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Véazeni obchodni partnefi,

na zakladé zpétné vazby od uzivatelll podavac(i, dodavatell soustruht a zejména dlouholetych zkuSenosti
mych kolegd v CNC Technology jsem pro Vas pfipravil nékolik poznatki a informaci, o kterych se
domnivam, Zze by mohly byt pro Vas uzite¢né.
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ZvysSit 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 dliraz na bezobsluznost obrabécich stroju a
jejich prisluSenstvi. Jednou z neopomenutelnych skupin patfici do velké rodiny pfisluSenstvi obrabécich
stroju jsou podavace ty¢i pro CNC soustruhy.

Co je to vlastn é podava € tyéi?

Podavac tyCi je zafizeni, které bez zasahu obsluhy zajiStuje pfisun materidlu do pracovniho prostoru
soustruhu:
a) podavace bez zadsobniku materialu
b) podavace se zasobnikem materidlu (maji zasobnik na tyCe, ze kterého se po spotfebovani jedné
ty¢e automaticky odebere dalSi ty¢ a zasune se do vietena.) Tak lze zajistit nékolikahodinovy
bezobsluzny provoz.

Historie podava ¢u ty éi

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

Uzite éné rady p Ffed nakupem

Pfed ndkupem podavace by si mél potencialni uzivatel ujasnit nékolik véci:
* PoZadavky na zastavénou plochu.
e Pozadavky na maximalni otacky soustruhu a pozadovanou pracovni rychlost pfi obrabéni.
» Délka, primér a material tyci.
» Délka zbytku tyCe. (Zejména u barevnych ¢i drahych materiald).
» Velikost vyrobni série. (S ohledem na vyhled do budoucnosti...).
e Tvar kapoty soustruhu na strané vietena. (Vycniva kryt motoru? Jak hluboko je uloZzeno vieteno?)
* Napjeni a energetickd naro¢nost podavace.
» Ekonomické zhodnoceni investice

Tyto skutecnosti do znacné miry ovliviuji 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 upinacem,
vySku osy vietena nad zemi, maximalni a minimalni pramér podavané ty¢e. Dale by si mél rozmyslet, zda
chce €i nechce podavat tyCe na doraz v nastrojové hlavé.

Pozornost by mél téZ vénovat tvaru kapoty soustruhu. Casto se totiZ stava, Ze kapota soustruhu na strané
konce hlavniho vietena neni hladka (vétSi rozméry elektroskfing, vy€nivajici motory atd.), coz mize zplsobit
komplikace pfi instalaci podavace. V tomto pfipadé je nutnd volba podavace s odpovidajicim zdvihem
tlacniku.

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

V neposledni fadé by mél byt v soustruhu nainstalovan vhodny interface pro podava¢. 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.

Vdnesni dobé postupného zvySovani cen elektrické energie je vhodné zvazit i napajeni podavacl a jeho
energetickou naroénost.
Déleni podavch podle napajeni:

e Pneumatické (podavani na doraz)

e 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 podava¢i odpadaji téZ problémy se stlacenym vzduchem (hlu¢nost,
vySSi spotfeba energie, nutnost filtrace vzduchu apod.)



Podava ¢e kratkych ty ¢&i

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

Dalsi vyhodou podavacu kratkych ty¢i je zasobnik ty¢i, ktery je
soucasti podavace. Na tento nakladaci stal obsluha naloZi
tyée a po uvedeni do automatického rezimu je zajistén
nékolikahodinovy bezobsluzny provoz. To znamena, Ze po
zpracovani dané tyCe podavaé zajisti vyhozeni zbytku do
pracovniho prostoru soustruhu a naloZzeni nové tyCe ze
zasobnikového stolu bez nutnosti zasahu obsluhy.

PFi obrabéni neni ty¢ v mechanickém kontaktu s podavacem.
Ty€ musi byt pfi obrabéni zasunuta ve vietenu &i vietenové
vlozce. Délka obrabéné tyce je tedy limitovana délkou vietena
pfipadné vietenové vlozky.

Rychlost vietena neni omezena.

Podava ée ty éi dlouhych délek

Podava¢ dlouhych ty€i je zafizeni, které pfi obrabéni stabilizuje
a podepira rotujici ty¢. Na konci je ty¢ podepirana rotujici
hlavou tlaéniku. 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 muze byt omezena.

