SOUSTRUZENI

Soustruzeni je nejrozSifenéjSi zplusob obrabéni a predstavuje 30 az 40 % celkové
pracnosti strojniho obrabéni. Soustruzenim lze obrabét vnéjsi a vnitfni valcové i kuzelové
plochy, tvarové plochy i obecné (soudkovité, podsoustruzené zuby fréz apod.). Na
soustruzich lze vrtat, vystruzovat, fezat zavity, soustruZit rovinné i kulovité plochy. Kromé
toho Ize na nich konat zvlastni prace jako vroubkovani, vale¢kovani, okruzni frézovani zavit(
apod.

Podstata soustruzeni

Obrobek se otadi, nastroj se pohybuje pfimoc¢are. Hlavni pohyb je vzdy rotaéni a
kona jej obrobek. Pracovni pohyb (VEDLEJSI) nastroje ve sméru osy obrobku - podélny
posuv (stopa noZe na obrobku je Sroubovice), ve sméru kolmém na osu obrobku - pfiény
posuv (stopa noZe na obrobku je Archimédova spirala). Pfisuv je pohyb nastroje, kterym se
nastavuje hloubka zabéru.
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Obvodova rychlost obrobku v je feznou rychlosti, jejiz velikost je urena vztahem:
n.D.n
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O SOUSTRUZNICKYCH NOZICH V ZAKLADECH

ROZDELENI NOZU

Podle materialu jsou noze: z nastrojové rychlofezné oceli, s bfitovymi destiCkami ze
slinutych karbidd, s bfitovymi destickami ze slinutych korundu, diamantové noze.

Podle druhu obrabéciho stroje: soustruznické, revolverové, automatové.

Podle charakteru obrabéni: hrubovaci a hladici.

Podle zplisobu obrabéni: ubiraci, zapichovaci a upichovaci, vyvrtavaci a tvarové:
Podle tvaru télesa noze: pfimé, ohnuté, prohnuté a osazené.

Podle polohy hlavniho ostfi: pravé, levé, soumérné.

Podle pozadavku vyroby: komunalni a operacni.

Podle zakladniho nazvoslovi ((':SN 22 0110): pravé, levé, soumérné, osazené.



Pravy niz ma pfi vodorovné poloze, hlavou k pozorovateli a ¢elem vzhuru, ostfi na pravé
strané (levy na levé).

Geometrie britu

Rezné Ghly se voli se zietelem na trvanlivost bfitu, jakost povrchu obrab&né soudasti,
fezné podminky, velikost fezného odporu, tuhost stroje a pevnost bfitové hrany. Velikosti
jednotlivych feznych Uhli se uréuji podle technologickych tabulek, nebo podle doporuceni
vyrobcu nastrojl v jejich katalozich.

Lamace trisek

K ekonomicky vhodnému utvareni tfisek se €asto pouziva tzv. lamacu trisky. U nozi

s pajenymi platky se dociluje oddéleni (lamani) tfisky napf. vybrousenim lamaci na Cele ve
stupnovitém tvaru podél hlavniho ostfi. Velikost Sifky stupfid byva v rozmezi 1,5 — 1,8 mm.

U nozl s vyménitelnymi bfitovymi destiCkami se tfisky utvareji pfiloznymi lamaci nebo lamadi
predlisovanymi na bfitové destiCce.

Hloubka a Sitka lamacde se voli podle velikosti noze a zkuSenosti. Zadni hrana lamacée mUize
svirat s bfitem Ghel, ktery byva 5 az 15° a ovliviiuje smér odchodu t¥isky.

Lamac tfisky se vybruSuje brousicim kotou€em do nastroje. Nejb&znéjsi lamace tfisky jsou
stupinkové a zZlabkové. Rozméry stupinku i Zlabku jsou stanoveny v zavislosti na posuvu,
hloubce fezu a na jakosti obrabéného materialu. Rozméry stupinku i zlabku jsou nejvice
ovlivnény uhlem &ela soustruznického noze.

