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Vá�ení obchodní partne �i, 
 
na základ�  zp� tné vazby od u�ivatel �  podava�� , dodavatel�  soustruh�  a zejména dlouholetých zkušeností 
mých koleg�  v CNC Technology jsem pro Vás p�ipravil n� kolik poznatk�  a informací, o kterých se 
domnívám, �e by mohly být pro Vás u�ite � né. 
 
Jsme p�ipraveni podat Vám bli�ší informace. 
 
Obsah: 
 

�  Co je to podava�  ty� í?   Str.3 

�  Historie podava��  ty� í   Str.3 

�  U�ite � né rady p�ed nákupem  Str.3 

�  Podava� e krátkých ty� í   Str.4 

�  Podava� e ty� í dlouhých délek  Str.4 

�  Základní srovnání podava��  ty� í dlouhých a krátkých délek Str.5 

�  V�etenová vlo�ka   Str.6 

�  Prodlou�ení v �etena   Str.8 

�  Co by m� l um� t Váš nový, moderní podava�  krátkých ty� í?  Str.8 

�  Instalace podava��  k soustruhu  Str.9 

�  Ekonomické zhodnocení  Str.11 

�  Jak naprogramovat soustruh s podava� em   Str. 12 

 
 

 
 

Podava � e ty � í pro Vás vyrábíme více jak 12 let.  
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Zvýšit produktivitu obráb� ní na CNC soustruzích lze více zp� soby. Jedním z mo�ných �ešení je aplikace 
podava� e ty� í.  
Ruku v ruce s vývojem techniky klade moderní doba stále v� tší d� raz na bezobslu�nost obráb � cích stroj�  a 
jejich p�íslušenství. Jednou z neopomenutelných skupin pat�ící do velké rodiny p�íslušenství obráb� cích 
stroj�  jsou podava� e ty� í pro CNC soustruhy. 
 

Co je to vlastn �  podava �  ty � í? 
 
Podava�  ty� í je za�ízení, které bez zásahu obsluhy zajiš� uje p�ísun materiálu do pracovního prostoru 
soustruhu: 

a) podava� e bez zásobníku materiálu 
b) podava� e se zásobníkem materiálu (mají zásobník na ty� e, ze kterého se po spot�ebování jedné 

ty� e automaticky odebere další ty�  a zasune se do v�etena.) Tak lze zajistit n� kolikahodinový 
bezobslu�ný provoz. 

 
 

Historie podava ��  ty � í 
 
První CNC podava� e se zásobníkem materiálu pro CNC stroje se objevují na trhu v 80 letech. 
Teprve po 4 letech pln�  akceptovány. 
Dnes tém��  ka�dý druhý prodaný soustruh pracuje s podava � em ty� í.  
 
 

U�ite � né rady p � ed nákupem  
 
P�ed nákupem podava� e by si m� l potenciální u�ivatel ujasnit n � kolik v� cí: 

·  Po�adavky na zastav � nou plochu.  
·  Po�adavky na maximální otá � ky soustruhu a po�adovanou pracovní rychlost p � i obráb� ní. 
·  Délka, pr� m� r a materiál ty� í. 
·  Délka zbytku ty� e. (Zejména u barevných � i drahých materiál� ). 
·  Velikost výrobní série. (S ohledem na výhled do budoucnosti…). 
·  Tvar kapoty soustruhu na stran�  v�etena. (Vy� nívá kryt motoru? Jak hluboko je ulo�eno v �eteno?) 
·  Napájení a energetická náro� nost podava� e. 
·  Ekonomické zhodnocení investice 

 
Tyto skute� nosti do zna� né míry ovliv� ují volbu mezi podava� em dlouhých a krátkých ty� í. Rozhodne-li se 
u�ivatel pro podava �  krátkých ty� í, m� l by dále znát maximální délku v�etena s tahovou trubkou a upína� em, 
výšku osy v�etena nad zemí, maximální a minimální pr� m� r podávané ty� e. Dále by si m� l rozmyslet, zda 
chce � i nechce podávat ty� e na doraz v nástrojové hlav� .  
 
Pozornost by m� l té� v � novat tvaru kapoty soustruhu. � asto se toti� stává, �e kapota soustruhu na stran �  
konce hlavního v�etena není hladká (v� tší rozm� ry elektrosk�ín� , vy� nívající motory atd.), co� m � �e zp � sobit 
komplikace p�i instalaci podava� e. V tomto p�ípad�  je nutná volba podava� e s odpovídajícím zdvihem 
tla� níku. 
 
Té� by se m � l ujistit, na které stran�  soustruhu je umíst� no hlavní v�eteno soustruhu, skrz které bude 
podava�  podávat ty� , a zda tedy bude vy�adovat levé nebo pravé provede ní podava� e.  
V neposlední �ad�  by m� l být v soustruhu nainstalován vhodný interface pro podava� . Pokud u�ivatel 
objednává nový soustruh s podava� em, je výhodné koupit celé soustrojí jako celek u prodejce obráb� cího 
stroje. Tím je zajišt� no, �e soustruh bude vybaven vhodným interface, jeh o� volba je základem 
bezporuchové � innosti jakéhokoliv podava� e.  
 