Podavac Triton 112 (LNS)

Ty¢ je tedy pfi obrabéni uloZzena a podepfena v podavaci a zbytek byva vétSinou vyhazovan zpét do

podavace.

Podavace dlouhych ty¢i jsou odliSné i v moznostech kolik a jakym zplsobem lze nakladat ty¢e. Nékteré
modely jsou vybaveny nakladacim zasobnikem tyci (podobné jako u podavacl kratkych ty¢i), u nékterych je
nutné tyce vkladat ruéné po kazdé spotfebované tyci. LiSi se poctem kanald, potfebou sefizovani pfi zméné

praméru ty€e a délkou sefizovani na novou tyg..

Podavac tureckého vyrobce ABT MAKINA



Zakladni srovnani podava ¢éu ty éi dlouhych a kratkych délek

Podava € dlouhych ty €i

Podava € kratkych ty €i

Rozdéleni podle délky ty €e

Schopnost béZné podavat ty¢e délky 3m a vice

VétSinou max 1,5m

PFiprava materialu

Nutno srazet hrany tyci

Neni nutné srazet hrany, pouze nadélit

Vliv rozm éra ty €e pfi
obrab éni na rychlost
obrab éni

Velka hmotnost dlouhych tyci.

Nevyvazenost pfi obrabéni jak tyce tak i vietena.
Snizeni rychlosti obrabéni:

Soustruhy bézné 6000 ot./min (65mm kapacita).
Délka vietena kratSi nez ty¢ = nelze naplno
vyuzit rychlost obrabéni, nékdy snizeni az o
50%.

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

Rozmér ty¢i témér nema vliv.

ProtoZze je ty¢ béhem obrabéni cela
ulozena ve vieteni (ve vietenové viozce) a
neni v mechanickém kontaktu neni nutno
sniZovat rychlost a obrabét Ize pfi
maximalni rychlosti.

Hmotnost ty &i v zavislosti na rozm éru:

Délka tyce im
Primér 256mm 4
Primér 40mm 10
Primér 50mm 15
Primér 65mm 26
Primeér 80mm 39

Hmotnost a nevyvazeni roste s délkou tyci.

2m 3m 4am
6 11 15
15 29 39
23 46

39

Vliv na vireteno, upina¢, povrch dilce a precisnost je velmi ¢asto podceriovan.

Z tabulky si Ize udélat predstavu jaky dopad mé délka ty€e na toleranci presnosti povrchu, na
loZiska vietena pokud zkusite obrabét ty¢ o hmotnosti 30kg pfi maximalni rychlosti. Riziko
ohnuti ¢i nevyvazeni ty¢e rapidné roste s jeho délkou.

Vedeni materialu a vliv na
rychlost obrab éni a
obsluhu, naklady na

vym énu

PFesnost vyvazeni a rychlost obrabéni ovliviiuje
velikost a tvar tyCe, velikost zakladaciho kanalu,
presnost vedeni ty¢e ve vietenové vioZce...
Nutno vymeénit vSe (tlaénik, vietenovou vlozku,
tvar a velikost zakladaciho kanalu) pfi kazdé
zméné tvaru nebo prifezu tyce.

Casové prodleva cca 30min.

Dlouhé ty€e nejsou celé vedeny ve vietené.
Vietenova vlozka je uzpisobena vnéjSimu
praméru tla¢niku.

Maximalni rychlostni limit je ovlivnén tvarem
vodiciho kanalu, jeho velikosti, tvarem tyc¢e atd.
Pro dobry vysledek je tedy nutné nutné pfi kazdé
zméné tvaru nebo priméru tyc¢e kompletné
vyménit vodici kanal, tla¢nik atd.

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

Celkova délka tyce je vedena vietenem
(vietenovou vliozkou) jejiz velikost je
pfizpusobena priméru a tvaru tyce.
Pokud je vietenova vlozka pfesné
vyrobena, pak je zajisténo, Ze tyc je
uloZena pfesné v ose vietena.
Omezeni rychlosti zde neni nutné.
Vyrazné mensSi naroky na vyménu i
Casovou prodlevu.

Radové minuty u podavade + doba
vymeny vietenové vlozky.

