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SOUSTRUH

S TYCOVYM LOZEM

+ Se soustruhem Ize vyrobit témér
vSechno, bez soustruhu malo. Je-
nomze maloktery kutil oplyva penézi
natolik, aby si tento stroj mohl koupit
a malo je i téch, ktefi maji k dispozici
perfektné zafizenou strojirenskou dil-
nu nutnou k jeho vyrobé. V roce 1972
jsme otiskli navod na stavbu malého
kutilského soustruhu s tyCovym lo-
Zem, ktery byl realizovatelny i v béz-
nych kutilskych podminkach. Stroj se
stal predmétem mnoha sport, jejichz
jadrem byl pouzity princip vedeni
noze, prevzaty ze soustruhu revolve-
rovych a automatovych. Autor kon-
strukci dale vyvijel. ProtoZe si mysli-
me, Ze kovoobrabéci soustruh dosud
z(Gistava pro mnohé naSe ¢tenare ne-
spinénym snem, rozhodli jsme se
otisknout navod ke stavbé posledni,
TS-201. Splriuje naroky kazdé lépe
zarizené kutilské dilny, je jednoduchy
a cenové dostupny. Skute€nost, Ze
se v souCasné dobé vyrabi nékolik
variant téchto soustruht jak pro po-
treby kutil(l, tak drobnych podnikate-
I, tovarng, je jistym teSenim pro ty,
ktefi by dali prednost sestaveni sta-
vebnice z dodanych dilll (bez motoru
a univerzalky). Hotovy soustruh pfi-
jde asi na 12 000 K&, stavebnice asi
na 1500 K&. Podrobnosti sdéli FIRMA
VAVRA - malé soustruhy (Hrusicka
2517, 141 00 Praha 4-Spofilov, tel.
02/765 04 62). Méli jsme v umyslu
otistény navod postupné rozSifovat
o0 fadu doplikovych zafizeni. Sou-
hrou nepriznivych okolnosti doslo

k situaci, Ze na strankach sborniku to

jiz nebude moZné. Autor se vSak za-
vazal, Ze zajemcum o tato zarizeni
vyhovi pfimo, pokud se obrati na vySe
uvedenou adresu.
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. presnost).

ROZMERY SOUSTRUHU
Soustruh TS-201 (obr. 1) matocné

. rozméry 0 130 (nad suportem 0116)

x 380 mm, mezi hroty 420 mm. Zvét-
Sovat tocnou délku pri zachovani pru-
fez(l pouzitych soudasti v zadném
pripadé nedoporuCujeme. Pro sou-
struZeni dreva (a to je divod takové-
ho pozadavku) existuji VvEtSi verze
soustruht. Pro bézné kutilské potie-
by jsou vSak méné vhodné.

Univerzalni skli¢idlo je tfi nebo Cty-
réelistové, praméru 80 nebo 100 mm.
Velikost vychazi z rozmér(i soucasti,
které budeme na soustruhu obrabét
(0 80 mm se hodi pro mensi, jemnéj-
Si souCastky s vySSimi naroky na
Tricelistové sklicidlo je
vSeobecné vyhodnéjSia univerzalngj-
Si nez skliCidlo CtyrCelistove. To je
vhodné predevsim pro obrabéni dre-
va a vyjimecCné pro nékteré specialni
prace s kovem.

MATERIALY A SOUCASTI

V prevazné vétsSiné jde o uriznuté
a na koncich zarovnané kousky taze-
nych nebo valcovanych tyCi a trubek,
nekde je tfeba vyvrtat nékolik otvord,
vytiznout nékolik zavitli, Fezat rucni
pilkou a pilovat - témér vzdy bez na-
rokl na vy$si presnost. Pouze viete-
no s ulozenim, noZzovou hlavu a vodi-
ci Sroub si dame zhotovit ve strojnic-
ké dilné, popripadé koupime hotoveé.
Svareni (pokud svarek loZze nekoupi-
me) neni narocné na kvalitu a pres-

nost. VétSinu drobnegjSich soucasti -

napr. ovladaci prvky - si jiz vyrabime
na provizorné sestaveném soustru-
hu.