Vdnešní dob�  postupného zvyšování cen elektrické energie je vhodné zvá�it i napájení podava ��  a jeho 
energetickou náro� nost. 
D� lení podav��  podle napájení: 

·  Pneumatické (podávání na doraz) 
·  Elektrické (podávání na doraz i na polohu) 

Pneumatické podava� e mají v� tšinou celkovou energetickou spot�ebu v� tší ne� ty, které jsou napájeny 
pouze elektrickou energií. U elektrických podava��  odpadají té� problémy se stla � eným vzduchem (hlu� nost, 
vyšší spot�eba energie, nutnost filtrace vzduchu apod.) 
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Podava � e krátkých ty � í 
 
Podava� e krátkých ty� í šet�í zastav� ný prostor. P� i obráb� ní 
tyto podava� e nep�icházejí do styku s rotující ty� í, a proto u 
nich nedochází k ne�ádoucím vibracím. Je tedy mo�né  
vyu�ívat celý pracovní rozsah otá � ek daného soustruhu.  
Další výhodou podava��  krátkých ty� í je zásobník ty� í, který je 
sou� ástí podava� e. Na tento nakládací st� l obsluha nalo�í 
ty� e a po uvedení do automatického re�imu je zajišt � n 
n� kolikahodinový bezobslu�ný provoz. To znamená, �e p o 
zpracování dané ty� e podava�  zajistí vyhození zbytku do 
pracovního prostoru soustruhu a nalo�ení nové ty � e ze 
zásobníkového stolu bez nutnosti zásahu obsluhy. 
P�i obráb� ní není ty�  v mechanickém kontaktu s podava� em. 
Ty�  musí být p� i obráb� ní zasunuta ve v�etenu � i v�etenové 
vlo�ce. Délka obráb � né ty� e je tedy limitována délkou v�etena 
p�ípadn�  v�etenové vlo�ky.  
Rychlost v�etena není omezena.  

          Podava�  Spacesaver (CNC Technology) 
 
 
 
Podava � e ty � í dlouhých délek  
 
Podava�  dlouhých ty� í je za�ízení, které p� i obráb� ní stabilizuje 
a podepírá rotující ty� . Na konci je ty�  podepírána rotující 
hlavou tla� níku. Stabilizace se v� tšinou provádí pomocí 
hydrodynamického ú� inku oleje ve vodicí trubce podava� e, ve 
které je zasunuta obráb� ná ty� . Hydrodynamický efekt klesá s 
rostoucí v� lí mezi vodicí trubkou a rotující ty� í.  
P�i obráb� ní je ty�  v mechanickém kontaktu s podava� em. 
Délka pou�ité ty � e tedy není omezena délkou v�etena.  
Rychlost otá� ení v�etena m� �e být omezena. 
 
               Podava�  Triton 112 (LNS) 
 
Ty�  je tedy p� i obráb� ní ulo�ena a podep �ena v podava� i a zbytek bývá v� tšinou vyhazován zp� t do 
podava� e. 
Podava� e dlouhých ty� í jsou odlišné i v mo�nostech kolik a jakým zp � sobem lze nakládat ty� e. N� které 
modely jsou vybaveny nakládacím zásobníkem ty� í (podobn�  jako u podava��  krátkých ty� í), u n� kterých je 
nutné ty� e vkládat ru� n�  po ka�dé spot �ebované ty� i. Liší se po� tem kanál� , pot�ebou se�izování p� i zm� n�  
pr� m� ru ty� e a délkou se�izování na novou ty� .. 

 
Podava�  tureckého výrobce ABT MAKINA 
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Základní srovnání podava ��  ty � í dlouhých a krátkých délek  
 
 

 Podava �  dlouhých ty � í Podava �  krátkých ty � í 
Rozd� lení podle délky ty � e Schopnost b� �n �  podávat ty� e délky 3m a více V� tšinou max 1,5m 

P� íprava materiálu Nutno srá�et hrany ty � í Není nutné srá�et hrany, pouze nad � lit 
 
Velká hmotnost dlouhých ty� í. 
Nevyvá�enost p �i obráb� ní jak ty� e tak i v�etena. 
Sní�ení rychlosti obráb � ní: 
Soustruhy b� �n �  6000 ot./min (65mm kapacita). 
Délka v�etena kratší ne� ty �  = nelze naplno 
vyu�ít rychlost obráb � ní, n� kdy sní�ení a� o 
50%. 
Nevyvá�enost a hmotnost roste s délkou ty � e – 
viz tabulka: 

 
Rozm� r ty� í tém��  nemá vliv. 
Proto�e je ty �  b� hem obráb� ní celá 
ulo�ena ve v �eteni (ve v�etenové vlo�ce) a 
není v mechanickém kontaktu není nutno 
sni�ovat rychlost a obráb � t lze p�i 
maximální rychlosti. 