Zde doporucuji zvazit tyto naklady pfi planovani - jak ¢asto se bude ménit tvar nebo primér
ty€e. Pokud je tato zména nutn& nékolikrat tydné (napriklad jiz 2x/tyden) a kazda vyména u
podavace dlouhych ty¢&i trva cca 25 az 35 min, vzniklé ztraty mohou byt vyznamné.

Detailni ekonomické zhodnoceni naleznete déle v textu.

Délka v fetena

Délka vietena obecné nema vliv na délku
podavaneé tyce.

ProtoZe neni pfi obrabéni ty¢ mechanicky
spojena s podavacem, je max. délka tyce
ovlivnéna délkou vietena (vlozky).

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

PoZadavky na prostor p Fi
manipulaci sty €emi

Potfeba vétsi plochy na skladovani ty¢i.
Zabrani vice prostoru podavacem.
Komplikovanéjsi manipulace pfi zakladani do
podavace.

Mensi naroky na skladovani.

Mensi zastavéna plocha podavacem.
Jednodusi manipulace pfi nakladani.
MenSi naroky na obsluhu.

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

V&tSi naroky na obsluhu zafizeni. Jednodussi obsluha zafizeni.
Casove narocnéjSi prechod na nové typy tyci. Bezobsluzny provoz pfi obrabéni.
Rychlejsi pfechod na nové typy ty¢i.

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

. MozZnost znecisténi pracovisté olejem pfi zméné
Poznam ky nastaveni podavace
Vretenova viozka
Spindle
reduction sleeve
Max. bar length
Fig. 2
a) Cotoje?

Vfetenova vlozka je ocelova trubka z bezeSvé oceli, ktera se vlozi do vretena.

Toto feSeni (jedna trubka) je vhodné zejména u velkého priméru obrdbéné tyce, ¢&i pfi
dlouhodobém obrabéni stejného praméru ty€e. V ostatnich pfipadech majitelé soustruhd pouzivaji
ocelové trubky/trubicky, které jsou vlepeny do modifikované vietenové vlozky. Modifikovana
vietenova trubka sestava vétsSinou ze tfi ¢asti. Pfiruba na vnéjsi Casti vietena, vnitfni ¢ast a ¢ast
ktera je na strané upinace. Titmo zplsobem Ize efektivné zajistit potfebné vnitfni priméry pro riizné
tyCe. Viz. bod d) obrazek vlevo. Néktefi uzivatelé soustruhu voli modifikované vietenové viozky
z jiného materialu, nez je ocel (rdzné plasty). Je nutné pouzit material, ktery nesaje olej. Jinak zvétsi
svUlj objem a Spatné se vyjima.

b) K éemu slouzi?
a) Zajistuje prfesné vedeni tyCe ve vietené. Ty¢ udrZuje v ose vietena, udrzuje pfi obrabéni jeji
stabilitu a vyvazenost.
b) Do urcité miry ji Ilze pouzit jako prodlouzeni délky vietena.
c) Jak se vkladaji dov fretena?

Mezi krytem podavace ty¢i a sténou
soustruhu je malé vzdalenost (doporu¢ena
je max 2cm, pracovnik nemuze vlozit ruku
do pracovniho prostoru vedeni tyCe do
0 ][: soustruhu). Podavaé muze tedy byt
prekazkou a proto je dobré jiz pred
L né&kupem podavace toto vyjasnit (tj. zajistit
pFistup z boku soustruhu do vietena).
Podava¢ by mél mit dostatecny volny
prostor v misté, kde jej opousti ty¢, ftj.
umozni vlozit vretenovou vlozku pfimo
z pracovniho prostoru podavace bez
nutnosti odsunout podavac¢ dale od soustruhu. Pokud je zde dostate¢ny prostor, mize se vlozka
vsunout snadno do vietena a opét vyjmout.
Pokud nelze vsunout vloZzku z pracovniho prostoru podavace, je nutné zajistit jiné feSeni, napfr.
pomoci odsouvaciho zafizeni podava¢ odsunout a misto u vietena uvolnit. Proto maji néktefi vyrobci
podavacl odsouvaci zafizeni jiz automaticky v zakladni vybavé (napf. Quick Load Il firmy LNS) a
jini je maji jako opci.