Pryskyrice EPOXY. Dvouslozko-
va pryskyfice EPOXY 371 (dfive

"EPOXY 1200) s tvrdidlem P 11 se

pouzivd v mnoha oborech. Také pri
stavbé soustruhu je pouZita jednak
k zafixovani soucasti do vzajemné
presné serizenych poloh (vodici ty¢
a uloZeni vietena ve vreteniku), jed-
nak jako velmi presné zalicované ve-
deni pro vzajemny posuv soucasti
(suport, konik, matice Srobu). Odmé-
fujeme ji nejlépe pomoci plastikové
injek&ni stfikaCky o obsahu 10 nebo
20 ccm s ¢astecné odfiznutym dnem.
Tuzidlo odmérujeme stfikaCkou o ob-
sahu 5 nebo 10 ccm a toutéZ stfikac-
kou pak namichanou pryskyftici vstri-
kujeme do prislusnych dutin. Doporu-
¢eny misici pomér je 7 % objemovych
tuZidla. Pokud tuZidla pouZijeme
méné (napfr. 5 %), pryskyfice dokona-
le neztvrdne a plsobenim trvalé sily,
zvla8t’ po mirném zahrati, se defor-
muje, ujizdi. Naopak VétSi mnoZstvi
tvrdidla (10 % a vice) zplisobuje kieh-
kost. Pryskyrice odpryskava, droli se.
S pryskyfici pracujeme v dobfe vyto-
pené mistnosti - nejméné 24 °C - Ize
si ovSem pomoci nahratim soucasti
napr. vysou$ecem viast apod.

V malém plastikovém kelimku (se-
stfizeny kelimek od jogurtu) rozmi-
chavame pryskyfici starym Sroubova-
kem, mala mnoZstvi staCi pripravit
v korunce z lahve. Po dokonalém pro-
michani pridame do smési trochu Cer-
né barvy kvili vzhledu a proto, aby-
chom ve stfikaCce dobre vidéli mozna
mista dniku. Misto barvy poslouzi
i nastrouhana tuha. Pfi michani vétsi-
ho mnoZstvi (cca 20 ccm) si musime
uvedomit, Ze pryskyfice se sama
prudce zahriva, pred oCima nam zge-
lovati a mizZeme ji zahodit. Proto po
namichani rychle zmenSime jeji
mnoZstvi rozdélenim - tfeba i jen na-
satim do stfikaCky. Ma také dost vel-
ky koeficient teplotni roztaZznosti, tak-
Ze posuvna ulozeni budou v chladnu
vzdy ponékud voIngjSi a v teple tés-
n&;jSi, zpravidla nikoli neunosné. Dob-
e vytvrzena pryskyfrice je za pokojo-
vé teploty rozmérové stala az po
10-14 dnech, do té doby zraje a ne-
patrné se smrstuje, takZze napt. ob-
jimka suportu béha po tyCi napred po-
nékud ztuha a poznenahlu se uvolni.

Bezkonkurencni vlastnosti epoxi-
dovych pryskyfic je moznost dodatec-
né je nastavovat, coz umoZiiuje opra-
vu opotifebovanych uloZeni na plivod-
ni tolerance pouhym nanesenim
vrstviCky nitrofedidlem  rozfedéné
pryskyrice. To vSak prichazi v ivahu
az za nékolik let.

VYROBA SOUSTRUHU

Provedeni jednotlivych soucasti je
patrné z vykres(. V textu se zaméri-
me na detaily, zvlaStnosti a technolo-
gicke postupy.

