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Vazeni obchodni partnefi,



na zakladé zpétné vazby od uzivatelll podavacll, dodavatel(l soustruhi a zejména dlouholetych zkuSenosti
mych kolegu v CNC Technology jsem pro Vas pfipravil nékolik poznatk( a informaci, o kterych se domnivam,
Ze by mohly byt pro Vas uzite¢né.
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Podavace ty¢i pro Vas vyrabime vice nez 16 let.




Zvysit produktivitu obrabéni na CNC soustruzich Ize vice zpusoby. Jednim z moznych FeSeni je aplikace
podavace tyci.

Ruku v ruce s vyvojem techniky klade moderni doba stale vétsi diiraz na bezobsluznost obrabécich stroju a
jejich pfislusenstvi. Jednou z neopomenutelnych skupin patfici do velké rodiny pfisluSenstvi obrabécich
stroju jsou podavace tyci pro CNC soustruhy.

Co je to viastné podavac tyci?

Podavac tyCi je zafizeni, které bez zasahu obsluhy zajiStuje pfisun materidlu do pracovniho prostoru
soustruhu:

a) podavace bez zasobniku materialu

b) podavace se zasobnikem materialu (maji zasobnik na tyCe, ze kterého se po spotfebovani jedné
ty¢e automaticky odebere dalSi ty¢ a zasune se do vfetena.) Tak Ize zajistit nékolikahodinovy
bezobsluzny provoz.

Historie podavacu tyci

Prvni CNC podavace se zasobnikem materialu pro CNC stroje se objevuji na trhu v 80 letech.
Teprve po 4 letech plné akceptovany.
Dnes téméf kazdy druhy prodany soustruh pracuje s podavacem tyci.

Uziteéné rady pred nakupem

Pfed nakupem podavace by si mél potencialni uZivatel ujasnit nékolik véci:
» Pozadavky na zastavénou plochu.
* Pozadavky na maximalni otacky soustruhu a pozadovanou pracovni rychlost pfi obrabéni.
+ Délka, pramér a material tyci.
» Délka zbytku tyCe. (Zejména u barevnych ¢i drahych materialud).
*  Velikost vyrobni série. (S ohledem na vyhled do budoucnosti...).
« Tvar kapoty soustruhu na strané vietena. (Vy&niva kryt motoru? Jak hluboko je uloZeno vieteno?)
* Napajeni a energeticka narocnost podavace.
+ Ekonomické zhodnoceni investice

Tyto skute€nosti do zna&né miry ovliviiuji volbu mezi podavacem dlouhych a kratkych ty¢i. Rozhodne-li se
uzivatel pro podavac kratkych ty€i, mél by dale znat maximalni délku vietena s tahovou trubkou a upinaem,
vysku osy vietena nad zemi, maximalni a minimalni prdmér podavané tyCe. Dale by si mél rozmyslet, zda
chce Ci nechce podavat ty¢e na doraz v nastrojové hlavé.

Pozornost by mél téZ vénovat tvaru kapoty soustruhu. Casto se totiz stava, e kapota soustruhu na strané
konce hlavniho vietena neni hladka (vétSi rozméry elektroskfing, vyénivajici motory atd.), coz mlize zpusobit
komplikace pfi instalaci podavace. V tomto pfipadé je nutna volba podavace s odpovidajicim zdvihem
tlaéniku.

Téz by se mél ujistit, na které strané soustruhu je umisténo hlavni vieteno soustruhu, skrz které bude
podava¢ podavat ty¢, a zda tedy bude vyZadovat levé nebo pravé provedeni podavace.

V neposledni fadé by mél byt v soustruhu nainstalovan vhodny interface pro podavac. Pokud uzivatel
objednava novy soustruh s podavacem, je vyhodné koupit celé soustroji jako celek u prodejce obrabéciho
stroje. Tim je zajisténo, Ze soustruh bude vybaven vhodnym interface, jehoz volba je zakladem
bezporuchové €innosti jakéhokoliv podavace.



V dnesni dobé postupného zvysovani cen elektrické energie je vhodné zvazit i napajeni podavacu a jeho
energetickou naro¢nost.
Déleni podavacl podle napajeni:

* Pneumatické (podavani na doraz)

» Elektrické (podavani na doraz i na polohu)

Pneumatické podavace maji vétSinou celkovou energetickou spotfebu vétsi nez ty, které jsou napajeny
pouze elektrickou energii. U elektrickych podavacu odpadaiji téz problémy se stlacenym vzduchem (hluénost,
vys$Si spotfeba energie, nutnost filtrace vzduchu apod.)