20mm (0.75in) _

jexxy) (4]




d) Jaké maji byt rozm éry viozky?

Jako pfiklad zde uvedu doporuéené rozméry k nasSim podavacim SPACESAVER. Na obrazku vlevo
je pouzita modifikovana vfetenova vlozka s vkladanymi trubi¢kami a vpravo je klasicka vloZzka
v jednom dilu. Modifikovana vloZka jsou tfi krouzky, do kterych se vkladaji ocelové trubky. Tyto
krouzky by nemély byt ze savého materialu.

Viyrazné mensi primér tyCe néZ primér vietena Nepatmé mensi primér tyée néz primér vietena

£

__i_ ________________________ - - i

& - 0 4

r

mar: 30 mmi| max 3 mms!
Vretenova vlozka
Primér vliozky pramér ty€e + (0,5 az 2,5) mm
Souosost vlozky s vietenem max. 0,1 mm
Ukos vlozky min. 3x30°
PFimost tlacené tyce max. 0,5 mm/m
Volny prostor mezi koncem vlozky a upinacem max. 30 mm

e) Délka vietenové vliozky a jeji vliv na obrab éni a vieteno:

Vzdy méjte v patrnosti, ze pokud je vloZzka delSi nez vieteno a tudiz vyéniva z vietena — mlze dojit k
poSkozeni vietena a stroje!!!
Nasledujici informace jsou tedy pouze praktické zkuSenosti, sesbirané od naSich zakazniku:

1. Vfetenovou vloZkou Ize docilit prodlouzeni délky vietena a tudiz i prodlouzeni délky pouzité tyce.

2. Doporuceny rozmeér, o ktery Ize prodlouzit vieteno, je cca 20 - 25cm. Zalezi na rychlosti vietena,
priméru a hmotnosti ty¢e, materialu ty¢e a zejména na citu obsluhy, kam az muze zajit, aby si
neznicila vieteno!

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

f) Vztah mezi délkou ty €e, délkou v fetena a vyb érem podava ¢e:

Zde je nutné upozornit na casté nedorozuméni pfi ndkupu podavace tyc¢i. Ve skute€nosti je
maximalni délka podavané ty¢e 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 ty¢i. Tato zdanlivd nevyhoda je dana principem vedeni obrabéné tyce v
podavacich kratkych ty¢i, kdy podavana ty¢ neni pfi obrabéni stabilizovana jinak nez upinacem
soustruhu. Ty¢ tedy nesmi prekrocCit délku vietena véetné upinaciho valce a upinace. Jeji pfipadné

soustruhu. A pravé tato skute¢nost méni nevyhodu kratké tyce ve vyhodu.
Ctéte tedy pozorné nazorny piiklad:

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 podéavat ty€e do 1500mm, ale jak dlouhé ty€e mize obrdbét ndS soustruh?

Délka vretena 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 mdzeme v tomto pfipadé pouzivat maximalné metrové tyce. Tyc
nesmi pfi obrabéni vyénivat z vlozky. Pak nam staci podavac kratkych ty¢i do 1000/21200mm. (Ale
muzeme i pouzit podava¢ do 1500mm, pouze jej budeme pouzivat pro tyée délky max 1m).
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Pokud v naSem soustruhu chceme obrabét ty€e delSi nez 1m, musime pouzit podavac dlouhych tyci
nebo pouzit zafizeni “prodlouzeni vietena”.

Déle je nutné zkontrolovat u vyrobce podavace hodnotu “Maximalni vzdalenost ¢ela upinace od
hrotu tlacniku v zadni poloze” &i “pracovni zdvih tlaéniku”, kterd udava maximalni moznou pracovni
vzdalenost. Upozornuji, Ze tento Udaj je teoreticky jen “idealni”, v praxi se vSak musi pocitat s tim, ze
podava¢ neni pfipojen na soustruh “télo na télo”, ale je mezi nimi v idedlnim pfipadé vzdalenost
20mm.

Nékdy to nelze dodrzet (€lenity tvar krytu motoru vietena, pfistup k vietenu atd.).