Svarek loZze a vieteniku. Hlavni
soucasti, urCujici presnost soustruhu,
je zakladna 1- taZeny vytaharsky
profil T 50 x 50 x 10 mm délky 560
mm. Jde o odpad z vyroby voditek vy-
tah(, ktery Ize ziskat v nékteré z to-
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varen, zabyvajicich se vyrobou vyta-
hovych zafizeni. TyC byva vétSinou
dostateCné rovna. Pokud na jejich ta-
Zenych plochach Zjistime pfiloZzenim
pravitka anebo i tfeba vodici tyCe 2
prohnuti ve vodorovném sméru bliZici
se nebo presahujici0,1 mm, odstrani-
me kfivost nasledovné&: Do spodni
strany zakladny profilu na vngjsi stra-
né oblouku (prohnuti) vyvrtdme vrta-
kem 0 10 mm do hloubky asi 5 mm
dllek, vzdaleny od okraje profilu asi
10 mm. Ddkladné ho zavafime tak,
aby se i okoli dilku dobfe prohtalo.
Smr§ténim pfi chladnuti se vlakna
materialu stahnou a oblouk se znatel-
né naprimi. Nékdy stacijeden takovy
svar, jindy jsou nutné tfi svary. Dobfi
svareCi umi varit tak, Ze stazeni je
malé, ale praveé to je v tomto pfipadé

nezadouci. Jestlize vyrovnani preze- -

neme, stacCi svar a jeho okoli trochu
poklepat kladivkem, aby se staZeni
opét trochu uvolnilo.

Prohnuti ve svislém sméru v pod-
staté nevadi. Nepfijemné je zkrouce-
ni profilu (vrtule), které je odstranitel-
né jen pomoci nasili. Vyskytuje se
v8ak zfidka, funkci soustruhu nevadi
a kolébani soustruhu odstranime
Upravou desky, na niZz bude soustruh
uloZzen - podmaznutim epoxidovym
tmelem. T profil nefrézujeme, ani ne-
brousime. Jednak je to pracné, jed-
nak odebranim materialu profil zesla-
bime. S nasledky vétsi kfivosti se vy-
rovhame vySe uvedenym zplisobem,
s nasledky mensi kfivosti az po se-
staveni stroje.

Profii T svafime s upravenym
sloupkem 3 a zarovnanymi trubkami
4 a5 (obr. 2) nejlépe v pfipravku, pfi
svareni jen jednoho kusu staci pecli-
Vvé slicovat a stahnout dratem, pak
sestehovat, znovu prfeméfrit a zavafrit.
Jako prvni ovSem vevafime do sloup-
ku* 3 vnitfnimi svary pouzdro 5. P¥i
svareni neni nutna mimoradné vyso-
ka presnost. Svary podle potreby pre-
brousime a zatmelime dvouslozko-
vym karosarskym tmelem, popfipadé
“epoxidovou pryskytici zahugténou ja-

kymkoli praSkem. Do objimky 4 vyvr- .

tame Sest otvord M5 pro sefizovaci
Sroubky a zapustény otvor 0 3 az 4
mm pro injekZni strikacku.

Montaz vodici tyCe a sestaveni
loZe soustruhu. Vodici ty¢ 2 nemusi-
me opracovavat. Povrch preleStime
jemnym smirkovym papirem. Pravy
konec tyCe zarovname tak, aby byl
dokonale kolmy k jeji ose a vyvrtame
- radégji o0 0,5 az 1 mm vystfedné -
zavit M8.

TaZenou tyC neni potfeba povrcho-
vé opracovavat, tedy soustruzit nebo
brousit. Prohnuti tyCe byva zcela ne-
patrné a jeho vliv odstranime pozdgji
spolu s vlivem kfivosti zakladny T.
Ponékud horsije ovalita prirezu, kte-
ra se nékdy blizi i jedné setino mili-
metru a zplUsobuje zmény odporu
proti posuvu objimky suportu v zavis-
losti na jejim nataceni. V drtivé vétsi-

né pripadl je tato zména odporu za-
nedbatelna. Pokud opravdu vadi
a ovalita je tak velika, Ze zvétSovani
vile objimky 16 na tyé&i by jiz nebylo
dobré, mlizZeme oval prebrousit - pfi
stalém proméfovani dobrym mikro-
metrem (Suplera nestaci"). Brousime
ru¢né, smirkovym papirem hrubsiho,
posléze jemné&jSiho zrna. Prace po-
nékud zdlouhava ma dobry vysledek.
Ve vétsiné pripadl v8ak neni nutna.
Obcas se stane, Ze ty¢ ma po délce
nestejny pramér. Pak musime objim-
ku zlehka zbrousit jemnym smirko-
vym papirem. | tak bude odlita epoxi-
dova vystelka zalicovana na ty¢ spise
presnéji, nez by ji dokazal zalicovat
soustruznik tfeba z bronzu.

