INNOVACION Y FLEXIBILIDAD

Soluciones avanzadas con nuevas tecnologias
Nuestra experiencia a su servicio

TECNOLOGIA PARA ALTOS VOLUMENES

TRANSFER
MAXIMA PRODUCTIVIDAD

COMBYAX
DEDICADO A PIEZAS COMPLEJAS

COMBYBAR
DESDE LA BARRA DE EXTRUIDO PARA ACABADO

CHRONO
ALTA PRODUCTIVIDAD Y FLEXIBILIDAD




PICCHI

FUNDADA EN 1958
PARTE INTEGRADORA DEL GRUPO BUGATTI

TECNOLOGIA PARA ALTOS VOLUMENES

En la sede, moderna y funcional, se utili-
zan las tecnologias mas avanzadas, para
garantizar la calidad final de los productos.
Todos los conocimientos técnicos y tec-
nologicos estan completamente desarrolla-
dos dentro de la empresa.

BUGﬁ?’Tlg Fundada en 1958,

la empresa Picchi
es una de las empresas ftalianas con una
mas larga tradicion en la construccion de
maaquinas transfer y centros de trabajo.
L .a empresa forma parte del Grupo Bugatti,
de los cuales es el asesor técnico y tec-
noldgico.

Picchi suministro mas de 1000 maquinas,
incluidos sistemas complejos e integra-
dos, proporcionando soluciones “llave en
mano”.

En los ditimos 3 anos, el 70% de su factura-
cion se ha exportado a los mercados mas



LOS PRODUCTOS

UNA GAMA COMPLETA

TECNOLOGIA PARA ALTOS VOLUMENES

CHRONO
CENTRO DE TRABAJO MULTIMANDRIL

Hemos proporcionado soluciones tec-
nologicamente avanzadas para:

Grifos

Valvulas y Uniones

Contadores

Piezas pequenas

Componentes hidraulicos
Componentes neumaticos
Componentes eléctricos
Componentes para la Automotive

TRANSFER
PROCESOS SIMULTANEOS DE ALTO
RENDIMIENTO

COMBYBAR )
MULTIMANDRIL CON ALIMENTACION DE
BARRA NO ROTATIVA

COMBYAX
TRANSFER CON CENTROS INTEGRADOS
DE FRESADO Y TORNEADO



TRANSFER

MAXIMA PRODUCTIVIDAD
MANTENIMIENTO MINIMO

El continuo desarrollo del transfer,
a raiz de una tradicion consolida-
da, ha sugerido el proyecto de las
nuevas unidades “Long Life", pro-
puestas en la version con susten-
fo hidrostdtico, que, ademas de
garantizar caracteristicas optimas
de rigidez y precision, permiten
intervenciones de mantenimiento
muy limitadas y, en cualquier caso,
una implementacion facil v rapida.
Esta actividad tambien ha mejora-
do las caracteristicas en términos
de velocidad y aceleracion de gjes
Y mandriles que, con otros medidas

relacionadas con la estabilidad del
proceso de fabricacion, determind
un aumento en el rendimiento vy la
fiabilidad general.

Rendimiento aun mas significativo
para el procesamiento de acero,
acero inoxidable, hierro fundido y
aleaciones de “laton sin plomo”,
cada vez mas utilizadas para in-
troducir requlaciones destinadas a
reducir el contenido de plomo en
el agua potable, en el que expe-
riencias especificas nos permiten
ofrecer soluciones completas y al-
tamente rentables.

Configuracion mo-
dular

Mesa principal “Spe-
ed drive”

Unidades “Long-Life”
Huecos electronic-
os de alta rigidez y
precision
Refrigerante a alta
presion a través de
los mandriles
Sistema de termorre-
gulacion diferencial
Tiempos de reequipo
optimizados
Soluciones con auto-
matizacion “llave en
mano”.



TRANSFER

MAXIMA PRODUCTIVIDAD
MANTENIMIENTO MINIMO

Las piezas representadas en las imagenes son
glemplos tipicos de algunos sectores a los que
pertenecen nuestros clientes.

Nuestra experiencia esta a su servicio para formular
soluciones y estimaciones tecnologicas avanzadas.