Prodlouzeni v Fetena

Pokud je celkova efektivni délka vietena + vlozky mensi neZz pozadované ty€e, lze 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 podepirdno pfi ota€eni timto
zafizenim.

o Mgt S~

UPOZORNENI — &téte pedlivé:
a) Prodlouzeni vietena muze byt extrémné nebezpecné. Je nutné zajistit
stejnou bezpecénost, jaka se vyzaduje od podavace (krytovani, zabranéni
kontaktu obsluhy s rotujicimi ¢astmi...).

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

c) Je nutné pouzivat kvalitni ty¢e, bez povrchovych vad. Tyée musi byt
rovné a presné. Jakékoliv nepfesnosti tyée zpusobuji nezadouci a
nestandardni vibrace a tim i potencialni nebezpeci pro vieteno.

o T d) PV nesmi byt v pfimém mechanickém kontaktu se soustruhem Cci
vietenem.

e) PV by mélo mit napojeni na TotalStop interface sestavy Podavaé-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 Gvahu naklady na jeho pofizeni a potfebny €as sefizeni pfi pfechodu na jiny typ tyce.
Pfi zméné praméru ty€e je nutné vyménit a sefidit vodici pouzdra ty¢e v PV. Nutnost zajiSténi
100% kvality ty¢i.

h) BéZna cena téchto zafizeni za¢ina od cca 5000 EURO. Opét je tedy nutné ekonomicky

zd{vodnit ndkup PV. Pfi ¢asté zméné priméru a délky tyCi se jevi ekonomickd navratnost PV
jako problematicka.

Co by m él um ét V&S novy, moderni podava ¢ kratkych ty &i?

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

Bezpe €na pozice tla éniku (parametr #101) ve vfeteni pfi soustruzeni.
Vhodnym nastavenim parametru #101 muzete zkratit ¢as nutny na podani tyCe. Pfi vysouvani
tlacniku vpfed do soustruhu dochazi vlivem vahy tlaéniku k jeho prihybu. Diky tomu se tlacnik
dotyka vietenové vlozky a pfi otaceni vietene by doSlo k jeho zni¢eni. Parametr #101 udava takové
vysunuti tlaniku ze zadni polohy, kdy se tlanik jeSté bezpecné nedotyka vietenové vlozky.
Je-li parametr #101 > 0 (napf. 400 mm) bude podavani probihat nasledovné:
Podavac¢ podéa ty¢ a couvne o 50 mm. Nachazi-li se tlacnik vysunuty vice nez 400 mm ze zadni
polohy, couvne podavaé az na pozici zadanou v parametru #101 (400 mm).
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Rezim prace stroje (Podavac¢ nebo Pouze zasobnik;):
Podavac je ve funkci automatického zasobniku se zalozenim nové tyce, ty¢ je podavana druhym
vietenem nebo podobnym zafizenim. Vyhodou tohoto zplsobu podavani je, Ze takto provedené
podani je velice rychlé a velice pfesné, jelikoz je provadéno druhym vietenem soustruhu. Podavac v
tomto pripadé slouzi pouze jako automaticky zasobnik, ktery ve vhodny okamzik zajisti nalozeni
nové ty¢e do soustruhu. DalSi vyhodou tohoto zplsobu podavéani je, Ze neni tfeba pfi vlastnim
podani zastavovat vieteno soustruhu, coz jesté vice zkracuje ¢as nutny na podani.

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

Automat — Rezim pro obrabéni s automatickym bezobsluZznym provozem

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

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

Moznost uloZeni nastavené prace do pam éti podavace (pamétova mista pro ¢asto se opakujici prace)

Pocitadlo ty €i - slouzi k nastaveni poctu ty¢i nalozenych ze zasobniku, které se jeSté maji zpracovat
v soustruhu.

Chybové 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 podava ¢€e s obsluhou — ¢eStina a angli¢tina standardné, jiné jako opce

Déalkova komunikace podava ¢&e s vyrobcem — analyzy a feSeni pfipadnych obtizi pfes internet. Lze
vyrazné usetfit naklady na servis a opravy

Instalace podava €éu k soustruhu

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

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

Odsouvaci zafizeni se déli podle sméru odsunuti podavace:
* Odsunuti v ose vietena
» Kolmo na osu vietena
«  Sikmo, tj. pooto&enim

