Bazy Maszynowe MB-BR
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Firma / The company

Firma Tecmes Srl powstata w 1 84 roku. Specjalizacja
- firmy jest produkcja maszyn przeznaczonych do montazu
matej i Sredniej wielkosci komponentow.
Nasze produkty przeznaczone sg dla przemystu
elektromechanicznego, tworzyw sztucznych, medycznego,
farmaceutycznego, kosmetycznego, spozywczego i wielu innych
branz. Firma Tecmes moze pochwali¢ sie diugg listg referencyjng
$wiadczacg o powaznej pozycji firmy jako dostawcy wydajnych,
precyzyjnych i szybkich zautomatyzowanych rozwigzan
produkcyjnych. W jaki sposéb Tecmes osigga swoje cele
Odpowied jest catkiem prosta: liniowe i obrotowe bazy maszynowe
projektujemy wylgcznie z zastosowaniem sprawdzonych rozwigzan
mechanicznych. Zastosowanie mechanicznych baz automatéw
pozwala na utrzymanie w czasie wysokich i niezmiennych
parametrow pracy, szczegdlnie w porownaniu do tradycyjnych
rozwigzan pneumatycznych. Bazy automatéw firmy Tecmes sg
produkowane z zastosowaniem materiatbw 0 najwyzszej
wytrzymato$ci i z zachowaniem najwyzszych standardéw
jakosciowych. Prosta konstrukcja i doskonata dostepnos¢ czesci
utatwia serwisowanie, jak roéwniez ewentualne naprawy baz.
Zaréwno liniowa, jak i obrotowa baza automatu zasilane sg jednym
silnikiem elektrycznym. Poprzez przektadnie firmy Autorotor
napedzane sa: stot obrotowy, ramiona wykonawcze, kolumna bazy i
oscylator. Automaty produkcyjne firmy Tecmes pracujg z
czestotliwoscig przekraczajgcg 80 cykli na minute. Dzieki niskiemu
zapotrzebowaniu na energie elektryczng 1.5 -2.2 Kw/godz. sa
réwniez przyjazne dla Srodowiska. Parametry te nie pozostajg, w
spos6b  oczywisty, bez wptywu na wyniki ekonomiczne
przedsiebiorstwa. Prosze poréwna¢ Panstwa obecne koszty
zwigzane z zuzyciem energii elekirycznej oraz utrzymaniem linii
produkcyjnej z kosztami utrzymania naszych ekonomicznych baz
automatowych. Bazy automatéw MB-BL wykorzystujg do transportu
liniowego system paletowy o wysokiej doktadnosci: /- 0,01 milimetra.

MECHANICAL AUTOMATION

Strada Provinciale 36 Km 3,950
26010 Vaiano Cremasco (CR) - Italy
Tel. +39 0373 278.623

Fax. +39 0373 278.011

e-mail: tecmes@tecmes-italia.com
www.tecmes-italia.com

= Tecmes Srl was established in 1 84 and is presently
Z1 [N a world-class leader in specialized machines for
the assembly of small and medium sized components in the
electromechanical, plastic, medical, pharmaceutical, cosmetic,
food and many other manufacturing industries.
Tecmes has a successful history of being a reliable partner
in assembly solutions for efficient and accurate high speed
produc-tion. How does Tecmes achieve such highly efficient
and accurate pro-duction The answer is quite simple: Tecmes
linear and rotary type machines use only sound mechanically
based concepts.This means longer life expectancy, less wear,
and unchanged synchronism over time in comparison with
traditional pneumatic systems. Tecmes machines are
manufactured with ultrahigh strength materials and with the
highest quality processes. They are extremely simple,
having a high degree of accessibility and flexibility for
machine operators and maintenance personnel. Both the
Rotary and Linear concepts utilize an Autorotor indexing
system and a single electric motor to drive the rotary table
movement, eccentric cam for the vertical stroke, the arm-
holder turret and the oscillator.Tecmes machine production
rates commonly exceed 80 cycles per minute and are saving
the environment first and your costs second, thanks to
their low energy consumption 1.5 - 2.2 Kw/hr . erify your
current automation costs for one hour of production in terms of
energy consumption, including machine and utility costs and
compare them directly with the consumption of an energy effi-
cient Tecmes machine. The linear conveyor belts have
mechanical movements based on pallet systems and grant a
high resolution accuracy of /- cent millimetres.

Tecmes posiada certyfikat UNI EN ISO 9001

Tecmes na swiecie
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Firma / The company

Z Firmg Tecmes nie tylko Ty osiggniesz sukces. Osiggng go rowniez Twoi klienci.
With Tecmes not just your machines will be top performers. Your customers will be as well.

Predkos¢ Niezawodnosé
Speed Reliable
Elastycznosc¢ tatwosc dostepu

Flexible Easy accessibility
Ekonomicznosé Precyzja

Cost effective Accuracy

MECHANICAL AUTOMATION

TECMES Niezawodne rozwigzania o najwyzszej jakosci. TECMES The right partner for totally reliable quality solutions.
TECMES W petni mechaniczne systemy maszynowe. TECMES Fully mechanical systems.

Typowe elementy do montazu / Typical assembled samples
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Baza Maszynowa MB-BR 100 cykli/min

MB-BR Base Machine 100 cycles/min

Mechaniczne obrotowe bazy maszynowe MB-BR
sg konstrukcjami wyrdzniajgcymi  sie  jakoscig,
niezawodnoscig i wysokim poziomem technicznym zastosowanych
rozwigzan.  Stét obrotowy, centralna kolumna z ramionami i
oscylator sterujgcy ruchem ramion montazowlllych sg napedzane
jednym silnikiem elektrycznym. Ruch pobierz-wiéz jest wykonywany
przez mechaniczny manipulator, ktérego synchronizacje zapewnia
catkowicie mechaniczny uktad bazujgcy na krzywkach i d wigniach.
Bazy maszynowe MB-BR s3 produkowane w trzech podstawowych
wersjach i moga by¢ wyposazone w szerokg game ramion,
konfigurowanych wedtug wymagan klienta. Obrotowe bazy
maszynowe dzieki swojej niezawodnosci oraz elastycznosci
polaczonej z tatwoscig uzytkowania, mogg by¢ z powodzeniem
stosowane do montazu malych i $rednich komponentow z
predkoscig 1000 do 6000 cykli na godzine.