HIGH PERFORMANCE

TRANSFER

MAXIMA PRODUCTIVIDAD
MANTENIMIENTO MINIMO

Un efemplo de alta productividad y bajos costos de funcionamiento
son los temas propuestos y resueltos por nuestro Transfer con diez
estaciones y quince unidades de trabajo dispuestas en tres lados de-
recho, izquierdo y radial. Disefiado para uniones y piezas pequerias.
Dimension maxima Gas 1/2 *

Tiempos de ciclo minimos de 1.5 seg.

La mesa, presurizada y accionada por un motor Torque (Direct-Drive)
con control de posicion por codificador, garantiza una alta fiabilidad
y velocidad de rotacion (0.25 segundos), elemento fundamental para
garantizar tiempos de ciclo extremadamente cortos.

La modularidad constructiva permite refinar la experiencia, estandar
para definir y hacer que los componentes fundamentales de la mag-
uina sean mas confiables a largo plazo.

Las unidades de trabajo cnc de nueva generacion (incluidos huecos

‘if:" 1 *NINIF" "=

electronicos), equipadas con soporte hidrostatico y presurizacion del
mandril, garantizan un rendimiento muy alto en términos de fiabilidad,
rigidez y velocidad (opcional 10.000 rom - aceleracion de 2 g - rapido
a30mt/ 1), lo que también reduce considerablemente las opera-
ciones de mantenimiento de rutina. El sistema de reconocimiento de
prensa integrado ofrece flexibilidad.

Algunas de las piezas proce-
sadas por el transfer HP con
tiempos de ciclo de 1.5 a 4



HIGH PERFORMANCE

TRANSFER

MAXIMA PRODUCTIVIDAD
MANTENIMIENTO MINIMO

£l sistermna integrado de reconocimiento de pren-
Sa permite procesar componentes de cuatro vias
en dos etapas OP10 y OP20. La programacion
se puede hacer libremente utilizando el Sinumerik
840D sl cnc o con la ayuda de las paginas de in-
terfaz Picchi "User-Friendly”, muy intuitivas, faciles
y répidas de abordar.

Para reducir los tiempos de configuracion, se in-
stala un sistema rapido para reemplazar los termi-
nales, que permite la reanudacion de la produccion
en muy poco tiempo.

La presencia de sistemas de control integrados
contribuye a aumentar la eficiencia y la precision del
transfer: control volumétrico para cierre de morsas,

control de desgaste de herramientas, y control de
estabilidad térmica a través de un sistema diferen-
clal refinado que sigue la temperatura ambiente.El
sistema de refrigeracion y lubricacion a alta pre-
Sion, hasta 70 bat,proporciona una contribucion
significativa a la productividad, con el refrigerante
filtrado a 30 micron por un hidrociclon precedido
por un sistema de roto-filtro (y filtro magnetico en
caso de procesamiento de hierro fundido).

Para asegurar una tasa de produccion tan rapida,
la solucion también esta integrada con un sisterna
de automatizacion de alto rendimiento, que con-
siste en un robot Staubli (integrado en la base del
transfer) con sistema de doble vision y doble cor-
rea de carga para garantizar tiempos de ciclo de
1,5 seg.
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COMBYBAR

MULTIMANDRIL CON ALIMENTACION DE BARRA NO ROTATIVA

DESDE [ A BARRA DE EXTRUIDO PARA ACABADO

Combybar es la alternativa a los
tornos multimandril, brindando al-
gunas ventajas que hacen gue este
producto sea extremadamente-
competitivo.De hecho, practicam-
ente no hay limites para la geometria
extruida, ya que la pieza trabajada
no gira, y los pasos de procesa-
miento individuales, que pueden
ser torneado, taladrado, fresado,
gtc., se pueden realizar con Ilos
parametros tecnologicos optimos.

El sistema de cargador de bar-
ras permite cargar un conjunto de
barras con una longitud maxima
de 6 metros para un peso total
de 3000 kg, garantizando una lar-
ga autonomia de funcionamiento.
Las nuevas soluciones constructi-
vas permiten reducir aun mas los
tierpos de ciclo, obteniendo piezas
terminadas tambien con geometrias
y procesamientos complejos, man-
teniendo un alto grado de precision.