U automatickych a programové fizenych obrabécich strojl je zvlast dllezité vénovat
pozornost volbé vhodného tvaru tfisky. Trisky se v Zzadném pfipadé nesmi namotavat na
obrobek a tim znesnadnovat obrabéci proces. U nozt s vyménitelnymi destiCkami se tfisky
utvareji pfilozZnymi utvareci nebo utvareci predlisovanymi na bfitovych destiCkach. Zahraniéni
vyrobci a PRAMET Sumperk pouzivaiji tfi typy utvare&u.

DF — pro jemné soustruzeni: s=0,1 — 0,3mm h=0,5-3 mm
DM- stfedni soustruzeni 1 s=0,2-0,75 mm h=1-6,5mm
DR- hrubovani : s=0,3-0,85mm h=2-9mm



Zaklady konstrukce nozu

Télesa noz( maji mit prafez podle velikosti fezného odporu. NozZe jsou namahany
ohybovym momentem. Vypocet prifezu noze je pouze pfiblizny, nebot’ se neuvazuje
zatizeni slozkami fezného odporu, zvySeni fezného odporu v pribéhu otupovani nastroje,
vliv geometrie bfitu a feznych podminek. Délka noze se pfizpusobuje upinanim nebo se voli
podle CSN 22 3510 az 90. Téleso noZe je obvykle z uhlikové oceli 11 700.
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Noze s bfitovou destiCkou z RO

VétSina nozu se vyrabi s bfitovymi destiCkami pfipajenymi nebo pfivafenymi k télesu
noze. Tvar a poloha desti¢ky se Fidi uhly geometrie bfitu, feznymi podminkami,
predpokladanym feznym odporem a zplsobem ostfeni.

NoZe s bfitovou desti¢kou ze slinutych karbidu

Bfitové destiCky jsou k télesu noZe pfipajeny a v sou€asnosti stale vice jsou
mechanicky upnuté v provedeni vyménitelnych destiCek. Maji 3 az 6 ostfi a pfipevriuji se
mechanicky k télesim noze. Po otupeni jednoho ostfi se desti¢ka pootoci a pracovni polohu
zaujme nové ostfi. Dva zpusoby mechanického upnuti desticek :

- upinkou
- s dirou a upinacim ¢epem. Vychylenim upinaciho ¢epu se dosahne upnuti desticky
do lizka noze.

Noze s keramickymi bfitovymi desti¢kami

Keramické bfitové desti¢ky maji vysokou tvrdost, ale malou ohybovou pevnost.
Upevriuji se na télesa noze bud lepenim, Castéji mechanicky.

Diamantové a polykrystalické noze

Diamantové noze jsou vhodné na dokonCovaci operace, zvlasté pro bronz, litiny,
mosazi a plasty. Jelikoz diamantové bfity maji velmi maly otér, dosahuje se zna¢né
presnosti a hladkosti povrchu. Dale se uplatfiuji polykrystalické noze kompozit. Rezna
¢ast noze je z kubického nitridu béru (KBN). Tyto noZze umozriuji dokonCovaci operace na
tézkoobrobitelnych materialech, zejména na obrobcich z kalenych oceli a slitin. Pracuji pfi
vysokych feznych rychlostech, maji velkou trvanlivost ostii a mnohdy nahrazuji brouseni.

Polykrystalické materialy se pouzivaji jako vyménitelné desticky.

15° desticka KNB
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Tvarové noze

Tvar ostfi noze odpovida tvaru obrabéné plochy. Noze se pouzivaji
v sériové vyrobé, hlavné na revolverovych a automatickych soustruzich. Vyhodou je jejich
vysoka produktivita prace, velka Zivotnost bfitu a pfesnost vyrabénych ploch.
Nevyhodou jsou obtize pfi konstrukci i vyrobé& a nepfiznivé pracovni podminky (méni se
geometrie bfitu).

Déli se na radialni a tangencialni.