Obrotowe bazy maszynowe MB objete sg dwuletnig gwarancja.
Gwarancja jakosci i niezawodnosci.

The all-mechanical MB-BR base unit is the best solution
when quality, reliability and high technology are
essential considerations. Rotary table movements that
turn the tooling plate, the eccentric cam for the vertical stroke, the
arm-holder turret and the oscillator for the arm movement are all
driven by a single electric motor. The mechanical synchronism
accomplishes the pick place cycle. Produced in three basic
sizes, it can be fitted with a wide range of arms, according to the
customer requirements. Thanks to its inherent reliability, flexibility
and ease-of-use, it can be succes-sfully used to assemble small and
medium sized components with speeds varying between 1000 and
6000 cycles/hour.

2-year warranty
Guaranteed quality and reliability.




Ramie promieniowe / Radial arm

Tecmes oferuje dedykowane rozwigzania, budujgc na zmdwienie klientéw automaty wykonujgce
B dowolne zadania z najwyzsza precyzja, doskonatg synchronizacjg, ptynnoscia i predkoscia.

Whatever movement the arm has to make, TECMES offers tailor-made solutions, building bespoke
systems case-by-case with the utmost precision, synchronism, smoothness and speed of production.
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Ramie promieniowe TYP 1 sktada sie z wozka
z dwoma prowadnicami o rozstawie 50 mm.
Stosowane w przypadku, gdy pobierany
element jest przenoszony bezposrednio do
gniazda montazowego. Ramie moze by¢
wyposazone w chwytak z otworami 16+25 mm
lub w przyssawke.

Ramie promieniowe TYP 2 sktada sie z wozka
z dwoma prowadnicami o rozstawie 81 mm.
Stosowane w przypadku gdy podejmowany
element moze by¢ podawany w dwu réznych
potozeniach (pozycja prawidtowa lub odwrotna
do prawidiowej). Rami¢ wyposazone jest w
obrotowy uchwyt pneumatyczny ustawiajgcy,
w trakcie przenoszenia, element w
prawidtowej pozycji. Maksymalna predkos¢ to
40 cykli na minute. Ramie TYP 2 moze by¢
réwniez stosowane w potgczeniu z wigkszym
chwytakiem typu pobierz-wiéz.

Ramie promieniowe TYP 3 skfada sie z dwu
wozkow z prowadnicami o rozstawie 50 mm.
Stosowane w przypadku gdy podejmowane
elementy przez chwytak sg przekazywane do
stacji posredniej i dalej przekazywane do
gniazda montazowego.

Ramie promieniowe TYP 7 skfada sie¢ z dwu
wozkoéw z prowadnicami zamontowanymi po
obu stronach ramienia. Pozwala podwoic
wydajnos¢é automatu montazowego. W tym
wypadku uzyto wozkow identycznych do
stosowanych w przypadku ramienia TYP 1.

Type 1 radial arm has a sled fitted with
columns at a centre distance of 50mm. It can
be used for assembly applications where the
component pic-ked by the pacer is loaded
directly onto the table. Either grippers with
16 + 25mm bores or suction devices can be
mounted on this type of arm.
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Type 2 radial arm has a sled fitted with
columns at a centre distance of 81mm. It can
be used for assembly applications where the
components can be fed in two different
positions (correct position or inverted). In this
instance, a pneumatic rotary actuator is
mounted on the arm that positions the
component asynchronously during the load
stroke. Maximum machine operating
speed: 40 cycles/minute. This arm can
also be used for assembly applications
with a larger pick & place device.
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Type 3 radial arm has two sleds fitted
with columns at a centre distance of 50mm.
It can be used for assembly applications
where the compo-nents must be picked by
the pacer and transfer-red to an intermediate
phasing or positioning sta-tion and from here
to the table (the arm effects a walking beam
movement).
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Type 7 opposed-sled radial arm. It can be
used to assemble two components every
cycle, to double production output. This arm
comes in the same sled combinations as the
single arms.



Ramie promieniowe / Radial arm
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Ramie  promieniowe  wyposazone w
pneumatyczny sitownik sterujgcy przesuwem
chwytaka. Pozwala na przyktad odrzucac
elementy wadliwe bez  koniecznosci
stosowania dodatkowego ramienia.
Rozwigzanie moze by¢ stosowane przy
predkosci pracy do 30 cykli na minute.

Radial arm fitted with pneumatic cylinder to
con-trol the sled over stroke. It can be used
to unload rejects separately thus avoiding
having to use a second arm. This solution
can be adopted on machines with rates
up to 30 cycles/minute.
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Ramie promieniowe wyposazone w wozek
pneumatyczny wykonujgcy ruch poprzeczny w
stosunku do ramienia gtéwnego. Rozwigzanie
pozwala umiesci¢ komponent w dwu réznych
stanowiskach. Dzigki pneumatycznemu
systemowi kontroli hamowania ruchu
chwytaka moze by¢ stosowane w automatach
pracujgcych z predkoscig powyzej 30 cykli na
minute.

A pneumatic slide with a transverse
movement in other words an orthogonal
movement compared to the radial one can be
applied to the radial arm sled. This solution
enables the component to be unloaded in two
separate positions, and thanks to the use of
hydraulic decelerators built into the pneumatic
slide, it is recommended for machines with
output rates over 30 cycles/minute.
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Obrotowa kolumna podejmujgca elementy i
uktadajgca je do gniazda montazowego po
obrocie o 0. Kolumna zastepuje
rozwigzania pneumatyczne w przypadku
pracy automatu z predkoscig przekraczajgca
40 cykli na minute.
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Obrotowa kolumna z dwoma chwytakami
= podejmujgca elementy i ukfadajgca je do
gniazda montazowego po obrocie o 180 . Ramie
indywidualnie projektowane do konkretnych
zastosowan.