Configuracion mo-
dular

Cargador de barras
CNC

Mesa principal “Di-
rect-Drive”
Unidades “Long-Life”
Huecos electronic-
os de alta rigidez y
precision

Velocidad de los
mandriles de las uni-
dades independien-
tes de hasta 10,000
g/1’

Refrigerante a alta
presion a traves de
los mandriles
Sistema de termorre-
gulacion diferencial
Tiempos de actuali-
zacion optimizados,



COMBYBAR

MULTIMANDRIL CON ALIMENTACION DE BARRA NO ROTATIVA

DESDE [ A BARRA DE EXTRUIDO PARA ACABADO
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tipicos de algunos sectores a los que pertenecen nuestros
clientes. Nuestra experiencia esta a su servicio para formular
soluciones y estimaciones tecnologicas avanzadas.



COMBYAX

TRANSFER CON CENTROS INTEGRADOS DE FRESADO Y TORNEADO

DEDICADO A PIEZAS COMPLEJAS

Siguiendo la evolucion de la de-
manda, proponemos un Transfer
Flexible que, manteniendo las ca-
racteristicas de maxima producti-
vidad, también puede garantizar la
maxima flexibilidad de uso, siguien-
do los ciclos de vida cada vez mas
cortos de las piezas trabajadas.
La configuracion se ha enrique-
cido con nuevas unigades hidro-
staticas “Long Life”, que garantizan
una rigidez y precision optimas, y
permiten intervenciones de man-
tenimiento muy limitadas que son
faciles y rapidas de implementar.
Se mejoran las caracteristicas de
velocidad y aceleracion de los gjes

de los centros de trabajo y de los
mandriles, lo que contribuye a una
reduccion  significativa 'y adicio-
nal de los tiempos de produccion,
mientras que las morsas rotativas
para los gjes 4 y 5 se han optimiza-
do con el uso de motores Torque.
Introduciendo estas innovaciones,
hemos hecho posible que el usuario
use Combyax en una gama aun mas
amplia de productos que, con otras
medidas relacionadas con la preci-
sion y la estabilidad del proceso de
fabricacion, ha llevado a un aumen-
to sustancial en el rendimiento y la
fiabilidad en general de la maquina.

Configuracion mo-
dular

Mesa principal “Di-
rect-Drive”

Unidades “Long-Life”
Morsas rotativas
paralos ejes4y 5
con motores Torque
Refrigerante a alta
presion a traves de
los mandriles
Sistema de termor-
gulacion diferencial
Tiempos optimizados
de reorganizacion
Soluciones de auto-
matizacion “llave en
mano”,
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COMBYAX

TRANSFER CON CENTROS INTEGRADOS DE FRESADO Y TORNEADO

DEDICADO A PIEZAS COMPLEJAS

Las piezas representadas en las imagenes son gfemplos tipicos de algunos ssctores
a los que pertenecen nuestros clientes. Nuestra experiencia esta a su servicio para
formular soluciones y estimaciones tecnologicas avanzadas.
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CHRONO

CENTRO DE TRABAJO MULTIMANDRIL

ALTA PRODUCTIVIDAD Y FLEXIBILIDAD
NUESTRO RESUMEN

— R —
(PICCHI)
>~ 1923 —

Centro de trabajo multimandril con 3 o 4 centros de trabajo conectados entre sipor 4 0 5
estaciones accionadas por motores Torque. Una estacion es disponible para operaciones
de carga y descarga en tiempo enmascarado. Configuracion disponible con 4 o 5 gjes
Procesamiento de piezas distintas para cada estacion o de una sola pieza con un ciclo
dividido entre las diferentes estaciones

Opcionalmente, grupo hueco, integrado en el mandril de un centro de trabajo con ataque
capto C4 y velocidad maxima de 3000 rpm

Las caracteristicas de los mandriles ofrecidos y el analisis de las condiciones de trabajo
permiten la eleccion capaz de optimizar la trabajabilidad de los materiales utilizados
Dinamica de gjes lineales, con velocidades de 60 m/1', y de gjes rotativos optimizada
Capacidad de almacenes de herramientas, con soluciones estandar, de 54 a 90 herra-
mientas. Almacenes externos aplicables gestionados también con el centro de trabajo en
Curso

Refrigerante a alta presion a traves de los mandriles, hasta 80 bar

Sistema de termorregulacion diferencial del refrigerante para garantizar la estabilidad dj-
mensional y la maxima precision