Podavace kratkych ty¢i

Podavace kratkych tyCi Setfi zastavény prostor. Pfi obrabéni tyto
podavace nepfichazeji do styku s rotujici tyci, a proto u nich
nedochazi k nezadoucim vibracim. Je tedy mozné vyuzivat cely
pracovni rozsah otaCek daného soustruhu.

Dalsi vyhodou podavacu kratkych tyci je zasobnik tyéi, ktery je
soucasti podavace. Na tento nakladaci stll obsluha nalozi tyce
a po uvedeni do automatického rezimu je zajistén nékolikahodinovy bezobsluzny provoz. To znamena, ze po
zpracovani dané ty€e podavac zajisti vyhozeni zbytku do pracovniho prostoru soustruhu a nalozeni nové
ty&e ze zasobnikového stolu bez nutnosti zasahu obsluhy.

PFi obrabéni neni ty¢ v mechanickém kontaktu s podavac¢em. Ty¢ musi byt pfi obrabéni zasunuta ve vietenu
Ci vietenove vlozce. Délka obrabéné tyCe je tedy limitovana délkou vietena pfipadné vietenové viozky.

Rychlost vietena neni omezena.

Podavac¢ Spacesaver (CNC Technology)

Podavace tyéi dlouhych délek

Podavac dlouhych tyCi je zafizeni, které pfi obrabéni stabilizuje
a podepira rotujici ty€. Na konci je ty€ podepirana rotujici hlavou
tlacniku. Stabilizace se  vétSinou provadi  pomoci
hydrodynamického ucinku oleje ve vodici trubce podavace, ve
které je zasunuta obrabéna ty€. Hydrodynamicky efekt klesa s
rostouci vali mezi vodici trubkou a rotujici tyci.

PFi obrabéni je ty¢ v mechanickém kontaktu s podavacem.
Délka pouzité tyCe tedy neni omezena délkou vietena.
Rychlost otaceni vietena mize byt omezena.

Podavac Triton 112 (LNS)

Ty€ je tedy pfi obrabéni uloZzena a podepfena v podavaci a zbytek byva vétdinou vyhazovan zpét do
podavace.

Podavace dlouhych ty€i jsou odliSné i v moznostech kolik a jakym zplsobem lze nakladat tyCe. Nékteré
modely jsou vybaveny nakladacim zasobnikem ty¢i (podobné jako u podavacl kratkych ty€i), u nékterych je
nutné tyCe vkladat ruéné po kazdé spotfebované tyci. Lisi se poctem kanal(i, potfebou sefizovani pfi zméné
priiméru tyCe a délkou sefizovani na novou tyc.



Zakladni srovnani podavacéu tyéi dlouhych a kratkych délek

Podava¢ dlouhych ty¢€i Podava¢ kratkych tyci

Rozdéleni podle délky ty¢e | Schopnost b&zné podavat tyce délky 3m a vice Vétsinou max 1,5m

Priprava materialu Nutno srazet hrany ty&i Neni nutné srazet hrany, pouze nadélit

Velka hmotnost diouhych tyéi. Rozmér tyci téméf nema viiv.

Nevyvazenost pfi obrabéni jak tyde tak i vietena. | T rotoZe je tyc béhem obrabéni cela
. . ox uloZena ve vreteni (ve vietenové viozce) a
Snizeni rychlosti obrabéni:

neni v mechanickém kontaktu neni nutno
Soustruhy bézné 6000 ot./min (65mm kapacita). snizovat rychlost a obrabét Ize pfi

Délka vietena kratSi nez ty¢ = nelze naplno maximalni rychlosti.
vyuzit rychlost obrabéni, nékdy snizeni az o
50%.

Nevyvazenost a hmotnost roste s délkou ty¢e —
viz tabulka:

Vliv rozméru tyce pri — - =
e L Hmotnost tyéi v zavislosti na rozméru:
obrabéni na rychlost Délka tyce im 2m  3m  4m
Prdmér 25mm 4 6 11 15
Prdmér 40mm 10 15 29 39
Prdmér 50mm 15 23 46
Prdmér 65mm 26 39
Pramér 80mm 39
Hmotnost a nevyvazeni roste s délkou tyci.
Vliv na vieteno, upinac, povrch dilce a precisnost je velmi ¢asto podcernovan.
Z tabulky si Ize udélat predstavu jaky dopad ma délka tyCe na toleranci pfesnosti povrchu, na
loZiska vietena pokud zkusite obrabét ty¢ o hmotnosti 30kg pfi maximalni rychlosti. Riziko ohnuti
¢i nevyvazeni tyCe rapidné roste s jeho délkou.