Vliv rozm � r�  ty � e p� i 
obráb � ní na rychlost 

obráb � ní 

Hmotnost ty � í v závislosti na rozm � ru: 
Délka ty� e 1m 2m 3m 4m 
Pr� m� r 25mm 4 6 11 15 
Pr� m� r 40mm 10 15 29 39 
Pr� m� r 50mm 15 23 46 61 
Pr� m� r 65mm 26 39 78 103 
Pr� m� r 80mm 39 59 118 157 

Hmotnost a nevyvá�ení roste s délkou ty � í.  
Vliv na v�eteno, upína� , povrch dílce a precisnost je velmi � asto podce� ován. 
Z tabulky si lze ud� lat p�edstavu jaký dopad má délka ty� e na toleranci p�esnosti povrchu, na 
lo�iska v �etena pokud zkusíte obráb� t ty�  o hmotnosti 30kg p�i maximální rychlosti. Riziko 
ohnutí � i nevyvá�ení ty � e rapidn�  roste s jeho délkou. 
 
 
P�esnost vyvá�ení a rychlost obráb � ní ovliv� uje 
velikost a tvar ty� e, velikost zakládacího kanálu,  
p�esnost vedení ty� e ve v�etenové vlo�ce... 
Nutno vym� nit vše (tla� ník, v�etenovou vlo�ku, 
tvar a velikost zakladacího kanálu) p�i ka�dé 
zm� n�  tvaru nebo pr�� ezu ty� e. 
� asová prodleva cca 30min. 
Dlouhé ty� e nejsou celé vedeny ve v�eten� . 
V�etenová vlo�ka je uzp � sobena vn� jšímu 
pr� m� ru tla� níku.  
Maximální rychlostní limit je ovlivn� n tvarem 
vodicího kanálu, jeho velikostí, tvarem ty� e atd.  
Pro dobrý výsledek je tedy nutné nutné p�i ka�dé 
zm� n�  tvaru nebo pr� m� ru ty� e kompletn�  
vym� nit vodicí kanál, tla� ník atd.  
Zde je nutné té� zvá�it cenu všech díl � , které je 
nutno m� nit a náklady na vým� nu (� as po kterou 
stroj stojí apod.). Zda-li jsou tyto díly v cen�  
podava� e, � i jako opce. P�i nákupu 
doporu� ujeme zkontrolovat jak slo�itá a � asov�  
náro� ná bude tato vým� na pro obsluhu.   

 
Celková délka ty� e je vedena v�etenem 
(v�etenovou vlo�kou) její� velikost je 
p�izp� sobena pr� m� ru a tvaru ty� e.  
Pokud je v�etenová vlo�ka p �esn�  
vyrobena, pak je zajišt� no, �e ty �  je 
ulo�ena p �esn�  v ose v�etena.  
Omezení rychlosti zde není nutné. 
Výrazn�  menší nároky na vým� nu i 
� asovou prodlevu. 
� ádov�  minuty u podava� e + doba 
vým� ny v�etenové vlo�ky. 
 

Vedení materiálu a vliv na 
rychlost obráb � ní a 
obsluhu, náklady na 

vým � nu 

Zde doporu� uji zvá�it tyto náklady p �i plánování - jak � asto se bude m� nit tvar nebo pr� m� r 
ty� e. Pokud je tato zm� na nutná n� kolikrát týdn�  (nap�íklad ji� 2x/týden) a ka�dá vým � na u 
podava� e dlouhých ty� í trvá cca 25 a� 35 min, vzniklé ztráty mohou být v ýznamné. 
Detailní ekonomické zhodnocení naleznete dále v textu. 
   
 
Délka v�etena obecn�  nemá vliv na délku 
podávané ty� e. 

 
Proto�e není p �i obráb� ní ty�  mechanicky 
spojena s podava� em, je max. délka ty� e 
ovlivn� na délkou v�etena (vlo�ky).  Délka v � etena 

Zpravidla délka v�etena je jedním z významných faktor�  p�i výb� ru podava� e. 
Detailní popis celé problematiky naleznete dále v textu. 
 
 
Pot�eba v� tší plochy na skladování ty� í. 
Zabrání více prostoru podava� em. 
Komplikovan� jší manipulace p�i zakládání do 
podava� e. 

 
Menší nároky na skladování. 
Menší zastav� ná plocha podava� em. 
Jednoduší manipulace p�i nakládání. 
Menší nároky na obsluhu. 

Po�adavky na prostor p � i 
manipulaci s ty � emi 

Podava� e krátkých ty� í mají v� tšinou délku kolem 2000mm a ší�ku (i se zásobníkem materiálu) 
cca 1000mm. Zastav� ná plocha je tedy pom� rn�  malá cca 2 m2.  
 

 



 6 

 
V� tší nároky na obsluhu za�ízení. 
� asov�  náro� n� jší p�echod na nové typy ty� í. 

 
Jednodušší obsluha za�ízení. 
Bezobslu�ný provoz p �i obráb� ní. 
Rychlejší p�echod na nové typy ty� í. Nároky na obsluhu Na obsluhu podava��  dlouhých ty� í se obecn�  kladou mnohem v� tší technické i manuální 

nároky.  
U podava��  krátkých ty� í v� tšinou sta� í krátké zaškolení.  
 