Rotary turret for picking up pieces from the
pacer and loading them onto the table
rotated through 0 compared to the feed
direction. This  replaces the  pneumatic
actuator rotation and is essential when the
machine speed exceeds 40 cycles/minute.

This unit enables a component that must be
posi-tioned in two adjacent piece holders to
be rotated through 180 around a vertical
axis. The dimen-sions of this special arm are
made to fit specific requirements.



Ramie promieniowe / Radial arm

Obrotowa kolumna chwytakiem
podejmujgcym element i uk’fadajqcym go do
gniazda montazowego po obrocie o 180 .
Ramie indywidualnie  projektowane do
konkretnych zastosowan. Kolumna zastepuje
rozwigzania pneumatyczne w przypadku
pracy automatu z predkoscig przekraczajgca
40 cykli na minute.
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Ramie indywidualnie  projektowane  do

konkretnych zastosowan. Stosowane jest w

konstrukcji ~ wysokowydajnych  automatow
montazowych .
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Ramie  indywidualnie  projektowane

konkretnych zastosowan. Stosowane jest w
konstrukcji ~ wysokowydajnych ~ automatow
montazowych .

This unit makes it possible to move a
component that has to be repositioned in the
same piece hol-der rotated through 180
around a vertical axis. The gripper is located
on the rotation axis. The dimensions of this
special arm are made to fit specific
requirements and it replaces the pneumatic
rotation when the machine exceeds a speed of
40 cycles/minute.
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The dimensions are made to fit specific
require-ments and it is used on high speed
machines.
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The dimensions are made to fit specific
require-ments and it is used on high speed
machines.
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Ramie promieniowe wyposazone w wozek
wykonujacy ruch poprzeczny w stosunku do
ramienia gtéwnego. Moze by¢ wykorzystane do
przenoszenia elementéw pomiedzy gniazdami
montazowymi. Ramie indywidualnie
projektowane do konkretnych zastosowan.

In this arm the movement of the gripper sled
is transverse to the tooling plate. It can be
used to transfer a component from one
piece holder to another. The dimensions of
this special arm are made to fit specific
requirements.



Ramie promieniowe / Radial arm
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Ramie promieniowe wyposazone w poprzeczny
chwytak pozwalajacy przekreci¢é montowany
element o zadany kat. Ramig¢ indywidualnie
projektowane do konkretnych zastosowan.
Stosowane jest w konstrukcji wysokowydajnych
automatéw montazowych.
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This is used in assembly applications where
the component must be rotated through a
specific angle during the radial load
stroke.The dimensions are made to fit specific
requirements and it is used on high-speed
machines.
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Ramie promieniowe sktada sie z wozka z dwoma Radial arm having a sled fitted with columns
prowadnicami o rozstawie 50 mm. Zakonczone at a centre distance of 50 mm.
chwytakiem pozwalajgcym przekreci¢ It can be used for assembly applications where
podejmowany element o 90°. Ramie zastepuje the component picked up by the pacer is
rozwigzania pneumatyczne w przypadku pracy loaded onto the table rotated through 90°
automatu z predkos$cig przekraczajgcg 40 cyklina compared to the feed direction. It replaces
minute. the pneumatic actuator and is essential when

the machine speed exceeds 40 cycles/minute.

Probe unit to locate and check that
components have been loaded correctly by
means of two dia-meter-8 inductive sensors.
This unit can be used after the component

= Czujnik stuzacy do sprawdzenia poprawnosci
utozenia montowanego elementu. Skiada sie z
dwoch czujnikdéw indukcyjnych o $srednicy 8 mm.
W przypadku braku montowanego elementu lub

"’ | jego ztego utozenia sygnat jest przekazywany do loading station. If a compo-nent is missing or
.LH sterownika, ktéry  wstrzymuje prace na  has not been loaded correctly, the PLC
ax nastepnych stacjach do momentu usunigcia  stores the signal and the grippers are left

momentarily open in the subsequent stations
until the component has been unloaded at
the reject station.
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Czujnik stuzacy do sprawdzenia poprawnosci Probe wunit to locate and check that

utozenia montowanego elementu. Sktada sie z components have been loaded correctly by

- J: dwoch indukeyjnych czujnikéw o érednicy 8 mm.  means of two dia-meter-8 inductive sensors.
T

wadliwego lub Zle utozonego elementu z gniazda.

Montowany nad gniazdem montazowym. Brak This unit can be used after the component

montowanego elementu montazowego lub jego loading station when widths or small

zte ulozenie wstrzymuje prace chwytakéw dimension measurements of up to 0.3 mm

nastepnych stacji do momentu usuniecia  must be checked. If a component is missing or

wadliwego lub Zle utozonego elementu z gniazda. has not been loaded correctly, the PLC
stores the signal and the grippers are left
momentarily open in the subsequent stations
until the component has been unloaded at
the reject station.
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Czujnik sprawdzajacy poprawne pofozenie dwu Probe unit to locate and check that two

montowanych  elementéw. Montowany za Compo-nents have been loaded correctly.This

gniazdami transportowymi elementéw. Dziala na  Unit can be used after the loading station in

tej samej zasadzie, co czujnik CTD opisany order to check the components at each cycle

powyzej. when double production is  required.
For the control function see CTD unit.
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Standardowa maszyna bazowa / Standard base machine
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Masa komponentéw tgcznie
z chwytakie (kg na stacje)

WEIGHT OF COMPONENT

Indeksacja
llos¢ stacji

Typ maszyny

TOOLING PLATE
INDEXING (n° of stations)

+ PIECE HOLDER Type of machine

(Kg for each station)