Pfresnost vyvazeni a rychlost obrabéni ovliviiuje Celkova délka tyCe je vedena vietenem
velikost a tvar tyce, velikost zakladaciho kanalu, (vfetenovou vliozkou) jejiz velikost je

presnost vedeni tyCe ve vietenové viozce... pfizpusobena priméru a tvaru tyce.
Nutno vyménit vSe (tlacnik, vietenovou vliozku, Pokud je vietenova vlozka pfesné
tvar a velikost zakladaciho kanalu) pfi kazdé vyrobena, pak je zajisténo, Ze ty¢ je
zméné tvaru nebo prarezu tyce. uloZena pfesné v ose vietena.
Casova prodleva cca 30min. Omezeni rychlosti zde neni nutné.
Dlouhé ty€e nejsou celé vedeny ve vieteni. Vyrazné& menS§i naroky na vyménu i
Vretenova vlozka je uzplsobena vnéjsimu Casovou prodlevu.
Vedeni materialu a vliv na praméru tlaéniku. Radové minuty u podavade + doba
LY . Maximalni rychlostni limit je ovlivnén tvarem vymeény vietenové vlozky.
rychlost obrabéni a vodiciho kanalu, jeho velikosti, tvarem tyce atd.
obs[uhu’ nék'ady na PFOV df)br}'/ vysledek jeD tegy nutvné pfi kaidé
. zméné tvaru nebo priméru tyCe kompletné
vymenu vyménit vodici kandl, tlaénik atd.

Zde je nutné téz zvazit cenu vSech dill, které je
nutno ménit a naklady na vyménu (¢as po
kterou stroj stoji apod.). Zda-li jsou tyto dily v
cené podavace, Ci jako opce. Pfi nakupu
doporucujeme zkontrolovat jak slozita a ¢asové
naro€na bude tato vyména pro obsluhu.

Zde doporuduji zvazit tyto naklady pfi planovani - jak ¢asto se bude ménit tvar nebo primér
ty€e. Pokud je tato zména nutna nékolikrat tydné (napfiklad jiz 2x/tyden) a kazda vymeéna u
podavace dlouhych ty¢&i trva cca 25 az 35 min, vzniklé ztraty mohou byt vyznamné. Detailni
ekonomické zhodnoceni naleznete déle v textu.

Délka vietena obecné nema vliv na délku ProtoZe neni pfi obrabéni tyé mechanicky
3 . podavané tyce. spojena s podavacem, je max. délka tyCe
Délka vietena ovlivnéna délkou vietena (viozky).

Zpravidla délka vietena je jednim z vyznamnych faktort pfi vybéru podavace. Detailni popis
celé problematiky naleznete dale v textu.

Potfeba vétSi plochy na skladovani tyci. Mensi naroky na skladovani.
Zabrani vice prostoru podavacem. Mensi zastavéna plocha podavacem.

Poiadavky na prostor pfi Komplikovanéjsi manipulace pfi zakladani do Jednodusi manipulace pfi nakladani.
podavace. Mensi naroky na obsluhu.

manipulaci s ty€emi

Podavace kratkych ty¢i maji vétSinou délku kolem 2000mm a $itku (i se zasobnikem materialu)
cca 1000mm. Zastavéna plocha je tedy pomérné mala cca 2 m?,




Naroky na obsluhu

Vétsi naroky na obsluhu zafizeni. Jednodussi obsluha zafizeni.
Casové naro¢néji pfechod na noveé typy ty&i. | Bezobsluzny provoz pfi obrabéni.
Rychlejsi pfechod na nové typy tyci.

Na obsluhu podavacl dlouhych ty¢i se obecné kladou mnohem vétsi technické i manualini
naroky.
U podavacu kratkych ty¢i vétSinou staci kratké zaskoleni.

Poznamky Moznost znegisténi pracovisté olejem pi
zmeéné nastaveni podavace

a)

b)

VFetenova viozka

Spindle
reduction sleeve

Max. bar length

Fig. 2
Co to je?

VFetenova viloZka je ocelova trubka z bezeSvé oceli, ktera se vloZi do vietena.