Poznámky 

 
Mo�nost zne � išt� ní pracovišt�  olejem p�i zm� n�  
nastavení podava� e 
 

 

 
 

V� etenová vlo�ka  
 

 

a) Co to je? 
V�etenová vlo�ka je ocelová trubka z bezešvé oceli, k terá se vlo�í do v �etena. 
Toto �ešení (jedna trubka) je vhodné zejména u velkého pr� m� ru obráb� né ty� e, � i p� i 

dlouhodobém  obráb� ní stejného pr� m� ru ty� e. V ostatních p�ípadech majitelé soustruh�  pou�ívají 
ocelové trubky/trubi� ky, které jsou vlepeny do modifikované v�etenové vlo�ky. Modifikovaná 
v�etenová trubka sestává v� tšinou ze t� í � ástí. P�íruba na vn� jší � ásti v�etena, vnit�ní � ást a � ást 
která je na stran�  upína� e. Títmo zp� sobem lze efektivn�  zajistit pot�ebné vnit�ní pr� m� ry pro r� zné 
ty� e. Viz. bod d) obrázek vlevo. N� kte�í u�ivatelé soustruhu volí modifikované v �etenové vlo�ky 
z jiného materiálu, ne� je ocel (r � zné plasty). Je nutné pou�ít materiál, který nesaje  olej. Jinak zv� tší 
sv� j objem a špatn�  se vyjímá. 

 
b) K � emu slou�í? 

a) Zajiš�uje p�esné vedení ty� e ve v�eten� . Ty�  udr�uje v ose v �etena, udr�uje p � i obráb� ní její 
stabilitu a vyvá�enost. 

b) Do ur� ité míry ji lze pou�ít jako prodlou�ení délky v �etena. 
 

c) Jak se vkládají do v � etena? 
Mezi krytem podava� e ty� í a st� nou 
soustruhu je malá vzdálenost (doporu� ená 
je max 2cm, pracovník nem� �e vlo�it ruku 
do pracovního prostoru vedení ty� e do 
soustruhu). Podava�  m� �e tedy být 
p�eká�kou a proto je dobré ji� p �ed 
nákupem podava� e toto vyjasnit (tj. zajistit 
p�ístup z boku soustruhu do v�etena).  
Podava�  by m� l mít dostate� ný volný 
prostor v míst� , kde jej opouští ty� , tj. 
umo�ní vlo�it v �etenovou vlo�ku p �ímo 
z pracovního prostoru podava� e bez 

nutnosti odsunout podava�  dále od soustruhu. Pokud je zde dostate� ný prostor, m� �e se vlo�ka 
vsunout snadno do v�etena a op� t vyjmout. 
Pokud nelze vsunout vlo�ku z pracovního prostoru po dava� e, je nutné zajistit jiné �ešení, nap�. 
pomocí odsouvacího za�ízení podava�  odsunout a místo u v�etena uvolnit. Proto mají n� kte�í výrobci 
podava��  odsouvací za�ízení ji� automaticky v základní výbav �  (nap�. Quick Load III  firmy LNS) a 
jiní je mají jako opci. 

Max. bar length

Spindle
reduction sleeve

Fig. 2
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d) Jaké mají být rozm � ry vlo�ky? 

 
Jako p�íklad zde uvedu doporu� ené rozm� ry k našim podava�� m SPACESAVER. Na obrázku vlevo 
je pou�ita modifikovaná v �etenová vlo�ka s vkládanými trubi � kami a vpravo je klasická vlo�ka 
v jednom dílu. Modifikovaná vlo�ka jsou t � i krou�ky, do kterých se vkládají ocelové trubky. T yto 
krou�ky by nem � ly být ze savého materiálu.  
 

 
V�etenová vlo�ka 

Pr� m� r vlo�ky pr � m� r ty� e + (0,5 a� 2,5) mm 

Souosost vlo�ky s v �etenem max. 0,1 mm 

Úkos vlo�ky min. 3x30
 

P�ímost tla� ené ty� e max. 0,5 mm/m 

Volný prostor mezi koncem vlo�ky a upína � em max. 30 mm 
  
 

e) Délka v � etenové vlo�ky a její vliv na obráb � ní a v � eteno: 
 

V�dy m � jte v patrnosti, �e pokud je vlo�ka delší ne� v �eteno a tudí� vy � nívá z v�etena – m� �e dojít k 
poškození v�etena a stroje!!! 
Následující informace jsou tedy pouze praktické zkušenosti, sesbírané od našich zákazník� : 

 
1. V�etenovou vlo�kou lze docílit prodlou�ení délky v �etena a tudí� i prodlou�ení délky pou�ité ty � e. 
2. Doporu� ený rozm� r, o který lze prodlou�it v �eteno, je cca 20 - 25cm. Zále�í na rychlosti v �etena, 

pr� m� ru a hmotnosti ty� e, materiálu ty� e a zejména na citu obsluhy, kam a� m � �e zajít, aby si 
nezni� ila v�eteno! 