600 700 650 8,12 MB25BR1
700 800 750 12,16 1 MB35BR2
850 950 900 12,16 1 MB35BR3
950 1050 1000 16, 24 1.5 MB55BR3
OPIS TECHNICZNY SPECIAL MACHINES
ELEMENTY SKLADOWE: IN TERMS OF:
H Odlegtos¢ chwytaka od watu centralnego (mm) H Centre distance between piece holders (mm)
H1 Promien dysku indeksujgcego H1 Tooling plate outside diameter (min. 600mm; max.1200mm)
(min. 600mm; max.1200mm) S  Tooling plate thickness (mm)
S Grubos¢ dysku indeksujacego (mm) Kg Weight of component + piece holder (kg for each individual station)
Kg  Masa komponentu + masa chwytaka V  Machine speed in cycles/minute
kgna kazdastacie) Table indexing standard: 8, 12, 15, 16, 18, 20, 24,
\' Predkos$¢ - ilos¢ cykli na minute 28 30. 32 36

llos¢ podziatéw: 8,12, 15, 16, 18, 20, 24,
28, 30, 32, 36
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Standardowa maszyna bazowa / Standard base machine

CORSA RADIALE G _ R RAGGIO DI LAVORO BRACCIO D (F+15)

Radial stroke J Arm operating range OF

o
w
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3
o
[ i
Ty
> E <:
3 g, B
oF I [
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ZH
FISSAGGIO PORTAPEZZO _| s SEDE PER TASSELLI CON FORO M8
Piece holder fixing diameter N, gqﬁ-‘; ;':'é ﬁﬁgﬁ%ﬁ,ﬂ%ﬁ”’wm
1 ~ (|
- @ H1 ESTERNO DISCO _ VL fo i unks
H g Tooling plate external diameter N
S i 7
| R 4
| 0(\4_-
L i 10
| = ‘:E_;,_' )

Maszyna OF (€] QHI|OL
Machine mm mm mm | mm
MIN  MAX
40

MB25BR1 174 252 277 71 240 350 110 600 700 650 300 240 350 8,12
MB35BR2 214 252 277 71 240 450 60 150 700 800 750 300 290 400 12,16
MB35BR3 214 252 277 71 410 600 60 150 850 950 900 460 365 475 12,16
MBS5BR3 274 252 277 71 410 600 60 150 950 1050 1000 460 365 525 16, 24

OPIS TECHNICZNY SPECIAL MACHINES

ELEMENTY SKLADOWE: IN TERMS OF:

A min. wymiary stolu max. na zyczenie A min. table values max. on request

(o3 min. wymiary stolu max. na zyczenie C min. table values max. on request

G  min./max. na zyczenie G min./max. on request

R  min. wymiary stolu max na zyczenie R min. table values max. on request

OF 350, 450, 600 OF  min. 600 max. 1200

OH min. 600; max. 1200 ©H  min. 600 max. 1200

LH1 min. 600; max. 1200 ©H1 min. 600 max. 1200

llo$¢ podziatow: 8, 12, 15, 16, 18, 20, 24, Table indexing standard: 8, 12, 15, 16, 18, 20, 24,
28, 30, 32, 36 28, 30, 32, 36
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Standardowe podstawy / Standard benches

BANCALE TIPO: "BTP"
CON N°2 TASCHE E VANO PNEUMATICO
Bench type:"BTP"
with n°2 electric cabinets and n°1 pneumatic cabinet

BANCALE TIPO: "BN" NORMALE
Bench type: "BN" Normal
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BANCALE TIPO: "BT" CON N°2 TASCHE
Bench type "BT" with n°2 cabinets
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PASUJE DO MASZYN:

PODSTAWA Z PLYTA
BENCH WITH PLATEN

BN 1
BT 1
BT 2
BTP 1
BTP 2

1050 X 1050
1230 X 1230
1380 X 1380
1230 X 1230
1380 X 1380

PLYTA B
PLATEN B
mm

1100
1250
1400
1250
1400

1060
1210
1060
1210

970
1120
970
1120

SUITABLE FOR

MACHINES:

WSZYSTKICH / ALL

MB25 - MB35
MB55

650 MB25 - MB35
760 MB55

projektu Klienta.

PODSTAWY NA ZAMOWIENIE
Wykonujemy podstawy na zaméwienie, wedtug

SPECIAL BENCHES
Tailor-made benches can be made to meet
specific requirements.
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Charakterystyka maszyn / Features of machine

Z DYSKIEM
WITH ECCENTRIC

MACCHINA MB..BR1
( MB..BR1 Machine )

MACCHINA MB..BR2
( MB..BR2 Machine )

MACCHINA MB..BR3
( MB..BR3 Machine )

S
Over stroke

CORSA TOTALE
Total stroke

8

Pi2 | P2 | OLTRECORSA
P

8

Working
stroke

CORSA VERTICALE UTILE (mm}
( Working vertical stroke (mm))
CORSA
UTILE

TAVOLA ROTANTE
Rotary table

-
o

CORSA RADIALE G
Radial stroke

90 60 70 60 50 40 %0 CORSA VERTICALE P
CICLI 1" - Cycles Vertical stroke
LE VELOCITA' INDICATE POSSONO VARIARE DI £5 CICLI IN BASE Al
CARICHI SULLA TORRETTA
The speeds shown may vary by £5 cycles depending on turet loads

Z OSCYLATOREM
WITH OSCILLATOR

@ MACCHINA MB..BR1
( MB..BR1 Machine )
100
(Z) MACCHINAMB.ER2 !
( MB..BR2 Machine ) R E—— "
90 T .
(3) MACCHINAMB.BR3 T . Ble
s ( MB..BR3 Machine ) | | H E
. ! % g
= |
T 70 || POs.C O E
‘g-:‘-. = | =1
y E ” [ o
Se ] Pos.D |
i |
ol g T |
&5 40 |. GCORSA |
§ 5 Stroke
gfw
8\__ (1 45 90 135° 180 225° 270"  315° 360"
20 TAVOLA ROTANTE WR,T;‘Z““’O‘E ] | /\ - - - - 1
N .47 ¢ A O Rotary table A f |
" | 1T 1] T T | CORSARADILE @ Fos € _\_—/"_
| | I . | | I . | Radial stroke Pos. B ! : 1 ! 1
0 : Pos. BC- - ! ! |
70 60 5 40 30 20 10 ﬁfﬁﬁfs‘;’gfj"”'s P ros. AD =~
CICLI 1' - Cycles PAUSA=15" _PAUSA=T'30'
LE VELOGITA'INDICATE POSSONO VARIARE DI £5 CICLI IN BASE A o Faes PasesTo