Radialni noze maiji posuv do fezu v radialnim sméru bud kolmo, nebo Sikmo k ose soucasti.
Podle provedeni se déli na:
- ploché — vyrobné jednoduché, dovoluji vSak maly pocet ostfeni.
- Prizmatické hranolové — vhodné pro revolverové a automatické soustruhy. Ustaveni
a upnuti je v rybinovitém vedeni drzaku. Poclet ostfeni je velky.

radialni posuv
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- kotouc€ové — pro vnéjsi i vnitfni soustruzeni. Prstencovy tvar dovoluje
mnohonasobné ostreni.

Tangencialni noze — nelisi se svym tvarem od radialnich prizmatickych nozi. Rozdil je

v posuvu, ktery je tangencialni k povrchu obrobku. V pribéhu fezani se méni thly Cela i
hifbetu a Fezné rychlosti v jednotlivych bodech ostfi. Pouzivaji se pro mélke tvary a tam, kde
jiny pohyb neni mozny (automaty).

Soustruznické noze pro CNC stroje

Zakladni pozadavky na nastroje

Hlavni odliSnost nastroji pro CNC stroje je v tom, Ze jsou pfizplsobeny pozadavku
sefizovani na specializovaném pracovisti mimo stroj. Pfedem sefizené nastroje zlepSuji
vyuziti CNC stroju. Pouzivaji se proto noZe s vymeénitelnou bfitovou destiCkou. U téchto
nastroju se neméni poloha bfitu vzhledem k poloze téla noZe a tak umozniuji rychlou vyménu
otupeného bfitu.




REZNE PODMINKY PRI SOUSTRUZENI

Rezna rychlost — v — méfitkem hlavniho pohybu. Optimalni velikost fezné rychlosti zavisi
hlavné:

e na mechanickych vlastnostech materialu obrobku

na druhu materialu noze, tj. na jeho fezivosti

na velikosti prufezu tfisky, tj. na velikosti posuvu a hloubky odebirané vrstvy materialu
na zvolené trvanlivosti nastroje

na geometrii bfitu (Ghlech a, B, %)

na druhu soustruznické prace (napt.pfi Fezani zavitu se voli menSsi fezné rychlosti).

Na tuhosti soustruhu a chlazeni

Rezné rychlosti pfi soustruzeni:

Posuv za otacku f (mm)
Material hrubovani Na Cisto Jemné soustr.
obrobku f>0,3 f=0,3-0,05 f<0,05
Material nastroje | Material nastroje | Material nastroje
RO| SK|KM|RO| SK |KM| RO | SK | KM
Uhlikova ocel do 15 | 60 - 20 | 90 | 150] 60 | 150 | 300
800 MPa az | az - az | az | az | az | az | az
40 | 140 | - 60 | 180 | 400 ] 100 | 250 | 600
Uhlikova ocelnad | 10 | 40 - 15 | 70 | 120| 50 | 120 | 350
800 MPa az | az - az | az | az | az | az | az
35 100 | - 50 | 140 | 300 ] 80 | 200 | 500
8 | 35 - 15 | 45 - 30 | 60 -
Legované oceli az | az - az | az az | az
35 | 110 | - 50 | 160 | - 60 | 150 | -
15| 30| -- | 20 | 60 |120]| - - -
Seda litina az |az | - |az | az | az
30 | 90 - 50 | 100 | 200 | - - -
20 | 80 - 40 | 120 | 150 | 80 | 150 | 300
Slitiny hliniku az | az - az | az | az | az | az | az
80 |[200| - |100|300|600]| 120 | 350 | 800

Posuv —f - zavisi na pozadované jakosti plochy a na tuhosti a velikosti obrobku. Zasadné
se voli maximalni velikost posuvu, ktera odpovida uvedenym pozadavkim. Velikost posuvu
se voli :

Pfi hrubovani 0,4 az 5mm
Pfi praci na Cisto 0,06 az 0,3 mm
Pfi jemném soustruzeni| 0,005 az 0,05 mm