3. P�i obráb� ní nesmí být ty�  mimo v�etenovou vlo�ku, jinak hrozí její ohnutí a nestabil ní chod op� t 
m� �e poškodit v �eteno! 

 
f) Vztah mezi délkou ty � e, délkou v �etena a výb � rem podava � e: 

 
Zde je nutné upozornit na � asté nedorozum� ní p� i nákupu podava� e ty� í. Ve skute� nosti je 
maximální délka podávané ty� e omezena rozm� ry soustruhu – tedy délkou v�etena, upínacího válce 
a upína� e. Je-li tedy nap�. tato délka 1200 mm, je maximální mo�ná délka podá vané ty� e 1200 mm 
pro podava� e krátkých ty� í. Tato zdánlivá nevýhoda je dána principem vedení obráb� né ty� e v 
podava� ích krátkých ty� í, kdy podávaná ty�  není p� i obráb� ní stabilizována jinak ne� upína � em 
soustruhu. Ty�  tedy nesmí p�ekro� it délku v�etena v� etn�  upínacího válce a upína� e. Její p�ípadné 
vychýlení je limitováno v�etenovou vlo�kou. To umo� � uje vyu�ít ji� výše zmín � ný celý rozsah otá� ek 
soustruhu. A práv�  tato skute� nost m� ní nevýhodu krátké ty� e ve výhodu. 
 
� t� te tedy pozorn�  názorný p�íklad: 
 
Na letáku firmy XYZ, která nabízí podava�  krátkých ty� í, je uvedeno:  
“Délka podávané ty� e…..max 1500mm” ( = náš podava�  umí podávat ty� e dlouhé a� do 
1500mm….). 
Podava�  tedy m� �e podávat ty � e do 1500mm, ale jak dlouhé ty� e m� �e obráb � t náš soustruh? 
 
Délka v�etena našeho soustruhu je 800mm. Pokud pou�ijeme v �etenovou vlo�ku, která bude 
vy� nívat z v�etena o cca 200mm, získáme délku cca 1000mm.  
S podava� em krátkých ty� í tedy m� �eme v tomto p �ípad�  pou�ívat maximáln �  metrové ty� e. Ty�  
nesmí p� i obráb� ní vy� nívat z vlo�ky. Pak nám sta � í podava�  krátkých ty� í do 1000/1200mm. (Ale 
m� �eme i pou�ít podava �  do 1500mm, pouze jej budeme pou�ívat pro ty � e délky max 1m). 

 � ��������	
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Pokud v našem soustruhu chceme obráb� t ty� e delší ne� 1m, musíme pou�ít podava �  dlouhých ty� í 
nebo pou�ít za �ízení “prodlou�ení v �etena”. 
 
Dále je nutné zkontrolovat u výrobce podava� e hodnotu “Maximální vzdálenost � ela upína� e od 
hrotu tla� níku v zadní poloze” � i “pracovní zdvih tla� níku”, která udává maximální mo�nou pracovní 
vzdálenost. Upozor� uji, �e tento údaj je teoreticky jen “ideální”, v p raxi se však musí po� ítat s tím, �e 
podava�  není p� ipojen na soustruh “t� lo na t� lo”, ale je mezi nimi v ideálním p�ípad�  vzdálenost 
20mm. 
N� kdy to nelze dodr�et ( � lenitý tvar krytu motoru v�etena, p�ístup k v�etenu atd.).  

 
 

Prodlou�ení v �etena 
 
Pokud je celková efektivní délka v�etena + vlo�ky menší ne� po�adované ty � e, lze na trhu najít �ešení. 
Jedná se o za�ízení, které se umístí mezi soustruh a podava�  – prodlou�ení v �etena (PV). Skrz toto za�ízení 
je ty�  vsouvána do v�etena a pokud je ty�  delší ne� v �eteno + vlo�ka, je podepíráno p � i otá� ení tímto 
za�ízením.   

 
UPOZORN	 NÍ – � t� te pe� liv� : 

a) Prodlou�ení v �etena m� �e být extrémn �  nebezpe� né. Je nutné zajistit 
stejnou bezpe� nost, jaká se vy�aduje od podava � e (krytování, zabrán� ní 
kontaktu obsluhy s rotujícími � ástmi…). 

 
b) V�dy je nutné zajistit maximální nastavení p �esnosti souososti u celé 

sestavy tj. osy podava� e - osy PV - osy v�etena, nebo�  jinak m� �e být p � i 
dlouhodobém pou�ívání zni � eno ulo�ení a lo�iska v �etena. 

 
c) Je nutné pou�ívat kvalitní ty � e, bez povrchových vad. Ty� e musí být 

rovné a p�esné. Jakékoliv nep�esnosti ty� e zp� sobují ne�ádoucí a 
nestandardní vibrace a tím i potenciální nebezpe� í pro v�eteno. 

 
d) PV nesmí být v p�ímém mechanickém kontaktu se soustruhem � i 

v�etenem. 
 
e) PV by m� lo mít napojení na TotalStop interface sestavy Podava� -Soustruh. Tím se vylou� í 

spušt� ní PV, pokud není správn�  nastaveno. 
 
f) PV by nem� lo omezovat maximální rychlost v�etena. Platí i pro nekruhové profily. 
 
g) Vezm� te v úvahu náklady na jeho po�ízení a pot�ebný � as se�ízení p� i p�echodu na jiný typ ty� e. 