The speeds shown may vary by %5 cycles depending on turmef loads
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Kody ramion / Arm codes

BR-2-C-1-MS-L

BRACCIO l * TIPOLOGIA COLONNE:
Arm _Typa of column;
DIAMETRO TORRETTA: .. = COLONNE L=190
Turret diameter: Column L=190
L = GOLONNE L=230

1= 350mm Column L=230

2= 450mm

3= 600mm TIPOLOGIA CARRELLO:

Type of sled:
o e aaceio: ¢ ~ = STANDARD

- CARRELLO CON MANICOTTI A SFERE

C= CORTO - Short MS = Sied with bail bushing

M = MEDIO - Medium
L= LUNGO -Long
S = SPECIALE - Special ¢ TIPOLOGIA BRACCIO:
Type of arm:
COMBINAZIONI DA 1+12 (VEDI TABELLA)
Combinations from 1 to 12 (see table)

BRACCIO SEMPLICE BRACCIO DOPFIO CARRELLO I1=50 CARRELLO I=81
Single arm Double arm Sled 1=50 Sled I=81

b—d

%ﬁi
|

+
+

-
|

WRERE

g l0 19 lg 19009 g

|

+

I

1

"
W
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Wymiary ramion / Dimensions arms

WYMIARY RAMIENIA POJEDYNCZEGO

DIMENSIONS OF SINGLE ARMS

CENTRO TEORICO DI ATTACCO CARRELLO
Sled fixing point theoretical center

@®
|
69

ASSE STAZIONE
Station axis
20
|
68 _
|
q]
©
|
|
¢
|
|
@
|
|
@
|

CENTRO TAVOLA
_Table center
i

>
/ ASSE STAZIONE
{_Station axis P
= -~

Typ OF | oG | H L A B C K
Type mm { mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm
C 350 370 198 240 80 266 90 25°
BRI M 350 366 198 325 89 347 25  28°
L 350 366 198 420 89 442 120 28°
C 450 466 248 240 80 266 90  20°
BR2 M 450 466 248 325 89 351 25 23°
L 450 466 248 420 89 446 120 23°
C 600 616 324 240 80 266 90 15°
BR3 M 600 616 324 325 89 351 25 17°
L 600 616 324 420 89 446 120 17°
WMIARY RAMIENIA PODWOJNEGO
DIMENSIONS OF DOUBLE ARMS
Typ OF | L Al]K 8 ”l 73 S ® & o] @
Type mm | mm | mm | mm ‘ S
C 35 240 157 0©° of :
BR1D M 350 325 157 O° gi ’Wﬁo TEORICO DI ATTACCO CARRELLO
L 350 420 157 O©O° #'-g _ Sled fixing point theoretical center
= A
C 450 240 14 & 48 TT
BR2D M 450 325 14 & %4 i
L 450 420 14 & ASSE STAZIONE ol
C|le00 (240 13 [ | I\ Seorems i
BRID M 600 325 13 ¢ N
L 600 420 13  ¢&° CENTROTAVOLA | ~ L
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Wozki / Sleds

11.5 34.5 @14h7
| 21 Eq ‘
i ] o sk
1 CENTRO TEORICO DI ATTACCO BRACCIO T N
i i i Arm fixing point theoretical center : | f_"'-_ N
ol 02 w3
© ¥ Nis I
N LRist T — R oo
1Kz NINS
r o
| S|
* | 3 |
L '
o | 11.9 @6h8
B
= y PIASTRINA PER FISSAGGIO
s | PINZA NON INCLUSA DADO M6
Gripper fixing plate M6 nut |
PESO MAX (not included)
2Kg W
Max. weight ' 47
25 27 ] =
I=aiE
* | LA QUOTA MINIMA DEVE ESSERE 1.5 VOLTE LA CORSA o | Ny
VERTICALE DI INSERIMENTO DEL PEZZO ™~ 1 ASSE STAZIONE
‘ Minimum distance must be 1.5 times the component e T T station axis
| insertion vertical stroke | 78
11.5 34.5 e @14h7
21 :cé‘ =
CENTRO TEORICO DI ATTACCO BRACCIO N
T Arm fixing point theoretical center ﬁ o
o w| | @
= ]
N Q|g w3
VY N3 I =
¥| LRisHiH- 9 g
> S | X
wlé <S
UJ| e
=T ! ;z 8
i = =
b T oens
| 11.9 .
“O,!l._. | : = ~N
= | PIASTRINA PER FISSAGGIO
s PINZA NON INCLUSA DADO M6
PESO MAX Gripper fixing plate 79 M6 nut
(not included)
2Kg re | P —
Max. weight -~ | -
25 | 27
sl 8]
4 ] I
« | LA QUOTA MINIMA DEVE ESSERE 1.5 VOLTE LA CORSA "N’E : ASSE STAZIONE
—— VERTICALE DI INSERIMENTO DEL PEZZO = 20 ﬁSSE_S T 9 R
Minimum distance must be 1.5 times the component L 50 20 Qn.axes
insertion vertical stroke | 103
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Kolumna obrotowa / Rotary turrets

KOLUMNA OBROTOWA 90° (TR90)
90° ROTARY TURRET (TR90)

.......

190 (A RICHIESTA 230)
. (on request 230)

I

26

R (ARICHIESTA)
(on request)

— VERTICALE DI INSERIMENTO DEL PEZZO
Minimum distance must be 1.5 times the component

+ | LA QUOTA MINIMA DEVE ESSERE 1.5 VOLTE LA CORSA

CHARAKTERYSTYKA SPREZYN KOMPENSACYJNYCH WOZKOW TYPU“C”
COMPENSATING SPRINGS CHARACTERISTICS FOR “C” SLEDS

25 33 45 55 65 75 85 95 105 1157125135 145155 165 175 165 185 205

s 8 S y
§ﬁ %ggﬁ %E lﬂl é:a:lnl Q\:""\
85 &8 LT i 26 | NN
g g Eé §E | ' S \\Nh ™.
i | | o
1E EEE b g NN T
o = = o -] \
IR E RN
O ‘ T