Hloubka fezu — t - hloubka odfezavané vrstvy materialu, zavisi na mechanickych
vlastnostech materialu obrobku, jeho tuhosti a na zpisobu obrabéni. Z hlediska
hospodarnosti se musi volit maximalni hloubka fezu pfipustna pro dané obrabéni.:
Hrubovani 3 az 30mm
Praci na Cisto 0,5 az 2mm
Jemné soustruzeni| 0,03 az 0,3 mm




Vzhledem k vyuziti bfitu nastroje a jeho trvanlivosti je nutné pfihlizet také ke tvaru tfisky.
Pouzivaji se mensi posuvy a vétsi hloubky tfisky, zachovava se tedy pomérf:t = 1:3 az
1 : 10 pfi uhlu nastaveni asi 45° .

Prurez tfisky — S je urcen velikosti fezné sily a tim i potfebnym vykonem stroje.
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Obr. Tvar tfisky pfi soustruzeni

SiLY, VYKON A VYPOCET STROJNICH €ASU

Rezné sily
Velikost fezné sily se obvykle pocita ze vztahu:

F,=S.p [N] S — prufez tfisky (mm?)
p —fezny odpor (N

/mm?)
Velikost Fezného odporu je primérné 4 az Skrat vétsi nez pevnost v tahu obrabéného
materialu. p=z(4+5)Rm

Rezny odpor se znaén& méni s tloustkou tfisky (posuvem) a Ghlem fezu 8. Se zvétdujicim se
posuvem a zmensujicim se Uhlem 6 fezny odpor klesa.

Velikost fezné sily s feznou rychlosti urcuji pfikon elektromotoru soustruhu:
Pu =F,.v (W), Pe = Puz/ n (W)

kde m je ucinnost stroje, ktera zahrnuje ztraty v pfevodech (n=0,7)



Vypocet strojnich ¢asu

Produktivita obrabéciho stroje se hodnoti po¢tem vyrobku za jednotku ¢asu nebo
C¢asem potifebnym pro jejich vyrobu.

Podélné soustruzeni valcové plochy

Tas = (min)

n.f

kde L je draha nastroje; L =1+ 1, +1, (mm)
délka nabéhu |, a délka prfebéhu I, se voli 5 az 10 mm.

Priéné soustruzeni

L=D/2 +I, (mm)




DOSAHOVANA PRESNOST A DRSNOST

Pfesnost i drsnost povrchu zavisi na feznych podminkach, zejména na posuvu,
tuhosti soustavy S-N-O, na geometrii bfitu (y, xv, R), na jakosti ostfi a zplsobu mazani a
chlazeni.

Druh prace Pfesnost| Drsnost | Nastroj

IT Ra
Hrubovani 11az14|12,5az 100| RO, SK
Prace na disto 9az11 | 1,6 az12,5 | RO, SK

Jemné soustruzeni| 7az8 | 0,4az1,6 SK
5az6 | 0,2az0,8 |diamant

SOUSTRUHY

Druhy soustruhi

Soustruhy se déli na:

. Hrotové

. Celni

. Revolverové

. Svislé - karuselové

. Poloautomatické

. Automatické

. CNC - ¢gislicové fizené

~No o~ wWwNE

1) Hrotové

Jsou uréeny k obrabéni valcovych ploch obrobk( upnutych v hrotech, ve
skli¢idle, na trnech, upinaci desce.
Univerzalni hrotové soustruhy jsou vybaveny vodicim Sroubem, ktery umoznuje fezani
zavit nozem. Maji velky rozsah otacek a posuvu, coz charakterizuje jejich univerzalnost.
Velikost hrotovych soustruh(l je dana obéznym primérem D, nad lozem a nejvétsi
vzdalenosti hrotl L,. Podle velikosti obéZzného praméru jsou:

- malé -D, do 250 mm,
- stfedni -D, do 900 mm
- velké -D, nad 900 mm

;s v s

Zakladni ¢asti soustruhu:
- ram stroje, ktery tvofi loZe, vietenik , konik, suport, posuvové a zavitove pfevodovky
elektromotoru a pfisluSenstvi.