Zaliti objimky suportu 16 na ty¢ je
Iépe provést pred montazi tyCe do
loZe. Objimku, svafenou s destiCkou
17 a opracovanou podle obr. 3 vy-
stfedime na tyCi, opatfené separac-
nim parafinovym povlakem (po na-
htati potfeme lehce svickou), pomoci
malych drevénych klinkd. Spary zleh-
ka uzavieme tenkym valeCkem
z plasteliny a ty¢ upneme do svéraku
trochu Sikmo tak, aby otvor M10 v de-
stiCce 17 sméfoval nahoru. Plastelinu
nesmime dovnitf napéchovat! Timto
otvorem kapeme - nejlépe pomoci
paratka - stfedné natuzeny a Cernou
barvou obarveny epoxid. DoporuCuje
se nechat alespoi tyden vyzrat. Po-
kud jsou v zdalivce bubliny, zakapne-
me je kapiCkou pryskyfice a po zatuh-
nuti zarovname nozem. Posouva-li se
objimka po tyCi i po dvou tydnech ztu-
ha, byl parafinovy povlak pfili§ slaby.
Staci jemny smirkovy papir a lehké
zabrouS8eni prstem, spiSe uvnitf nez
na okrajich objimky. Je-li naopak ob-
jimka pfrili§ volna, tzn. Ze sklouzne
vlastni hmotnosti po celé délce tycCe,
roziedime dvé kapky natuzeného
epoxidu kapkou nitrofedidla a vystel-
ku timto lakem jemnym StéteCkem na-
treme. TlouStka ztuhlého filmu byva
cca 3 az 5 tisicin milimetru, ale objim-
ka nasazena na ty¢ zménu vile vyka-
Ze. Nyni miZeme sestavit loZe.

Do desticky zadniho sloupku 15 vy-
vrtame t¥i otvory pro Srouby M8 podle
obr. 2. Do &ela zakladny 1 vyvrtame
priblizné do stfedu trojuhelniku vytvo-
feného T profilem zavit M8 mm, de-
stiCku pfichytime Sroubem a podle ni
oznaCime a vyvrtame do stfedu stoji-
ny profilu druhy otvor M8 mm. Pracu-
jeme opatrné, protoZe tloustka stojiny
jejen 10 mm a na ujeti ze stfedu zby-
vajen asi 0,5 mm.

Svarek loZze uchytime do svéraku
ve svislé poloze, do pouzdra 5 nasy-
peme trochu jakéhokoli prasku k uza-
vieni nedokonale zavafené S3térbiny
dole (sadra nebo mouka) a zakladnu
1 i ty¢ 2 stdhneme k Sikmé desticce
15 Srouby. Dame pozor, aby tyCe ne-
byly kfivosti svych Cel stahovany do
nerovnobé&zné polohy. Natacenim
tyCe 2 (vyuZijeme doporuenou ex-
centricitu jejiho otvoru M8) sefidime

mezeru mezi ob&ma tyCemi na asi
20,5 az 21,5 mm (za predpokladu, zZe
svarek je sestaven v mirach podle vy-
kresu). Polohu ty¢e 2 vlc&i pouzdru
zajistime malymi dfevénymi nebo ko-
vovymi Kklinky. - Rovnobé&Zznost tycCi
v druhé roviné kontrolujeme pomoci
dvou ¢istych papirl, pozorovanim
prasvitu pohledem §ikmo mezi obé-
ma tyCemi tak, Ze Stérbina, kterou
oba papiry vidime, je témér nulova.
Pozor, odlesk papird na kulatiné ne-
smi oslfiovat. Ustavenou polohu opét
zajistime klinky a injek¢ni stfikackou
zalijeme do Stérbiny mezi tyCi
a pouzdrem radgji vice natuzeny epo-
xid - asi 20 ccm. Pokud ty¢ nebylo
mozno v trubce spravné vyrovnat -
narazela na maly otvor, pomUZeme si
pilnikem.