20020 40 B0 BD TO BE S0 100 110 120 130 140 160 160 170 180 190 200
LUNGHEZZA MOLLA {mm)
Spring langht (mim)

%* A RICHIESTA VENGONO FORNTE MOLLE CON CARICO P ELEVATO
* Springs wilh higher ads can be suppied on nequest




Kolumny obrotowe / Rotary turrets

KOLUMNA OBROTOWA 180° (TR180)
180° ROTARY TURRET (TR180)

20
[] “
B o
= 3
|
L i SEEL
.[ Y = i i L
T A 1 L i
& |-® 1% @ — @ i
ik | T =
. + % ______ I | S |
- - —'-J" ] :
| &
| 3 o
| ROTAZIONE ALBERO Max 180°
4 ) Shaft rotation 180° max B20h7

13.5

CENTRO TAVOLA “ﬁf__
Table center

R (A RICHIESTA)
(on request)

CHARAKTERYSTYKA SPREZYN KOMPENSACYJNYCH WOZKOW TYPU “MS”
COMPENSATING SPRINGS CHARACTERISTICS FOR “MS” SLEDS

25 35 45 B85 65 75 05 08 105 115 125 135 145 155 165

g 88 &g
13 Sl
§§. b 2?. J NN
ig ggé. gg’ i i i \‘“h
: =hE- ﬁ%ﬁ
3 $ 3 = g ”\ N Il
! @ 20 20 4 & & T S0 S0 T0) 110 120 130 140 150 TEY 170
Soving langht )

* A RICHIESTA VENGOND FORNTE MOLLE CON CARICO PIUF ELEVATD
* Spnings willh higihver ioads cain e SUDDied o Meguest




Woabzki / Sleds

WOZEK MS 50 (TULEJE LOZYSKOWANE)
MS 50 SLED (BALL BUSHING)

11

635 || 11

(on request 230)

[CENTRO TEORICO DI ATTACCO BRACCIO|
Arm fixing point theoretical center

190 (A RICHIESTA 230)

119

PIASTRINA PER FISSAGGIO N
PINZA NON INCLUSA = DADO M8
Gripper fixing plate
PESO M (not included) [
2Kg . ]
Max. weight ° |
18.5 |.33.5

P
|
« | LA QUOTA MINIMA DEVE ESSERE 1.5 VOLTE LA CORSA I | @ ASSE STAZIONE
— VERTICALE DI INSERIMENTO DEL PEZZO Station axis
Minimum distance must be 1.5 times the component
| insertion vertical stroke

18.5
o
&

WOZEK MS 85 (TULEJE LOZYSKOWANE)
MS 85 SLED (BALL BUSHING)

16 42 __ @16h6

85
425
25

ASSE STAZIONE - Station axis

|
|
63.5

(on request 230 )

190 (A RICHIESTA 230)

|
ﬁi'@’l CENTRO TEORICO DI ATTACCO BRACCIO
}* Arm fixing point theoretical center

11.9

|

2

% PIASTRINA PER FISSAGGIO
[} PINZA NON INCLUSA
= Gripper fixing plate
AX (not included)

PESO M

2Kg 1
Max. weight
18.5 33.5

« | LA QUOTA MINIMA DEVE ESSERE 1.5 VOLTE LA CORSA
— VERTICALE DI INSERIMENTO DEL PEZZO
Minimum distance must be 1.5 times the component
| insertion vertical stroke

ASSE STAZIONE

Station axis

18.5
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Czujnik potozenia / Probe unit

CZUJNIK BEZPOSREDNI CTD (o doktadnosci 1 mm)
CTD DIRECT PROBE UNIT (For 1t mm difference of position)

.83 GRANI M6 PER BLOCCAGGIO &
23 30 M6 locking grub screws 32 E § -
| <9, 29 ] 92 I
30 _ 5 % é
@I = 5 T gt e Y E— § 8
STANDARD P T = o o/f
Standard g EELS B S 3
CTD-135 135 o N N a8
e 3¢
¥ ‘ 1z SE
NA ZAMOWIENIE " £33 by %
Special gl 8 < T 2 i{ T
CTD-120 120 % || P g s
CTD-150 150 o N
CTD-165 165 ~ SENSORI INDUTTIVI NON INCLUSI n ©
Inductive sensors not included I
CTD-180 180 ks 5°

CZUJNIK TRZPIENIOWY CTL (o doktadnosci 0,3 mm)
CTL LEVER-TYPE PROBE UNIT (For 0.3 mm difference of position)

O . GRANI M6 PER BLOCCAGGIO &
23 33 M6 locking grub screws 32 =~ §
- —— - - s % 'g
30 8 g g
- 73 . E
15| [0 N e o o e M
5 — -8 _!__,_____'_.___ R 3le
@__ __________ _\‘._ ] E g
STANDARD uls
Standard o | L1 ; g
CTD-135 135 & s iPs
} ) é =
+ 1] 'g}
= e {r o : :ut:
NA ZMOWIENIE =4 1.:“ © -:: A
CTD-120 120 e~
CTD-] 50 ]50 i e I SENSORI INDUTTIVI NON INCLUS/ H ©
Inducti included .y - has
CTD-165 165 © e uctive sensors ot
CTD-180 180 -

el



Wspornik do czujnikdow / Supports for probes

WSPORNIK DO CZUJNIKOW

SUPPORTS FOR PROBES
!
g! g
e [ 3 e - —————— }—
< @ © (=]
'{,‘,!g_'___‘ - e T (O R S T i G —®
s O | o Lo e —
[ 31 — 7
<l 41— T L
30
K’ B ~
\ @ S
o=y S
I;; ! !
P T N ——— Ep—— — —
| | =]
| _____issgszAZLQN_E_____\ __________________ TV S . 7
Station axis L
A 120

CENTRO TAVOLA
Table center

B I
Type mm mm mm
350 45 BS 14°

SC1C

SCIM 350 95 85 14°
SC2C 450 45 35 11°
SC2M 450 95 85 11°
SC2L 450 145 135 11°
SC3C 600 45 35 8°
SC3M 600 95 85 8°
SC3L 600 145 135 8°