Specialni soustruhy - produktivni hrotové soustruhy, které nemaji vodici Sroub. Rozsah a
pocet otacek i posuvll je omezeny. Maji motor o vétSim vykonu, upinani soucasti a ovladani
koniku je mechanizovano.

Mezi specialni hrot.soustruhy patfi kopirovaci, podtaéeci, na klikové hfidele, na valcovaci
stolice, na fezani zavitu a;.

2) Celni soustruhy

pouzivaji se zpravidla v kusové vyrobé pro soustruzeni rozmérnych
obrobkd, které maji délku mensi nez primér (L <J).
Zpravidla nejsou vybaveny konikem a obrobek se upina na tzv. licni desku.
- Nevyhodou &elnich soustruht je pracné ( zdlouhavé) upinani, vyzadujici soucinnost
soustruznika s jefabnikem.

3) Revolverové soustruhy

- uplatiuji se v sériové vyrobé rota¢nich soucasti, které svym tvarem umoziuji
provadét nékolik Ukonu na jedno upnuti (soustruzeni, vrtani, vystruzovani, fezani zavita aj.).
- charakteristickou ¢asti revolverového soustruhu je revolverova hlava, ktera umozniuje
upnuti vétSiho poctu potfebnych nastroja .
Velikost revolverovych soustruhl se uréuje podle nejvétSiho praméru tyce, ktera projde
vietenem. Jsou to:
e malé -dod 25mm
e stfedni - do & 63 mm
e velké -dod 315 mm

Podle polohy osy rotace revolverové hlavy jsou:
= s vodorovnou osou

= se svislou osou - :5' /

obrobek

osa soustruzeni
otvory pro nastroje

%\ loze

Obr. Usporadani revolverové hlavy s vodorovnou osou
Vyhodou soustruhtl s vodorovnou osou RH je velky pocet nastrojovych mist. Nevyhodou -
jsou nevhodné pro obrabéni soucéasti vétsich praméru.

Obr. Usporadani revolverové hlavy se svislou osou

Revolverové soustruhy se svislou osou rotace RH, byva tato hlava nejCastéji Sestiboka, tedy
mohou pouzit 6 nastroju. Jejich nevyhodou je maly pocet nastrojd, mala tuhost RH a velké



vyloZeni (délka) nastrojovych drzakud. Vyhodou je moznost sou¢asného obrabéni nastrojem v
RH a nastrojem v noZové hlavé pfi¢ného suportu.

4) Svislé (karuselové) soustruhy

Pouzivaji se pro soustruzeni rozmérnych a tézkych soucasti, které maji délku mensi nez
primér.

Velikost svislych soustruht je charakterizovana obéznym priimérem. Tyto praméry jsou od
800 mm do 20 000 mm. Do Yru 1200 mm jsou svislé soustruhy jednostojanove, vétsi jsou
dvoustojanové.

Obrobek je upnuty na licni upinaci desce se svislou osou otaceni.

Svislé soustruhy se vyrabi jako jednostojanové (mensi rozméry) a dvoustojanové. V pfipadé
dvoustojanového soustruhu jsou stojany spojeny v horni &asti tzv. tramcem a vytvari tak
portal. V pfipadé jedno i dvou stojanovych svislych soustruhl se po stojanech pohybuje
pficnik a na ném je suport s nozovou hlavou (revolverovou, nékolika bokou ).

DalSi suporty (1 - 4) jsou na svislych stojanech.

Na svislych soustruzich Ize obrabét az tfemi nastroji sou€asné, nastroji v bo¢nich suportech
a na pficniku.

Upinani a ustavovani obrobku je méné namahavé a pracné nez na €elnich soustruzich.
Ztratové Casy jsou mensi. l;

tramec
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5) Poloautomatické soustruhy
jsou odvozeny od soustruht hrotovych, revolverovych, Celnich i svislych. Pracovni
cyklus je automaticky, pouze vyména obrobku se provadi ru¢né.