P�i zm� n�  pr� m� ru ty� e je nutné vym� nit a se�ídit vodicí pouzdra ty� e v PV. Nutnost zajišt� ní 
100% kvality ty� í.  

 
h) B� �ná cena t � chto za�ízení za� íná od cca 5000 EURO. Op� t je tedy nutné ekonomicky 

zd� vodnit nákup PV. P�i � asté zm� n�  pr� m� ru a délky ty� í se jeví ekonomická návratnost PV 
jako problematická. 

 
 

Co by m � l um � t Váš nový, moderní podava �  krátkých ty � í?  
 
Úprava podávací síly - udává maximální sílu, kterou bude podava�  podávat ty�  proti dorazu, 

vyhazovat zbytek, zasouvat novou ty�  do v�etena soustruhu a jezdit v ru� ním re�imu sm � rem vp�ed 
(k soustruhu). 

 
Bezpe� ná pozice tla � níku  (parametr #101) ve v�eteni p� i soustru�ení.  

Vhodným nastavením parametru #101 m� �ete zkrátit � as nutný na podání ty� e. P� i vysouvání 
tla� níku vp�ed do soustruhu dochází vlivem váhy tla� níku k jeho pr� hybu. Díky tomu se tla� ník 
dotýká v�etenové vlo�ky a p � i otá� ení v�etene by došlo k jeho zni� ení. Parametr #101 udává takové 
vysunutí tla� níku ze zadní polohy, kdy se tla� ník ješt�  bezpe� n�  nedotýká v�etenové vlo�ky.  
Je-li parametr #101 > 0 (nap�. 400 mm) bude podávání probíhat následovn� : 
Podava�  podá ty�  a couvne o 50 mm. Nachází-li se tla� ník vysunutý více ne� 400 mm ze zadní 
polohy, couvne podava�  a� na pozici zadanou v parametru #101 (400 mm). 
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Re�im práce  stroje (Podava�  nebo Pouze zásobník;): 

Podava�  je ve funkci automatického zásobníku se zalo�ením nové ty� e, ty�  je podávána druhým 
v�etenem nebo podobným za�ízením. Výhodou tohoto zp� sobu podávání je, �e takto provedené 
podání je velice rychlé a velice p�esné, jeliko� je provád � no druhým v�etenem soustruhu. Podava�  v 
tomto p�ípad�  slou�í pouze jako automatický zásobník, který ve v hodný okam�ik zajistí nalo�ení 
nové ty� e do soustruhu. Další výhodou tohoto zp� sobu podávání je, �e není t �eba p�i vlastním 
podání zastavovat v�eteno soustruhu, co� ješt �  více zkracuje � as nutný na podání. 

 
R� zné délky podání  (R� zné podání - ka�dé liché a ka�dé sudé podání mohou mít r� znou délku) 
 
R� zné re�imy práce  (Automat – Simulace – Test): 

Automat – Re�im pro obráb � ní s automatickým bezobslu�ným provozem 
Simulace – testování podava� e se soustruhem bez podávání skute� né ty� e 
Test – re�im pro záb � h podava� e p� i výrob�  

 
� ízené vyhození zbytku  (tla� níkem � i novou ty� í) 
 
Mo�nost ulo�ení  nastavené práce do pam � ti  podava� e (pam�� ová místa pro � asto se opakující práce) 
 
Po� ítadlo ty � í - slou�í k nastavení po � tu ty� í nalo�ených ze zásobníku, které se ješt �  mají zpracovat  

v soustruhu. 
 
Chybová hlášení  – snadné odstran� ní nesprávného nastavení podava� e dle tabulky chybových hlášení 
 
Krokování nakládacího mechanismu - Je-li to nutné, je mo�né nakládací mechanismus reve rzovat  

krokováním. Reverzaci vyu�ijte p � i pohybu nakládacího mechanismu v nestandardních situacích 
(zp�í� ená ty� ), kdy je t�eba pohnout nakládacím mechanismem zp� t. 

 
Jazyk komunikace podava � e s obsluhou – � eština a angli� tina standardn� , jiné jako opce 
 
Dálková komunikace podava � e s výrobcem – analýzy a �ešení p�ípadných obtí�í p �es internet. Lze 
výrazn�  ušet� it náklady na servis a opravy  
 
 

Instalace podava ��  k soustruhu  
 
 
1) Napájení: 
Elektrické napájení silové – 200/230/400 VAC (50/60Hz). 
Pneumatické napájení – nutno zajistit vhodný p�ívod stala� eného vzduchu a jeho filtraci. 
 
 
2) Mechanická instalace: 
 V n� kterých p�ípadech je nutno pou�ít p � i instalaci podava� e speciální odsouvací za�ízení, které 
umo� � uje odsunutí podava� e od soustruhu. 
 