Wsporniki symetryczne /Support for centred controls

WSPORNIKI SYMETRYCZNE
SUPPORT FOR CENTRED CONTROLS

|
! L ro
@ i R FE e S 17
e o Gl ol (e—— )
E— O ] [35]
| o Lr — }—
' |
18]
50
- Kk
N~
B S
o
| | Q
| |
A ASSE STAZIONE F ________ Iy P——

Station axis | | o
| | ™
|2
(I |

CENTRO TAVOLA
Table center A 120

BFEEEFEAEAEES
Type mm mm mm
350 45 5

SC1CC 29.5
SC1CM 350 95 79.5 5°
SC2CC 450 45 29.5 4°
SC2CM 450 95 79.5 4°
SC2CL 450 145 129.5 4°
SC3CC 600 45 29.5 3°
SC3CM 600 95 79.5 3°
SC3CL 600 145 129.5 3°
SC1CM: C = centrato M = medio
SC1CM: C = centred M = middle




Wsporniki symetryczne / Control gear

WSPORNIKI SYMETRYCZNE
CONTROL GEAR (RC)

120 (A RICHIESTA 150)

2 (on request 150 ) 30
[ e e E_I_l_'jj _________ =
| ) | I = _ri | L —_ -———— o~
_——:'JI O ltl———JI = ﬁL = it it S J =
ool §| &z o .
(O] 9 [ b———— - ————- e
| I | : i = 1 o
| @ | | L orod : mpsoitometi I g I el
= | 0 ~~ |
el —] T L] . O
™ | St s | -
i LT
P41 i1~ TGRANIM5 PER BLOCCAGGIO
] : :‘ Ji'L ‘1|§ M5 locking grub screws
G |f{1' N=
Nl |! A=

s GRANI M5 PER BLOCCAGGIO 30
MS5 locking grub screws
\ L = EE
..................... '_ - — — . g— —
[ R

CENTRO TAVOLA
Table center

RC 120 120 STANDARD

RC 150 150 A RICHIESTA
na zamoéwienie

£



Opis bazy maszynowe;

Ramy mechanicznych baz maszynowych MB-BR mogg byé
dostosowane do indywidualnego projektu dostarczonego przez
Klienta. Wystepujg w wersji BN, pozwalajgcej na zamontowanie
osprzetu elektrycznego poza bazg maszynowa lub w wersji BT z
szafkami na elementy elekiryczne, elektroniczne lub
pneumatyczne sterowania automatem. Szafki wyposazone sg w
wyjmowany panel, na ktérym montowane sg elementy elektryczne.
Wykonano w nim przepusty kablowe zgodne z ISO 25. Catos¢ jest
zamykana uszczelnionymi panelami. Pfaszczyzna stotu jest
zabezpieczona bardzo odporng na korozje powtokg niklowo
platynowg . Tarcza montazowa i pityta dolna sg splanowane,
tolerancja ptaszczyzny wynosi 0.5mm/m2. Na zamowienie Klienta
wykonuje sie otwory | frezowania stuzace do mocowania
dodatkowego osprzetu.

Stot obrotowo-podziatowy serii T5 firmy Autorotor zapewnia ruch
obrotowo-podziatowy tarczy z gniazdami montazowymi. Czesci
mechaniczne stolu podziatowego T5 smarowane sg w kapieli
olejowej. llos¢ mozliwych podziatéw to:
8-10-12-15-16-18-20-24-28-30-32-36.  Aluminiowa tarcza z
gniazdami montazowymi bazy maszynowej dostarczana jest z
otworami do mocowania uchwytdw elementéw montazowych.
Otwory te mogg by¢ wykonywane zgodnie z projektem
dostarczonym przez  Klienta.  Sprzegto  przecigzeniowe,
zamontowane na wale napedowym stotlu T5, zapobiega
uszkodzeniom czesSci mechanicznych w przypadku kolizji
elementéw ruchomych maszyny. Sprzegto wyposazone jest w
czujnik kontrolujgcy warunki pracy. Dzigki zastosowaniu rozwigzan
mechanicznych uruchomienie maszyny nastepuje zawsze z
zachowaniem pefnej synchronizacji mechanizméw bazy obrotowe;.

Centralna kolumna bazy maszynowej sklada sie z elementu
statego i czesci ruchomej wspartej na czterech tozyskowanych
tulejach. Ruchoma czes$¢ kolumny posiada frezowane rowki teowe
pozwalajgce na montaz ramion wykonawczych, czujnikéw i innych
akcesoridw wykonujgcych ruchy pionowe. Na czesci statej kolumny
istniej frezowana szczelina stuzaca do montazu jednostek
pneumatycznych i fotokomarek.

ok

Oscylator napedzajacy ramiona automatu jest rowniez dostarczany przez firme
Autorotor . Jest to model serii nr IT5. Ruch pionowy gtéwnego watu bazy moze
by¢ wykonywany za pomocag przekfadni mimosrodowej lub za pomocg
oscylatora z réwnolegtymi watkami. W przypadku zastosowania przektadni
mimosrodowej, mechanizm osigga predko$¢ pracy do 6000 cykli na godzing
(ok 1,7 cykli na sek. ) przy maksymalnym skoku réwnym 50mm. Wersja z
zastosowaniem oscylatora pozwala osiggna¢ predkos¢ 1000-3000 cykli na
godzine w zaleznosci od skoku pionowego watu ( 0,3-0,9 cykli na sek. ).
Maksymalny skok watu wynosi 80 mm.

Dysk napedzany przez oscylator umozliwia naped wozkow — potgczenie dysku
z wozkami nastepuje przez regulowane dzwignie, ktorych pofozenie mozna
przestawiac dzieki teowym rowkom wykonanym w dysku.