Odsouvaci zafizeni se pouziva zejména v téchto situacich:
* Neékteré soustruhy mohou mit vétsi, vyénivajici kryt motoru, ktery vytvari prekazku pro idealni
instalaci podavac¢e k soustruhu (cca 20mm mezera)
» Sténa soustruhu na strané vstupu do vietena je ¢lenitd, nebo neni pfistup k dvitkam
* Nelze zajistit snadny pfistup k vietenu (mazani, oprava apod.)
» Vretenové vlozky nelze vkladat z pracovniho prostoru podavace kratkych ty¢i bez jeho odsunuti od
soustruhu



3) Elektrické propojeni interface signal  u:

Moderni podavace jsou vybaveny zasobnikem ty¢i — stul, na ktery se pokladaji tyCe. Soustruh musi byt tedy
vybaven interfacem s M-funkcemi pro podavace ty¢i se zdsobnikem materidlu. Pokud nemad interface pro
podavace se zasobnikem materialu, vétSinou podava¢ pouze zasouva ty¢ do vietena, ale automaticky
nezasune novou ty¢ do soustruhu.

Moderni soustruhy dnes vyrdbéné tyto M-funkce standardné nabizeji. MiZe nastat vSak potiz u starych
soustruht. Zde bych radéji doporucil pfedem konzultaci s doavteli soustruhu i podavace.

LATHE BARFEEDER
Fr - ] [ —XT ___________ ]
] L1 I\,1 1 J\,I [
| 200/230/400 VAC < T 12 . | ) > Q1 |
| I j |
| | | l
| T JPE_ YE-GR |PE - |
1 = | | = l
| | | |
| | | |
' (19 19 8 st T |
I .20 20 7 !l L E-STOP l
T 21 21 T8 I
| 2 2 9 ~ E-STOP |
| |
, ? |4 4 110 '
E-sToP | N5 5 11 E-STOP
| ' 6 6 T12 |
| E-STOP | ~ 7 7 13 E-sToP |
| l
| | | |
| T,a 8 = 24 VDC FROM BF INPUTS |
| M—CODE ] 9 L M—CODE |
Iboor cLoSED/LATHE IN AUT. n__u 15 LATHE IN AUTO |
| CHUCK OPEN (42 i2 |6 COLLET OPEN I
| | | |
| I | [
L13 13 |19 |
AY
| VOLTAGE FROM LATHE k OUTPUTS
| | | |
| o 1420 h2 BARFEEDER OK |
‘24 2 K4 Reserv
| 6 16 21 K5 eserve |
1 ¢ END OF BAR
| 17 1l 23 kG SPINDLE ENABLE |
I 1" 18 18 }.22 K7 M=FINISH |
L J L - - B

STANDARD_104.DWG
Na obrazku je uveden priklad 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
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Ekonomické zhodnoceni

P¥i volbé jaky typ podavace koupit je nutné zvazit zejména tato hlediska:

a) Chceme obrab ét jen t Fimetrové ty €e, protoZe se to zda byt vyhodn éjSi (menSi po éet zbytk G a neni

b)

d)

e)

tfeba ty e fezat)...

Pokud budeme trvat na pozadavku obrabéni 3m ty¢i 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 podava¢ kratkych ty&i se srvo pohonem (pouze elektrické napéjeni) na tyCe délky
1500mm stoji cca 11 000 EUR. Pokud bychom koupili nejlevnéjSi podava¢ dlouhych ty¢i za cca 25
000 EUR bez pfisluSenstvi, rozdil v cené muze tedy byt minimalné 14 000 EUR.

PoloZte si nasledujici otazky, nez-li se rozhodnete

Kdy dojde k navratu vlozené investice do dlouhého podavace?

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

Kdy se ztrata ze zbytk( a fezani ty¢i srovna s rozdilem 14 000 EUR?

Kolik nas budou stéat prostoje pfi vyméneé praméru ty¢i (doba sefizeni podavacu se 1iSi)?

Budeme mit zajiStény objednavky na velké série stejnych dilc pro podavac¢ dlouhych tyé&i i v
budoucnosti? (Pro mensi a stfedni série je vhodnéjsi podavac kratkych tyci).

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

Rozm éry hotovych dilc G, material ty ée apod.

Barevné kovy jsou vyrazné drazsi, nez Zelezné. Délka zbytku u téchto ty¢i muze byt jednim z faktor(
s velkou véhou.
Jina kalkulace je u Zeleznych ty¢i s malymi zbytky.