Odsouvací za�ízení se d� lí podle sm� ru odsunutí podava� e: 

·  Odsunutí v ose v�etena 
·  Kolmo na osu v�etena 
·  Šikmo, tj. pooto� ením 

 
Odsouvací za�ízení se pou�ívá zejména v t � chto situacích: 

·  N� které soustruhy mohou mít v� tší, vy� nívající kryt motoru, který vytvá�í p�eká�ku pro ideální 
instalaci podava� e k soustruhu (cca 20mm mezera) 

·  St� na soustruhu na stran�  vstupu do v�etena je � lenitá, nebo není p�ístup k dví�kám 
·  Nelze zajistit snadný p�ístup k v�etenu (mazání, oprava apod.) 
·  V�etenové vlo�ky nelze vkládat z pracovního prostoru podava� e krátkých ty� í bez jeho odsunutí od 

soustruhu 
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3) Elektrické propojení interface signál � : 
  
Moderní podava� e jsou vybaveny zásobníkem ty� í – st� l, na který se pokládají ty� e. Soustruh musí být tedy 
vybaven interfacem s M-funkcemi pro podava� e ty� í se zásobníkem materiálu.  Pokud nemá interface pro 
podava� e se zásobníkem materiálu, v� tšinou podava�  pouze zasouvá ty�  do v�etena, ale automaticky 
nezasune novou ty�  do soustruhu. 
Moderní soustruhy dnes vyráb� né tyto M-funkce standardn�  nabízejí. M� �e nastat však potí� u starých 
soustruh� . Zde bych rad� ji doporu� il p�edem konzultaci s doavteli soustruhu i podava� e. 
 
 

Na obrázku je uveden p�íklad elektrického propojení podava� -soustruh pro podava� e SPACESAVER. 
 
Minimální po�adavek na bezpe � né propojení pro podava� e SPACESAVER: 
LATHE IN AUTO, CHUCK OPEN, M-CODE, BF OK, EOB, M-FINISH 
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Ekonomické zhodnocení  

 
P� i volb�  jaký typ podava� e koupit je nutné zvá�it zejména tato hlediska: 
 
a) Chceme obráb � t jen t � ímetrové ty � e, proto�e se to zdá být výhodn � jší (menší po � et zbytk �  a není 

t� eba ty � e � ezat)… 
 
Pokud budeme trvat na po�adavku obráb � ní 3m ty� í vcelku, je nutné uva�ovat o podava � i dlouhých 
ty� í.  
Vzhledem k tomu, �e tyto podava � e ty� í bývají minimáln�  jednou tak drahé, ne� podava � e krátkých 
ty� í, je nutné zvá�it n � které okolnosti p�ed touto volbou, mj. spo� ítat za jak dlouho se tato investice 
vrátí.  
Nap�íklad podava�  krátkých ty� í se srvo pohonem (pouze elektrické napájení) na ty� e délky  
1500mm stojí cca 11 000 EUR. Pokud bychom koupili nejlevn� jší podava�  dlouhých ty� í za cca 25 
000 EUR bez p�íslušenství, rozdíl v cen�  m� �e tedy být minimáln �  14 000 EUR.  
 
Polo�te si následující otázky, ne�-li se rozhodnete : 
Kdy dojde k návratu vlo�ené investice do dlouhého p odava� e?  
Kolik nás bude stát �ezání ty� í a zbytky pro krátký podava� ? 
Kdy se ztráta ze zbytk�  a �ezání ty� í srovná s rozdílem 14 000 EUR? 
Kolik nás budou stát prostoje p� i vým� n�  pr� m� ru ty� í (doba se�ízení podava��  se liší)?  
Budeme mít zajišt� ny objednávky na velké série stejných dílc�  pro podava�  dlouhých ty� í i v 
budoucnosti? (Pro menší a st�ední série je vhodn� jší podava�  krátkých ty� í). 
A k tomu všemu je nutné p�ipo� íst aspekty uvedené v tabulce o dlouhých a krátkých podava� ích 
(srá�ení hran, olej apod.) 

 
b) Rozm � ry hotových dílc � , materiál ty � e apod. 

 
Barevné kovy jsou výrazn�  dra�ší, ne� �elezné. Délka zbytku u t � chto ty� í m� �e být jedním z faktor �  
s velkou váhou.  
Jiná kalkulace je u �elezných ty � í s malými zbytky. 

 
c) Kdy je výhodné uva�ovat o nákupu podava � e dlouhých ty � í? 
 

·  Pokud se pracuje s ty� emi velkých sérií výrobk�  nad 5000ks a nad 200mm délky dílce 
·  Vým� na pr� m� ru � i profilu ty� í max 1x za týden a� dva 
·  Pokud se pracuje p�edevším s barevnými drahými kovy a jsou dlouhé zbytky 
·  Pro dlouhoto� né soustruhy, Swiss type soustruhy 

 
d) Jak se o nás postará dodavatel podava � e? 

 
Jak dlouho budeme � ekat na opravu a dodání ND? Máme podava�  z Taiwanu, nejspíše nelze 
o� ekávat tak rychlé slu�by jako v p �ípad�  podava� e vyrobeného v � R � i v EU. 

 
e) Obecn �  nutno zvá�it: 

Tvar a typ materiálu 
Rychlost obráb� ní (otá� ení v�etena) 
Pot�ebná p�esnost 
Bezobslu�ný provoz 
Další po�adavky (zástavba, místo a manipulace s ty � emi, obsluha...) 
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Jak máme naprogramovat soustruh?  

