com flr weitere Infos, Movies, etc.)

Ubersicht

Technische Daten RT Produktlinie

A Effiziente Spindelantriebe
Auf die Industrie fallen 40% des
Gesamtstromverbrauches an.

rpm

65% davon verbrauchen Motoren.
Durch bessere Energieeffizienz
der drehzahl-geregelten Antriebe,
kann dieser Verbrauch um bis

zu 50% reduziert werden.

Ein weiterer Vorteil ist die Flexibi-
litat bei neuen Anforderungen.

c;”c 100% CNC
Noch nie war eine Rundtakt-

maschine so flexibel. Schnell

auf wechselnde Anforderungen

reagieren zu kdénnen, bringt

Ihnen den entscheidenden

Wettbewerbsvorteil.

Eine sichere Investition in die

Alles im Griff

Pfiffner zeigt wo’s lang geht:
Far eine schnelle und gezielte
Fehleranalyse stehen Einricht-
modus und Diagnoseanzeige
jederzeit bereit.

Dadurch arbeitet Ihre Maschine
in Rekordzeit wieder im Takt

i4.0
ready

Bereit fiir die Zukunft

FUr unsere Kunden bietet die
Pfiffner 14.0-Lésung einen Uber-
blick Uber den Zustand der
Maschine und eine bessere
Planbarkeit fir Wartungen und
Reparaturen. Mittels Condition
Monitoring kdnnen nicht nur
Stillstandszeiten gesenkt, sondern
auch die Prozessqualitat sicher-
gestellt werden.

Minimale Riistzeiten

Kurzere Produktlebenszyklen
und wachsende Teilevielfalt for-
dern ein rasches Umristen.
Dank durchgéangigem Baukasten-
prinzip und innovativer Konfigu-
rationssoftware ist Ihre Maschine
in kiirzester Zeit wieder einsatz-

Zukunft! und in héchster Prazision. bereit.
RT 100-6 CNC RT 100-12 CNC
Spannstationen Anzahl 6 12
Rundschalttisch Spannmittel Spannzange Spannzange
Spannfutter Spannfutter
Schaltzeit (Index) Sekunden 1,2 1,0
Stangenmaterial rund mm 52 52
WerkstiickgroBe (max.) Kubische Rohlinge mm 100 x 100 x 100 100 x 100 x 100
Werkstucklange max. mm 150 150
. . . Horizontal 6 12
z\e:z':;')tungse'"he'te" Vertikal Anzahl 6 6
Total 12 18
Abmessungen und Gewichte LxBxH m 6,0x8,0x4,0 6,0x8,0x4,0
Komplett Zirkawerte t 20 22
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