Toto feSeni (jedna trubka) je vhodné zejména u velkého priméru obrabéné tyce, Ci pfi
dlouhodobém obrabéni stejného praméru ty€e. V ostatnich pfipadech majitelé soustruhi pouzivaji
ocelové trubky/trubi¢ky, které jsou vlepeny do modifikované vietenové vlozky. Modifikovana
vietenova trubka sestava vétSinou ze tfi Casti. Pfiruba na vnéjsi €asti vietena, vnitfni ¢ast a ¢ast
ktera je na strané upinace. Timto zpusobem Ize efektivné zajistit potfebné vnitfni primeéry pro rizné
ty€e. Viz. bod d) obrazek vlevo. Néktefi uzivatelé soustruhu voli modifikované vfetenové vliozky z
jiného materialu, nez je ocel (razné plasty). Je nutné pouzit material, ktery nesaje olej. Jinak zvétsi
svUj objem a Spatné se vyjima.

K éemu slouzi?
a) Zaijistuje pfesné vedeni tyCe ve vieteni. TyC udrzuje v ose vietena, udrzuje pfi obrabéni jeji
stabilitu a vyvazenost.
b) Do uréité miry ji Ize pouzit jako prodlouzeni délky vietena.

Jak se vkladaji do vretena?

20mm (0.75in) . Mezi krytem podavace tyCi a sténou
soustruhu je mala vzdalenost (doporu¢ena
je max 2cm, pracovnik nemuze vlozit ruku

do pracovniho prostoru vedeni ty&e do
O il |: soustruhu). Podavag maze
tedy byt pfekazkou a proto je

. dobré jiz pfed ndkupem podavace toto
—vyjasnit (ij. zajistit pfistup z boku soustruhu
do vrietena).
rr) T Podava¢ by mél mit dostatecny volny
prostor v misté, kde jej opousti tyc, tj.

umozni vloZzit vietenovou vlozku pfimo z pracovniho prostoru podavace bez

nutnosti odsunout podava¢ dale od soustruhu. Pokud je zde dostateény prostor, muze se vlozka
vsunout snadno do vietena a opét vyjmout.

Pokud nelze vsunout vloZzku z pracovniho prostoru podavace, je nutné zajistit jiné feSeni, napf.
pomoci odjizdéciho zafizeni podavac odsunout a misto u vietena uvolnit. Proto maji néktefi vyrobci




podavacl odjizdéci zafizeni jiz automaticky v zakladni vybavé (napf. Quick Load Ill firmy LNS) a jini
je maiji jako opci.

d) Jaké maiji byt rozméry vliozky?

Jako pfiklad zde uvedu doporuéené rozmeéry k nasim podavac¢lim SPACESAVER. Na obrazku vievo
je pouzita modifikovana vietenova viozka s vkladanymi trubiCkami a vpravo je klasicka vlozka v
jednom dilu. Modifikovana vlozka jsou tfi krouzky, do kterych se vkladaji ocelové trubky. Tyto
krouzky by nemély byt ze savého materialu.

Vyrazné mensi prGmér tyCe néz primer vietena Nepatrné mensi primér tyée néz pramer vietena

R

r

max. 30 mm max 30 mm
Vietenova vlozka
Pramér vlozky pramér tyée + (0.5 az 2.5) mm
_Souosost vlozky s vietenem max. 0.1 mm
Ukos viozky min. 3x30°
Primost tlacené tyce max. 0.5 mm/m
Volny prostor mezi koncem vlozZKy a upinacem max. 30 mm

e) Délka vietenové vlozky a jeji vliv na obrabéni a vieteno:

f)

Vzdy méjte v patrnosti, Ze pokud je viozka delSi nez vieteno a tudiz vyéniva z vietena — mize dojit k
poskozeni vietena a stroje!!!

Nasledujici informace jsou tedy pouze praktické zkuSenosti, sesbirané od nasich zakaznik(:

1. Vretenovou vlozkou Ize docilit prodlouzeni délky vietena a tudiz i prodlouzeni délky pouzité tyCe.

2. Doporuceny rozmér, o ktery Ize prodlouzit vieteno, je cca 20 - 25cm. ZéleZi na rychlosti vietena,
priméru a hmotnosti ty€e, materialu tyCe a zejména na citu obsluhy, kam az mize zajit, aby si
neznicila vieteno!

3. Pfi obrabéni nesmi byt ty¢ mimo vietenovou vloZku, jinak hrozi jeji ohnuti a nestabilni chod opét
muze poskodit vieteno!

