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Sopap vyrábí několik řad vač-
kových stolů a převodovek. Kaž-

dá řada vyniká některou uživatel-
skou vlastností, která je rozhodující 

při výběru pro danou aplikaci. Talíře 
stolů řady TS, na které se montuje 
upínací zařízení pro manipulované 
výrobky, zabírají téměř celou horní plo-
chu skříně. Talíře větších stolů jsou 
uloženy na velmi nosných ložiskách, 
která v kruhové drážce pod obvodem 
talíře obsahují předepnuté zkřížené 
válečky. Stoly od 
velikosti TS580 spl-
ní nejvyšší nároky 
na zatížení hmota-
mi. Talíře stolů do 
velikosti TS400 se 
ve svislém směru 
opírají o ploché axi-
ální jehlové ložisko. 
Síly ve směru vzhůru 
a do strany zachycu-
je kuželíkové ložisko, 
které rovněž vytváří 
předpětí. 

Rychlosti, zrychlení 
a časy pro provede-
ní kroku při překonávání setrvačnos-
ti namontovaného zařízení záleží na 
odolnosti kladek silám, kterými na ně 
působí vačka při urychlování a zasta-

vování talíře. Konstrukce stolů TS 
dává přednost mohutným klad-

kám s většími průměry, které 
přenesou velké síly a umož-

ní vykonat krok za krátkou 
dobu. Kladky jsou kluz-

ně uloženy na hlad-
kých čepech 

bez vru-

bů a zápichů. Čepy jsou zapuštěny ve 
spodní čelní ploše talíře. Do rovnoběž-
ně po obvodu uložených kladek zabírá 
válcová vačka, jejíž žebro vytváří mezi 
dvěma sousedními kladkami předpětí. 
Silných kladek se po obvodu nevejde 
velký počet, a proto standardní stoly 
TS se vyrábějí se dvěma až 10 sta-
nicemi, menší stoly mohou mít až 16 
stanic.

Dosažitelnou dobu kroku zvoleného 
stolu pro předpokládaný moment setr-

vačnosti namonto-
vaného zařízení zjis-
tíme softwarovým 
výpočtem. Výpočetní 
program bere v úva-
hu i tuhost namonto-
vaného zařízení, kte-
rá je charakterizova-
ná rozložením hmot 
na různých polomě-
rech. Pro dosažení 
kratší doby kroku je 
potřeba zvolit větší 
stůl nebo omezit 
moment setrvačnos-
ti zařízení na stolu. 

Stoly řady TS umožňují dosáhnout nej-
kratší dobu kroku. Příznivé geometrické 
podmínky pro přenos síly kladkami se 
vytvoří co největším podílem doby pohy-
bu talíře z doby otočení vačky. To vede 
k malému úhlu klidu na vačce, ve kte-
rém je talíř zablokován v klidové poloze 
a během kterého se může vykonávat 
technologická operace. Proto se pro 
pohon vačky většinou používá brzdový 
motor, který se v klidovém úhlu vačky 
zastaví a čeká na povel k opě-
tovnému rozběhnutí.
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