Kdy je vyhodné uvazovat o nakupu podava  €e dlouhych ty €i?

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

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

e Pro dlouhoto¢né soustruhy, Swiss type soustruhy

Jak se o nas postara dodavatel podava ¢e?

Jak dlouho budeme Cekat na opravu a dodani ND? Mame podava¢ z Taiwanu, nejspiSe nelze
ocekévat tak rychlé sluzby jako v pfipadé podavace vyrobeného v CR €i v EU.

Obecn é nutno zvazit:

Tvar a typ materialu

Rychlost obrabéni (otaceni vietena)

Potfebna presnost

Bezobsluzny provoz

DalSi pozadavky (zastavba, misto a manipulace s tyéemi, obsluha...)
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Jak mame naprogramovat soustruh?

Na tuto otazku nelze podat jednozna¢nou odpovéd pokryvajici vSechny Fidicich systémy a modely
soustruhd.

Nutno vzit v Gvahu zejména moznosti Vaseho soustruhu, napf. zda-li umozfuje soustruh €innost v rezimu
“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 zpusobd, jak naprogramovat soustruh s podavaéem. Doporucujeme, aby test konce ty¢e byl
v programu pfed podanim. Tim je zajiSténo, Ze v soustruhu maze byt pfi startu automatického cyklu upnuta
libovolné dlouhé ty¢.

Jako pfiklad je uvedeno naprogramovani soustruhu s podavacem SPACESAVER:

1. PODAVANI 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)

1. Odjezd néstrojové hlavy na pozici pro vyménu nastroje
Nastaveni dorazu v nastrojové hlavé do osy vietena
Zastaveni vietena
Test konce ty€e (Pfi konci ty¢e skok do podprogramu pro naloZeni nové tyce)
Pfijezd dorazu pfed upichnutou ty¢
Otevieni upinace
M-fce (Podavac natlaci ty¢ na doraz)

Odjezd dorazu na pozici pro obrabéni (Podavac stéle tlaci ty¢ na doraz)
Zavfeni upinace (Podavac se vraci zpét)

. Prodleva pro odjeti tlacniku zpét do zadni polohy

11. Odjezd néstrojové hlavy na pozici pro vyménu nastroje

12. Technologicky program

13. Skok na zacatek programu

©OoNOO WD
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Podprogram (naloZeni nové ty c¢e)

50. Napolohovani vietena (nutné pro nekruhové prarezy)
51. Otevreni upinace

52. M-fce (Podavac vyhazuje zbytek)

53. Prodleva 8 s pro vyhodnoceni vyhozeni —
54. P¥jezd dorazu pred upinaé [Man [~ & 1
55. M-fce (Podava¢ natla¢i novou ty€ na doraz)

56. Odjezd dorazu na pozici pro srazeni ¢ela nové tyce

57. Zavfeni upinae (Podavac se vraci zpét) o
58. Prodleva pro odjeti tlacniku zpét do zadni polohy %
59. Odjezd nastrojové hlavy na pozici pro vymeénu nastroje

60. Vymeéna nastroje

61. Srazeni Cela nové tyCe

62. Odjezd nastrojové hlavy na pozici pro vymeénu nastroje

63. Zvoleni dorazu

64. Navrat z podprogramu na rfadek 5
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2. PODAVANI NA POZICI

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

Hlavni program (podavani)

1. Odjezd néstrojové hlavy do bezpecné pozice

Zastaveni vietena

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

M-fce (Podavaé posune tyc)

Zavfeni upinace (Podavac se vraci zpét)

Prodleva pro odjeti tlacniku zpét do zadni polohy

Technologicky program

Skok na za¢éatek programu

©CoNoOO~wWD

Podprogram (naloZeni nové ty c¢e)

50. Napolohovani vietena (nutné pro nekruhové prarezy)
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. Vymeéna nastroje

58. Srazeni Cela nové tyce

59. Odjezd nastrojové hlavy do bezpecné pozice

60. Navrat z podprogramu na fadek 4

Seznam pouZité literatury:

Firemni literatura a prezentace firmy CNC Technology, s.r.0.
Firemni literatura a prezentace firmy ABT Makina

Firemni literatura a prezentace firmy Samsys

Firemni literatura a prezentace firmy LNS
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