Vztah mezi délkou tyce, délkou vietena a vybérem podavace:

Zde je nutné upozornit na Casté nedorozuméni pfi nakupu podavace tyCi. Ve skuteCnosti je
maximalni délka podavané tye omezena rozméry soustruhu — tedy délkou vietena, upinaciho valce
a upinace. Je-li tedy napf. tato délka 1200 mm, je maximalni mozna délka podavané ty¢e 1200 mm
pro podavace kratkych tyCi. Tato zdanliva nevyhoda je dana principem vedeni obrabéné tyée v
podavacich kratkych ty€i, kdy podavana ty¢ neni pfi obrabéni stabilizovana jinak nez upinadem
soustruhu. Ty¢ tedy nesmi prekroc€it délku vietena v&etné upinaciho valce a upinace. Jeji pfipadné
vychyleni je limitovano vietenovou vlozkou. To umozniuje vyuzit jiz vySe zminény cely rozsah otacek
soustruhu. A pravé tato skuteCnost méni nevyhodu kratkeé ty¢e ve vyhodu.

Ctéte tedy pozorné nazorny priklad:

Na letaku firmy XYZ, ktera nabizi podavac kratkych ty¢i, je uvedeno:

“‘Délka podavané tyce....max 1500mm” ( = na$ podava¢ umi podavat tyCe dlouhé az do
1500mm....).



Podavac tedy muze podavat ty¢e do 1500mm, ale jak dlouhé tyée mize obrabét nas soustruh?

Délka vietena naSeho soustruhu je 800mm. Pokud pouzijeme vietenovou vlozku, ktera bude
vyCnivat z vietena o cca 200mm, ziskame délku cca 1000mm.

S podavacem kratkych ty¢i tedy mizeme v tomto pfipadé pouzivat maximalné metrové tyce. Ty¢
nesmi pfi obrabéni vycnivat z vlozky. Pak nam staci podavac¢ kratkych ty¢i do 1000/1200mm. (Ale
muzeme i pouzit podava¢ do 1500mm, pouze jej budeme pouzivat pro ty¢e délky max 1m).

Pokud v naSem soustruhu chceme obrabét tyCe delSi nez 1m, musime pouzit podava¢ dlouhych tyci
nebo pouzit zafizeni “prodlouzeni vietena”.

Dale je nutné zkontrolovat u vyrobce podavace hodnotu “Maximalni vzdalenost ¢ela upinace od
hrotu tlaéniku v zadni poloze” i “pracovni zdvih tladniku”, ktera udava maximalni moznou pracovni
vzdalenost. Upozoriiuji, Ze tento Udaj je teoreticky jen “idealni”, v praxi se vdak musi pocitat s tim, Zze
podava¢ neni pfipojen na soustruh “télo na télo”, ale je mezi nimi v idealnim pfipadé vzdalenost

20mm.
Nékdy to nelze dodrzet (Elenity tvar krytu motoru vietena, pfistup k vietenu atd.).

ProdlouzZeni vietena

Pokud je celkova efektivni délka vietena + vlozky mensSi nez pozadované tyCe, Ize na trhu najit FeSeni. Jedna
se o zafizeni, které se umisti mezi soustruh a podava¢ — prodlouzeni vietena (PV). Skrz toto zafizeni je ty¢
vsouvana do vietena a pokud je ty¢ delSi nez vieteno + vlozka, je podepirano pfi otaceni timto zafizenim.

S

UPOZORNENI — &téte pedlivé:

stejnou bezpec€nost, jaka se vyZaduje od podavace (krytovani, zabranéni
kontaktu obsluhy s rotujicimi ¢astmi...).

== i I, a) Prodlouzeni vietena muze byt extrémné nebezpelné. Je nutné zajistit

-

b) VZdy je nutné zajistit maximalni nastaveni pfesnosti souososti u celé
sestavy tj. osy podavace - osy PV - osy vfietena, nebot jinak mlze byt pfi
dlouhodobém pouzivani zni€eno ulozeni a loziska vietena.

c) Je nutné pouzivat kvalitni ty&e, bez povrchovych vad. Ty€e musi byt rovné
a pfesné. Jakékoliv nepfesnosti tyCe zpUsobuji nezadouci a nestandardni
vibrace a tim i potencialni nebezpeci pro vieteno.

d) PV nesmi byt v pfimém mechanickém kontaktu se soustruhem ¢i
vietenem.

e) PV by mélo mit napojeni na TotalStop interface sestavy Podavac-Soustruh. Tim se vylouci
spusténi PV, pokud neni spravné nastaveno.

f) PV by nemélo omezovat maximalni rychlost vietena. Plati i pro nekruhové profily.

g) Vezméte v Uvahu naklady na jeho pofizeni a potfebny €as sefizeni pfi pfechodu na jiny typ tyce.
PFfi zméné praméru tyCe je nutné vyménit a sefidit vodici pouzdra tyCe v PV. Nutnost zajisténi
100% kvality tyci.

h) Bézna cena téchto zafizeni zalina od cca 5000 EURO. Opét je tedy nutné ekonomicky
zdlGvodnit nakup PV. Pfi ¢asté zméné praméru a délky tyCi se jevi ekonomicka navratnost PV
jako problematicka.