Déli se na: - hrotové , revolverové

Z hlediska polohy vietena na: vodorovné, svislé

z hlediska poctu vieten : jedno a vicevietenové
6) Automatické soustruhy

se uplatriuji v sériové a hromadné vyrobé. Pracuji pIné v automatickém cyklu, tj.
v€etné podavani a upinani polotovarl. Vychozim materidlem jsou zpravidla tyCe.
Automatizace vkladani vyjimani polotovaru (pfifeza, vykovka, odlitkl aj.) se musi zajistit
pfidavnym zafizenim.
Podle poctu pracovnich vieten se déli na: jednovretenové a nékolikavretenové.
Podle pouZitého systému automatizace se déli na: kfivkové a bezkrivkove.




KRIVKOVE - veskeré Cinnosti (posuvy revolver.hlavy,dvou az tfi pficnych suport, zména
otacek, podavani polotovaru) jsou fizeny pomoci vacek. Vacky jsou umistény na jednom tzv.
vackovém hfideli. Zména sortimentu soucasti je mozna pouze pfi vyméné vacek (drahé a
C¢asové narocné).

BEZKRIVKOVE - veSkeré ¢innosti jsou Fizeny prostfednictvim narazek, umisténych na povrchu
otacejiciho se bubnu.

7) NC a CNC soustruhy (Cislicové frizené)

uplatiuji se pfedevsim v kusové, malosériové az stfedné sériové opakované vyrobé.
Pracuji v polo nebo automatickém cyklu a umozniuji rychly pfechod na vyrobu jiného typu
obrobku (vyménou programu a pfedem sefizenymi nastroji).Nosnym mediem fidiciho
programu muUze byt dérna paska, disketa nebo pamét fidiciho systému, kde jsou
zakodovany Cinnosti obrabéciho stroje.
Cislicové fizené soustruhy jsou odvozeny od hrotovych, revolverovych, svislych soustruhd
konvencnich.

PRACE NA SOUSTRUZICH

Upinani nozt a obrobk

Pfi soustruzeni vznikaji velké fezné sily, proto upnuti nastroje i obrobku se musi
vénovat nalezita pozornost. Nz musi mit co nejmensi vyloZeni, musi dosedat celou zakladni
plochou, upina se do nozové hlavy (oto¢na, az 4 noze). Nékteré jsou feSeny jako
revolverové nozové hlavy. Umoznuji tak upnuti vice nastroju sefazenych podle vyrobniho
postupu. Produktivitu Ize zvysit sou€asnym Ffezanim nékolika nastroji. Pfitom se nastroje
upinaji do nozovych drzaku.

Upinani obrobkl( ma zaijistit spolehlivé pfenaseni krouticiho momentu z pracovniho vietene
na obrobek. Upnuti ma byt tuhé, jednoduché a rychlé. ZplGsob upnuti se fidi podle tvaru a
tloustky obrobku, podle jeho velikosti, pozadované presnosti a druhu soustruhu.

Mezi hroty se upinaji hfidele a soucasti s pomérem L/D > 3. Pozaduje se pfesna souosost
mezi povrchem a osou otaceni. Pfed upnutim mezi hroty se obrobek zarovna na délku a do
Cel se navrtaji stfedici dalky. Pfidavny hrot v upinaci desce je pevny, v koniku obvykle
otoény (odpruzeny). Kroutici moment se prenasi unasecim srdcem.

/ Upinaci deska

UnasSeci srdce

S DO { _______ - __ _I: ‘‘‘ I: ___________ -

Unaseci kolik

Upinani mezi hroty
RychlejSi vyménuobrobku umozruje kuzelovy unasec.