Regulujac promien pracy prowadnic mozna ustalac zakres przesuwu wozka
zainstalowanego na koncu ramienia. Dodatkowo mozna regulowac pozycije
wozka poprzez wydtuzenie lub skracanie prowadnicy. Na zyczenie Klienta
automat montazowy moze by¢ wyposazony w jednostke kontrolujgca
odpowiednie potozenie elementu pobieranego. Jednostka sktada sie z trzpienia
poruszajgcego sie w aluminiowej obudowie i testujgcego prawidtowe potoZenie
dostarczanych elementéw. Elementy przeznaczone do montazu pobierane sg
za pomocg aluminiowych ramion promieniowych wyposazonych w ruchome
wozki. Przytwierdzone do ramion promieniowych szyny o diugosci
240-325-420 mm pozwalajg na montaz jednego lub dwu wdzkdw z
prowadnicami, tak jak to opisano na poczatku katalogu. Istnieje mozliwosé
zamontowania dwu chwytakow na wozku. Sg one wéwczas amortyzowane za
pomocg sprezyn. Rozwigzanie to pozwala zapobiec zniszczeniu chwytaka w
przypadku natrafienia na wadliwy lub Zle ustawiony element montazowy
(element zdeformowany, Zle obrobiony, o ztych wymiarach, etc...).

Chwytaki pneumatyczne i i inne zewnetrzne akcesoria sterowane sg za
pomoca sygnatéw z enkodera — czujnika pofozenia stotu obrotowego.

Dzieki zastosowaniu falownika (opcjonalnie) mozna regulowa¢ predkos¢ pracy
bazy maszynowej. Rozwigzanie to pozwala réwniez na zaprogramowanie
przy$pieszen i hamowania pracy maszyny.



Machine description

TECMES MB-BR base machine bench, is made from an
electrowelded frame, and many different models can be producef to
satisfy customers’ specific requirements. The bench comes in the BN
version for electrical switchboards to be fitted on the outside of the
machine, or in the BT version with cabinets to hold electrical, electro-
nic and pneumatic equipment. The cabinets are fitted with a
removable panel to fasten the electrical equipment, holes for ISO 25
cable clamps for the connecting cables and seals for the covers. The
surface of the steel machine bench plate is treated with chemical
nickel plating. The two bench tops are ground to a flatness tolerance
of 0.5mm/m2. On request, holes or machining for fixing purposes
can be made in line with the customer's specifications.
The AUTOROTOR Series 5 rotary table provides the tooling plate
rotation: this is a mechanically driven unit with square axis and barrel
cam in oil bath. The number of stations can be:
8-10-12-15-16-18-20-24-28-30-32-36. The aluminium alloy tooling
plate comes complete with holes to fix the piece holders according
to the customer's specifications. The torque limiter mounted on the
rotary table camshaft protects the transmission and the mechanical
organs of the table in the event of colli-sion while the tooling plate is
turning. The limiter is fitted with a micro-switch that gives the
electrical release signal and a phase roller so that the rephasing takes
place in just one position, thus respecting the perfect syn-chronism of
the machine. Table transmission is accomplished with a pre-
stretched and pre-run chain, complete with a manually adjustable
chain tensioner. The encoder transmitting impulses to the angular
positioner replaces the previous mechanical cam programmer and
generates a phase signal to control pneumatic devices such as
grippers, pacers and external units.The oscilla-tor designed to drive
main shaft oscillations and subsequent radial sled movement is a
mechanical AUTOROTOR Series 5 unit with square axes and barrel
cam in oil bath.The control unit for the main shaft vertical stro-ke,
which transmits vertical movement to the arm-holder turret, can have
either an eccentric cam or a parallel axes oscillator. In the eccentric
cam version, speeds of up to 6000 cycles/hour can be achieved with
a maxi-mum vertical working stroke of 50mm.

In the oscillator version, the vertical stroke reaches 80mm although
the speed is limited to 1000-3000 cycles/hour depending on the
stroke. Reduced backlash worm screw type reducers drive the
machine transmis-sion. The cylindrical screw is made of
casehardened and tempered steel with a ground and precision-
finished involute profile, while the crown gear is made of phosphorous
bronze with long-life lubrication.The synchronized command of the
reducers is achieved with a toothed belt complete with manually
adjustable belt tensioner. Thanks to the inverter (optional) built into
the threephase brake motor, machine speed can be adjusted and the
machine can be started and stop-ped with programmable acceleration
and deceleration ramps.The machi-ne central turret consists of a
fixed part and a movable part guided on 4 bushings with high-speed
type ball cages.The movable part has two cir-cular slots to fix the
radial arms, the probes and the units that require ver-tical movement.
Another circular slot on the fixed part of the turret is for photocells
sup-ports or small pneumatic units. The oscillating disk to control the
radial stroke of the sleds that slide on the arms is fitted with dovetail
radial slots to fix the sled driving rods. By varying the working radius
of the driving rods you can adjust the sled stro-ke. By adjusting the
driving rod you can adjust the sled stroke control and the working
position of the sleds. The machine is fitted (on request) with a control
unit to check that com-ponents have been loaded correctly.The
control unit consists of a rod that slides inside an aluminium sensor-
holder body to probe components. To move components, the
machine is fitted with radial arms consisting of an aluminium casting
on which a sled is guided by a sliding shoe. Rails 240 -325 - 420mm
long are fixed to the arms and one or two sleds can be mounted on
them as shown in the examples in this catalogue.
Two columns that can be adjusted vertically by means of dead stop
col-lars enable the grippers to be fixed to the sleds.These columns
are fitted with springs for the vertical elastic compensation of the
gripper, preven-ting the grippers themselves, or other machine
organs, from breaking if defective components should be assembled
(burrs, deformed pieces, incor-rect tolerances, etc.).
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Notatki / Notes







Nasze realizacje /

Obrotowa baza maszynowa MB - BR

MECHANICAL AUTOMATION

TECMES SRL

Strada Provinciale 36 Km 3,950
26010 Vaiano Cremasco (CR) - |
Tel. +39 0373 278.623

Fax +39 0373 278.011

E-mail: tecmes@tecmes-italia.com
www.tecmes-italia.com

Linear Machine MB - BL

Przedstawicielstwo w Polsce
TB-Automation
Biuro Handlowe w Krakowie
ul. Zawita 53, 30-390 Krakéw
tel./fax + 48 12 637-13-77
e-mail: biuro@tb-automation.com.pl

TB -Aufomoﬁon www.tb-automatiom.com.pl
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