Co by mél umét Vas novy, moderni podavac kratkych tyci?




Uprava podavaci sily - udava maximalni silu, kterou bude podava& podavat tyé proti dorazu, vyhazovat
zbytek, zasouvat novou ty¢ do vietena soustruhu a jezdit v ruénim rezimu smérem vpred (k
soustruhu).

Bezpecna pozice tlaéniku (parametr #101) ve vieteni pfi soustruzeni.

Vhodnym nastavenim parametru #101 muizete zkratit ¢as nutny na podani tyce. Pfi vysouvani
tlaéniku vprfed do soustruhu dochazi vlivem vahy tlacniku k jeho prahybu. Diky tomu se tlaénik
dotyka vietenové vlozky a pfi otaeni vietene by doSlo k jeho zni€eni. Parametr #101 udava takové
vysunuti tlaéniku ze zadni polohy, kdy se tla¢nik jesté bezpe&né& nedotyka vietenove viozky.

Je-li parametr #101 > 0 (napf. 400 mm) bude podavani probihat nasledovné:

PodavaC poda ty€ a couvne o 50 mm. Nachazi-li se tlatnik vysunuty vice nez 400 mm ze zadni
polohy, couvne podavac az na pozici zadanou v parametru #101 (400 mm).

Rezim prace stroje (Podavac nebo Pouze zasobnik;):
Podavac je ve funkci automatického zasobniku se zaloZzenim nové tyCe, ty¢ je podavana druhym
vietenem nebo podobnym zafizenim. Vyhodou tohoto zpusobu podavani je, ze takto provedené
podani je velice rychlé a velice pfesné, jelikoz je provadéno druhym vietenem soustruhu. Podavac v
tomto pfipadé slouzi pouze jako automaticky zasobnik, ktery ve vhodny okamzik zajisti nalozeni
nové tyCe do soustruhu. Dal$i vyhodou tohoto zpUsobu podavani je, Ze neni tfeba pfi viastnim
podani zastavovat vieteno soustruhu, coz jesté vice zkracuje €as nutny na podani.

Ruzné délky podani (Rizné podani - kazdé liché a kazdé sudé podani mohou mit riznou délku)
R0zné rezimy prace (Automat — Simulace — Test):

Automat — Rezim pro obrabéni s automatickym bezobsluznym provozem

Simulace — testovani podavace se soustruhem bez podavani skute¢né tyce Test

—rezim pro zabéh podavace pfi vyrobé
Rizené vyhozeni zbytku (tladnikem &i novou tyé&i)

Moznost ulozeni nastavené prace do paméti podavace (pamétova mista pro ¢asto se opakujici prace)

Pocitadlo tyéi - slouzi k nastaveni poctu ty&i naloZzenych ze zasobniku, které se je$té maji zpracovat v
soustruhu.

Chybova hlaseni — snadné odstranéni nespravného nastaveni podavace dle tabulky chybovych hlaseni

Krokovani nakladaciho mechanismu - Je-li to nutné, je mozné nakladaci mechanismus reverzovat
krokovanim. Reverzaci vyuzijte pfi pohybu nakladaciho mechanismu v nestandardnich situacich
(zpFicena ty€), kdy je tfeba pohnout nakladacim mechanismem zpét.

Jazyk komunikace podavace s obsluhou — ¢estina a angli¢tina standardné, jiné jako opce
Dalkova komunikace podavace s vyrobcem - analyzy a feSeni pfipadnych obtizi pfes internet. Lze

vyrazné uSetfit naklady na servis a opravy

Instalace podavacu k soustruhu

1) Napdjeni:
Elektrické napajeni silové — 200/230/400 VAC (50/60Hz).
Pneumatické napajeni — nutno zajistit vhodny pfivod stlaeného vzduchu a jeho filtraci.



2) Mechanicka instalace:
V nékterych pfipadech je nutno pouzit pfi instalaci podavace specialni odjizdéci zafizeni, které umoznuje
odsunuti podavace od soustruhu.