Dispositivos, equipos y accesibilidad disenados para acelerar la fase de cambio de lote.
Entre ellas, la posibilidad de equipar Chrono con un sistema de cambio de pallets para
reequipos en tiempo enmascarado

Paginas de interfaz de software “User-Frendly” Picchi, disenada para hacer que el uso de
la maquina sea simple e inmediato.
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CHRONO

CENTRO DE TRABAJO MULTIMANDRIL

ALTA PRODUCTIVIDAD Y FLEXIBILIDAD
UNA COMBINACION GANADORA

La produccion actual se organiza cada vez mas
para familias de piezas con lotes cada vez mas pe-
querios, para optimizar las existencias de almacen.
Por lo tanto, es importante evaluar, ademas de la
produccion por hora de la maquina, tambien los
tiempos de actualizacion que podrian afectar la efi-
ciencia general,

Las variables a considerar son: el equipo, 10s dispo-
sitivos de control en la maquina, €l software disponi-
ble para acelerar las maniobras de recuperacion, la
capacidad del almacén de herramientas v, finalmen-
te, la precision al reiniciar la maquina, o que permi-
te, en el mencr tiempo, para llegar a la primera pieza
de la serie en tolerancia.

Para la produccion de una familia de piezas, es po-
sible proponer equipos donde solo las abrazaderas
deben reemplazarse cuando se cambia €l lote.

Si el cambio de la pieza requiere el cambio de equi-
po, se aplican sistemas rapidos que permiten el blo-
Queo preciso en la maquina del nuevo equipo, que
también se puede restablecer antes de su uso.

En presencia de una estacion de trabajo alimentada
por un robot, esto tambien puede proporcionar el
resmplazo de las paletas tanto para las herramien-
tas necesarias como para el nuevo equipo previa-
mente puesto a cero.
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CHRONO

CENTRO DE TRABAJO MULTIMANDRIL

RENDIMIENTO COMPETITIVO
PARA CADA SECTOR LA SOLUCION ADECUATA

Algunos sectores representativos
que encuentran en las soluciones
ofrecidas por Chrono una respuesta
valida:

e Automotive
Componentes neumaticos
Hidrotermica
Griferia
Valvulas
Componentes hidraulicos
Transmisiones

Las caracteristicas de construccion Chrono extremadamente rigidas, el cubo de trabagjo di-
sponible y la oferta de mandriles con una amplia gama de revoluciones y potencias, ofrecen
la solucion mas productiva para cada material a procesar.
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CHRONO

CENTRO DE TRABAJO MULTIMANDRIL

PENSADA PARA LA INDUSTRIA 4.0
DE PALABRAS A HECHOS

Algunos gjemplos de sistemas de produccion integrados suministrados a nuestros
clientes con una solucion “llave en mano” con el centro muitimandril Chrono.

15



MAQUINA PARA DIAMANTAR PARA ESFERAS
ESFERAS PRECISAS CON ALTO ACABADO

La méaquina para diamantar es una maquina
para el super-acabado de bolas en laton, acero
al carbono, acero inoxidable, y materiales plas-
ticos, con un diametro de hasta 2 "> (o externo
maximo 103mm), que consta de los siguientes
grupos principales:

Mandril con la méxima rigidez soportado
por rodamientos de calidad extra precisa con
grupo de control hidraulico de apertura y cierre
de abrazadera para bloqueo de la esfera

Grupo de torneado esférico, capaz de
realizar un movimiento de rotacion y un movi-
miento de traslacion vertical para el cambic de
herramientas en las fases de desbaste y acaba-
do. La velocidad de rotacion es servo controlada
hidraulicamente o electronicamente

Carro para la gjecucion de biseles en el
orificio central de la esfera

Grupo de centrado de la esfera con
respecto a la brecha antirrotacion

El movimiento giratorio sincronizado con la rota-
cion del mandril permite obtener una esfera de
forma y tamario altamente precisa, con un aca-
bado superficial inferior a 0.1 micron Ra. En la
fase de configuracion de la maquina, tambien se
pueden obtener esferas con ovalidad controlada,
manteniendo las caracteristicas de acabado de
superficie requeridas.

En primer plano, el conjunto de forneado esférico
y el carro para la gjecucion de los biseles.
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