Obrobky s pfesnym otvorem upiname na soustruznické trny. Trn ma mirné kuzelovity
povrch (1:2500), na ktery se nalisuje obrobek. Potom se trn upne mezi hroty. Pro diry s vétsi
toleranci a tenkosténné obrobky jsou vhodné rozpinaci trny. Letmé upinani se uplatriuje pro
odlitky, vykovky a polotovary pfi obrabéni povrcha.



Do univerzalniho skli€idla upiname v kusové i malosériove vyrobé dlouhé a kratké obrobky.

TéZSi a krat3i obrobky a obrobky nepravidelného tvaru upiname na licni upinaci desku,
ktera ma 4 samostatné stavitelné Celisti a drazky pro upnuti upinek. Nékdy je vhodné pouzit
upinaci uhelniky.

Tyc€e mensich i stfednich primérl se upinaji na revolverovych soustruzich a automatech do
klestin.

Dlouhé &tihlé hfidele podepirame pfi soustruZeni zvlastnimi podpé&rami - lunetami, které jsou
pfipevnény k suportu nebo jsou pevné upnuty k loZi.

1) Podélné a €elni soustruzeni vnéjSich a vnitfnich rotacnich ploch

PFi podélném soustruzeni se niz posouva rovnobézné s osou vietena, obvykle od koniku ke

apod.

PFi ¢elnim soustruzeni ma nuz posuv kolmy na osu vietene. Zhotovuji se tak rovinné plochy,
napf. zarovnani ¢ela obrobku, osazeni, zapichy, drazky apod.

Obrobky se obrabéji postupné: hrubovani, na €isto, dokonCovaci operace.

Aby se dodrzela souosost, soustruzi se co nejvice Usekl pfi jednom ustaveni. Strana
hfidele, ktera se ma soustruzit prvni, se obvykle fesi podle zasady co nejméné ztencit hfidel.

2) Vrtani, vyvrtavani, vyvhrubovani, vystruzovani, zahlubovani_osovymi nastroji.

Na soustruhu Ize vrtat diry do plného materialu nebo diry rozSifovat (vyvrtavat, vyhrubovat,
vysoustruzit aj.). Aby byla zajist€na souosost ploch, obrabéji se diry po soustruzeni ostatnich
ploch obrobku. Pfed vrtanim se musi ¢elni plocha obrobku zarovnat a navrtat stfedici dalky
pro ustfedéni vrtaku.

Diry se vyvrtavaji vnitinimi soustruznickymi nozi. Pro vystruzovani se pouzivaji pevné nebo
stavitelné vystruzniky.

3) Soustruzeni kuzelu
¢ kratkych, strmych O krat$i, strmé (natoCenim nozovych
sani)

S
Yy

o

/

nozova hlava



O dlouhé, mirné kuZele - provadi se vyosenim koniku

\Jﬂ

e - vyoseni koniku
¢ kopirovanim - na soustruzich vybavenych kopirovacim zafizenim

¢ na CNC soustruzich - souvislym pohybem v ose X a Z linearni interpolaci funkci GO1

5) Rezani zavita

e vngjSich i vnitfnich - zavitovym soustruznickym nozem - jednoduchym nebo hfebenovym
e zavitovou Celisti (oCkem) - zavity vnéjsi

® zavitnikem - zavity vnitini

® zavitofeznymi hlavami - vnéjsi zavity

6) Soustruzeni tvarovych ploch

= tvarovymi soustruznickymi nozi

= pomoci riznych pfipravku

= kopirovanim

= na CNC soustruzich programem kombinaci linearni a kruhové interpolace

7) Podsoustruzovani

vznika Archimédova spirala na hibeté obrabénych nastrojl (pf.
hibetni plocha tvarové frézy, hibetni plocha tvarového kotou¢ového noze).

Valeckovani, vroubkovani

valedek

drzak valeCku

Dusledkem valeckovani je zlepSeni kvality povrchu, zpevnéni povrchové vrstvy materialu a
zvySeni odolnosti proti korozi
Vroubkovani je obdobou valeckovani, pouze pfitlacny valeCek ma na povrchu vroubky.