Odjizdéci zafizeni se déli podle sméru odsunuti podavace:
* Odsunuti v ose vietena
* Kolmo na osu vietena
+  Sikmo, tj. pootogenim

Odjizdéci zafizeni se pouziva zejména v téchto situacich:
* Nékteré soustruhy mohou mit vétsi, vy&nivajici kryt motoru, ktery vytvaii pfekazku pro idealni
instalaci podavace k soustruhu (cca 20mm mezera)
« Sténa soustruhu na strané vstupu do vietena je €lenita, nebo neni pfistup k dviftkam
* Nelze zajistit snadny pfistup k vietenu (mazani, oprava apod.)
* Vietenové vlozZky nelze vkladat z pracovniho prostoru podavace kratkych ty¢i bez jeho odsunuti od
soustruhu

3) Elektrické propojeni interface signali:

Moderni podavace jsou vybaveny zasobnikem ty&i — stul, na ktery se pokladaji tyée. Soustruh musi byt tedy
vybaven interfacem s M-funkcemi pro podavace tyéi se zasobnikem materialu. Pokud nema interface pro
podavate se zasobnikem materialu, vétSinou podaval pouze zasouva ty¢ do vietena, ale automaticky
nezasune novou ty¢ do soustruhu.

Moderni soustruhy dnes vyrabéné tyto M-funkce standardné nabizeji. MUze nastat vSak potiz u starych
soustruhl. Zde bych radéji doporucil pfedem konzultaci s dodavateli soustruhu i podavace.
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Na obrazku je uveden pfiklad elektrického propojeni podavag-soustruh pro podavace SPACESAVER.

Minimalni pozadavek na bezpecné propojeni pro podavace SPACESAVER: LATHE
IN AUTO, CHUCK OPEN, M-CODE, BF OK, EOB, M-FINISH

Ekonomické zhodnoceni

PFi volbé jaky typ podavace koupit je nutné zvazit zejména tato hlediska:

a) Chceme obrabét jen trimetrové tyce, protoze se to zda byt vyhodnéjsi (mensi pocet zbytkd a neni
treba tyce fezat)...

Pokud budeme trvat na pozadavku obrabéni 3m tyCi vcelku, je nutné uvazovat o podavaci dlouhych
tyci.

Vzhledem k tomu, Ze tyto podavace ty&i byvaji minimalné jednou tak drahé, nez podavace kratkych
ty€i, je nutné zvazit nékteré okolnosti pfed touto volbou, mj. spocitat za jak dlouho se tato investice
vrati.

Napfiklad podavac kratkych tyCi se servo pohonem (pouze elektrické napajeni) na tyCe délky
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b)

c)

d)

1500mm stoji cca 290.000,-CZK. Pokud bychom koupili nejlevnéjsi podavac dlouhych tyC€i za cca
563.000,-CZK bez pfislusenstvi, rozdil v cené mlze tedy byt minimalné 273.500,-CZK. Za tento
rozdil vybavite druhy soustruh kratkym podavacem.

Polozte si nasledujici otazky, nez-li se rozhodnete:

Kdy dojde k navratu vioZzené investice do dlouhého podavace?

Kolik nas bude stat fezani ty¢i a zbytky pro kratky podavac?

Kdy se ztrata ze zbytkl a fezani ty¢i srovna s rozdilem 273.500,-CZK?

Kolik nas budou stat prostoje pfi vyméné praméru tyci (doba sefizeni podavaci se lisi)?

Budeme mit zajistény objednavky na velké série stejnych dilcl pro podavaé dlouhych ty¢i i v
budoucnosti? (Pro mensi a stfedni série je vhodnéjsi podavac kratkych tyci).

A k tomu v8emu je nutné pfipocist aspekty uvedené v tabulce o dlouhych a kratkych podavadich
(srazeni hran, olej apod.)

Rozmeéry hotovych dilcil, material tyce apod.

Barevné kovy jsou vyrazné drazsi, nez Zelezné. Délka zbytku u téchto ty&i muze byt jednim z faktort
s velkou vahou.

Jind kalkulace je u Zeleznych ty&i s malymi zbytky.

Kdy je vyhodné uvazovat o nakupu podavaée dlouhych ty¢i?

»  Pokud se pracuje s ty¢emi velkych sérii vyrobk( nad 5000ks a nad 200mm délky dilce
* Vymeéna prameéru &i profilu ty¢i max 1x za tyden az dva

* Pokud se pracuje pfedevsim s barevnymi drahymi kovy a jsou dlouhé zbytky

*  Pro dlouhoto¢né soustruhy, Swiss type soustruhy

Jak se o nas postara dodavatel podavace?

Jak dlouho budeme Cekat na opravu a dodani ND? Mame podavac z Taiwanu, nejspise nelze
ocCekavat tak rychlé sluzby jako v pfipadé podavace vyrobeného v CR &i v EU.

Obecné nutno zvazit:

Tvar a typ materialu

Rychlost obrabéni (otaceni vietena)

Potfebna presnost

Bezobsluzny provoz

Dalsi pozadavky (zastavba, misto a manipulace s ty¢emi, obsluha...)