Suport. Na objimku 16 zalicova-
nou na vodici ty¢ 2 epoxidovou vy-
stelkou, pfiSroubujeme pfrislusnymi
otvory a zavity opatreny sloupek 18,
na jehoz horni konec predem pfrivafri-
me nastavec 19 (obr. 2) (18 mm dlou-
hy kousek zavitu z vodovodni trubky
1 1/4" nebo i 1"). Nemame-li po ruce
svareCku, staci do sloupku shora
zavrtat dva Sroubky M5 mm s trochu
vyCnivajicimi hlavickami a nastavec
k nim pfipevnit zalitim epoxidem -
predtim vSak zaSroubujeme do otvoru
M10 mm 3roub, obtoCeny kouskem
papirové lepenky. Na nastavec 19
naSroubujeme rovnéz 18 mm dlouhy
kousek spojky 20. Tou se ustavuje
vy8kova poloha nozové hlavy a tim
i noZe. Nasadime noZovou hlavu 22
a provizorn€ upevnime Sroubem
s obyCejnou matici a zaSroubujeme
odtlacny Sroub 23 se dvéma matice-
mi. Tim je suport pfipraven k provi-
zorni funkci. VyuZijeme ho jiz k pres-
né montazi uloZeni vietena do vrete-
niku.

Sloupek suportu musi na dosedaci
ploSe objimky sedé&t pevn&, nesmi se
kolébat. Drn&eni noZe zplsobi i jen -
malo pruZici spojeni. Proto musime
obé vzajemné dosedajici plochy dob-
fe srovnat, nejlépe je jednu z nich
uprostfed nepatrné zahloubit a spojo-
vaci Sroub M10 pevné dotahnout.

Vrieteno s uloZenim v |oZiskach je
vibec &jSi podsestavou.
Pokud nekoupime hotovou, zadame ji
do vyroby i montaZe profesionalni dil-
né. Podeziravé byva nékdy neodbor-
niky komentovano poufZiti jednora-
dovych kuliCkovych loZisek. Tato lo-
Ziska jsou zde zcela namisté, coz je
mozno dokazat jednak jednoduchym
vypoCtem, jednak mnohaletou praxi.

Budouci pfesnost soustruhu zavisi
na spravném usazeni vietena do vie-
teniku. Dame si tedy zalezZet. Vieteno
6 uloZzené v lozZiskach vsuneme do
objimky vieteniku 4 a zhruba vystie-
dime Sesti Sroubky M5. Do univerzal-
Ky, kterou jsme upevnili na pfirubu
vietena, upneme presné rovnou (sta-

. Gi bézna tazena kulatina 0 asi 20 az

25 mm) a hladkou ty¢ asi 30 az 35 cm
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Rozpiska materialu

C. Soud4st s
1 Zékladna
2 Vodici ty&
3 Sloupek vieteniku
4 Objimka vietenfku
5 Pouzdro tye
6 Vieteno
7 Pfiruba
8 Objimka loisek
9 LoZisko

10 Krytka

11 Remenice

12 Matice

13 Pero

14 Skligidlo

15 Zadni sloupek
16 Objimka suporiu
17 Destitka

18 Sloupek suportu
19 Nastavec

20 Spojka potrubi
21 Svomik
NoZova hlava
Odtlagny &roub
Ruénf kolo
Bubinek
Odtlaény hrot
Matice

Kli¢

Péaka

Fixa¢ni Sroub
Fixaénl hrot
Packa
Poddvaci Sroub
LoZisko
Trubka matice
Patice matice
Ruénf kolo
Klicka