 
 
Na tuto otázku nelze podat jednozna� nou odpov�
  pokrývající všechny �ídicích systémy a modely 
soustruh� . 
Nutno vzít v úvahu zejména mo�nosti Vašeho soustruh u, nap�. zda-li umo� � uje soustruh � innost v re�imu 
“Podávání se zásobníkem materiálu” (M-funkce). 
 
Obecn�  platí pravidlo, �e interface kabel spojující podav a�  se soustruhem je d� licí linií pravomocí servisního 
pracovníka podava� e a servisního pracovníka soustruhu. Proto v�dy dop oru� ujeme zajistit p� i instalaci 
podava� e ú� ast servisního pracovníka dodavatele soustruhu. 
 
Existuje mnoho zp� sob� , jak naprogramovat soustruh s podava� em. Doporu� ujeme, aby test konce ty� e byl 
v programu p�ed podáním. Tím je zajišt� no, �e v soustruhu m � �e být p � i startu automatického cyklu upnutá 
libovoln�  dlouhá ty� . 
 
Jako p�íklad je uvedeno naprogramování soustruhu s podava� em SPACESAVER: 
 

1. PODÁVÁNÍ NA DORAZ 

Není-li dosa�en konec ty � e posouvá podava�  ty�  na doraz umíst� ný v nástrojové hlav� .  
Po dosa�ení konce ty � e je vyvolán podprogram pro vým� nu ty� e. 

Hlavní program (podávání) 
1. Odjezd nástrojové hlavy na pozici pro vým� nu nástroje 
2. Nastavení dorazu v nástrojové hlav�  do osy v�etena 
3. Zastavení v�etena 
4. Test konce ty� e (P�i konci ty� e skok do podprogramu pro nalo�ení nové ty � e) 
5. P�íjezd dorazu p�ed upíchnutou ty�  
6. Otev�ení upína� e 
7. M-fce (Podava�  natla� í ty�  na doraz) 
8. Odjezd dorazu na pozici pro obráb� ní (Podava�  stále tla� í ty�  na doraz) 
9. Zav�ení upína� e (Podava�  se vrací zp� t) 
10. Prodleva pro odjetí tla� níku zp� t do zadní polohy 
11. Odjezd nástrojové hlavy na pozici pro vým� nu nástroje 
12. Technologický program 
13. Skok na za� átek programu 

Podprogram (nalo�ení nové ty � e) 
50. Napolohování v�etena (nutné pro nekruhové pr�� ezy) 
51. Otev�ení upína� e 
52. M-fce (Podava�  vyhazuje zbytek) 
53. Prodleva 8 s pro vyhodnocení vyhození 
54. P�íjezd dorazu p�ed upína�  
55. M-fce (Podava�  natla� í novou ty�  na doraz) 
56. Odjezd dorazu na pozici pro sra�ení � ela nové ty� e 
57. Zav�ení upína� e (Podava�  se vrací zp� t) 
58. Prodleva pro odjetí tla� níku zp� t do zadní polohy 
59. Odjezd nástrojové hlavy na pozici pro vým� nu nástroje 
60. Vým� na nástroje 
61. Sra�ení � ela nové ty� e 
62. Odjezd nástrojové hlavy na pozici pro vým� nu nástroje 
63. Zvolení dorazu 
64. Návrat z podprogramu na �ádek 5 
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2. PODÁVÁNÍ NA POZICI 

Není-li dosa�en konec ty � e posouvá podava�  ty�  o p�edem naprogramovanou délku podání.  
Po dosa�ení konce ty � e je vyvolán podprogram pro vým� nu ty� e. 

Hlavní program (podávání) 
1. Odjezd nástrojové hlavy do bezpe� né pozice 
2. Zastavení v�etena 
3. Test konce ty� e (P�i konci ty� e skok do podprogramu pro nalo�ení nové ty � e) 
4. Otev�ení upína� e 
5. M-fce (Podava�  posune ty� ) 
6. Zav�ení upína� e (Podava�  se vrací zp� t) 
7. Prodleva pro odjetí tla� níku zp� t do zadní polohy 
8. Technologický program 
9. Skok na za� átek programu 

Podprogram (nalo�ení nové ty � e) 
50. Napolohování v�etena (nutné pro nekruhové pr�� ezy) 
51. Otev�ení upína� e 
52. M-fce (Podava�  vyhazuje zbytek) 
53. Prodleva 8 s pro vyhodnocení vyhození 
54. M-fce (Podava�  vysune novou ty�  p�ed upína� ) 
55. Zav�ení upína� e (Podava�  se vrací zp� t) 
56. Prodleva pro odjetí tla� níku zp� t do zadní polohy 
57. Vým� na nástroje 
58. Sra�ení � ela nové ty� e 
59. Odjezd nástrojové hlavy do bezpe� né pozice 
60. Návrat z podprogramu na �ádek 4 
 
 
 
 
Seznam pou�ité literatury: 
Firemní literatura a prezentace firmy CNC Technology, s.r.o. 
Firemní literatura a prezentace firmy ABT Makina 
Firemní literatura a prezentace firmy Samsys 
Firemní literatura a prezentace firmy LNS 
 