Jak mame naprogramovat soustruh?

Na tuto otazku nelze podat jednozna&nou odpovéd pokryvajici vSechny fidicich systémy a modely soustruh(.

Nutno vzit v ivahu zejména moZnosti VaSeho soustruhu, napf. zda-li umozfiuje soustruh €innost v reZzimu
“Podavani se zasobnikem materialu” (M-funkce).

Obecné plati pravidlo, Ze interface kabel spojujici podavac se soustruhem je délici linii pravomoci servisniho
pracovnika podavaCe a servisniho pracovnika soustruhu. Proto vzdy doporuCujeme zajistit pfi instalaci
podavace UCast servisniho pracovnika dodavatele soustruhu.

Existuje mnoho zpusobl, jak naprogramovat soustruh s podavacem. Doporucujeme, aby test konce tyce byl
v programu pfed podanim. Tim je zajisténo, Ze v soustruhu mize byt pfi startu automatického cyklu upnuta
libovolné dlouha tyc.
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Jako pfiklad je uvedeno naprogramovani soustruhu s podavacem SPACESAVER:

1. PODAVANiI NA DORAZ

Neni-li dosazen konec ty¢e posouva podavac ty€¢ na doraz umistény v nastrojové hlavé. Po
dosazeni konce tyCe je vyvolan podprogram pro vymeénu tyCe.

Hlavni program (podavani)
Odjezd nastrojové hlavy na pozici pro vyménu nastroje
Nastaveni dorazu v nastrojové hlavé do osy vietena
Zastaveni vietena
Test konce tyce (Pfi konci tyCe skok do podprogramu pro nalozeni nové tyce)
Pfijezd dorazu pfed upichnutou ty¢
Otevieni upinace
M-fce (Podavac natladi ty¢ na doraz)
Odjezd dorazu na pozici pro obrabéni (Podavac stale tlaci ty¢ na doraz)
Zavfeni upinace (Podavac se vraci zpét)
. Prodleva pro odjeti tlaéniku zpét do zadni polohy
. Odjezd nastrojové hlavy na pozici pro vyménu nastroje
. Technologicky program
13. Skok na zacatek programu

©oNo Ok~ wDdDRE
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Podprogram (nalozeni nové tyce)
50. Napolohovani vietena (nutné pro nekruhové prafezy)
51. Otevreni upinace
52. M-fce (Podava¢ vyhazuje zbytek)
53. Prodleva 8 s pro vyhodnoceni vyhozeni
54. Pfijezd dorazu pfed upinaé
55. M-fce (Podavac¢ natlagi novou ty€ na doraz)
56. Odjezd dorazu na pozici pro srazeni ¢ela nové tyce
57. Zavieni upinace (Podava¢ se vraci zpét)
58. Prodleva pro odjeti tlaéniku zpét do zadni polohy
59. Odjezd nastrojové hlavy na pozici pro vyménu nastroje
60. Vyména nastroje
61. Srazeni Cela nové tyce
62. Odjezd nastrojové hlavy na pozici pro vyménu nastroje 63. Zvoleni dorazu
64. Navrat z podprogramu na fadek 5
2. PODAVANI NA POZICI

Neni-li dosazen konec tyCe posouva podavac ty¢ o pfedem naprogramovanou délku podani. Po
dosazeni konce tyCe je vyvolan podprogram pro vyménu tyce.

Hlavni program (podavani)

Odjezd nastrojové hlavy do bezpené pozice

Zastaveni vietena

Test konce tyCe (Pfi konci ty€e skok do podprogramu pro naloZeni nové tyce)
Otevieni upinace

M-fce (Podavac posune ty¢)

Zavieni upinace (Podavac se vraci zpét)

Prodleva pro odjeti tlaCniku zpét do zadni polohy

Technologicky program

Skok na zacatek programu

© XN~ WODNPE

Podprogram (nalozeni nové tyce)
50. Napolohovani vietena (nutné pro nekruhové prufezy)
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51. Otevreni upinace

52. M-fce (Podavac vyhazuje zbytek)

53. Prodleva 8 s pro vyhodnoceni vyhozeni

54. M-fce (Podavac vysune novou ty¢ pred upinac)
55. Zavfeni upinace (Podavac se vraci zpét)

56. Prodleva pro odjeti tlaéniku zpét do zadni polohy
57. Vyména nastroje

58. Srazeni ¢ela nové tyCe

59. Odjezd nastrojové hlavy do bezpe€né pozice

60. Navrat z podprogramu na fadek 4
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