Kolik

LoZisko
Sloupek koniku
Pilozka
Sroub koniku
Hrot

Sroub s pakou
Koule

Epoxy 371
Sroub

Sroub

Sroub Imbus
Sroub

Sroub

Matice
Krouzek
PodloZka
Sroub

Matice
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Material Rozmér (mm)
ocel. profil T50x50x 10560
ocel. ty& & 32 - 550
profil Jaki 70x50x3-140
ocel. trubka TRZE0x3-110
ocel. trubka TR@42x3-100
ocel, frubka TRZ28x5-170
ocel. plech P12x2 100
ocel. frubka TR 51 x4-110
typ 6005 (RS) @ 25/47/12
ocel - silon 2x9 47
dural 2160 - 36
KMS5 2407
12x5-24
280-az@ 100
ploché ocel 60x12-114
ocel. trubka TR & 45 x 5/60
plocha ocel 40 x8-35
ocel, tyd 4HR 40 - 105
ocel. trubka Tr11/4"-18
ocel. spojka G11/4"-18
ocel, ty& 210-~80
plocha ocel 60 x30-45
- ocel, tyé 212-~105
Epoxy 371 250~36
dural, tyé @50~16
mosaz. ty& 210~16
ocel. ty& @216-25
ocel 0.K. 14/36
ocel. tyé @6-90
M8 x 16
silon, ty¢ z6-8
ocel. tyd @3-22
ocel. tyd & 16 ~ 655
mosaz D16-15
ocel, trubka TR 25x2-60
ocel 35 x3-42
Epoxy 371 26646
ocel. ty& B6-40
ocel. ty& &3-26
dural - ocel 20x 14 x 32
profil Jak 45 x 45 - 140
ocel - mosaz P3-20x36
ocel. tyd @18-120
kalena ocel. ty& @8-12
ocel. tyé @14-120
dle textu
M10 x 50
M8 x 20
M6 x 25
M6 x 12
M5 x 25
M6
guma @25x2
dfev. konstrukce @64
M4 x 10
M4

dlouhou. Do sestaveného suportu
upneme dotykovy uchylkomér (hodin-
Ky), nouzové postacCi i kousek &tyr-
hranu nebo kulatiny 0 10 mm a list-
kové mérky. Odtlaény Sroub suportu
23 zajistime v poloze, kdy sloupek su-
portu je pfiblizné ve svislici. Poté vy-
rovname univerzalku na jeji pfirubé
tak, aby v ni upnuta méfici kulatina
hazela radéji méné nez 0,1 mm. Po-
suvkou a pomoci Sroubl M5 vyrovna-
me meéfici tyC do rovnobézné polohy

s vodici tyGi ve svislé roving. Pokud

nedodrZzime jmenovitou vySku osy
vietena nad vodicity&i 81 mm, nenito
zadné nestésti, ale zméné musi od-
povidat i rozte¢ os otvorl ve sloupku
koniku. Pak pojiZzdime suportem s ho-
dinkami po délce méficityCe a Sroub-
ky M5 vyrovnavame rovnobé&Znost
osy vietena s loZzem i ve vodorovném
sméru. Vfetenem pfitom otacime,
protoZe mofici ty¢ vzdy trochu hazi.
Dobra rovnobéznost (do cca 0,1 mm)

po celé délce loZe se nékdy nepoda-
fi, vénujeme se tedy predevsSim levé
plli zdvihu suportu, kde se bé&zné
odehrava snad 99 % vSech obrabé-
cich operaci. Ve velké vétSiné pripa-
dd byva.uchylka drahy suportu od
rovnobézky s osou vietena do 0,1
mm, ale neni zadné nesStésti ani
Uchylka asi 0,15 mm. Teprve Gchylka
okolo 0,2 mm by jiz byla nepfijemna
(pracné pozdégjsi odstranéni zaSkra-
bavanim - dan za nedbalé vyrovnani
tyGe svareckou). Po dotazeni Sroubkl
M5 a nasledném prekontrolovani je
komplet vietena a loZe pfFipraven
k zafixovani zalitim pryskyfici.
Zalévame ve svislé poloze, sou-
struh tedy upneme do svéraku za vre-
tenik, loZze sméfuje vzhlru. Pokud
sparu dole uzavieme jen plastelinou,
musime zalévat nadvakrat, napred
jen asi 5 ccm epoxidu a nechat zatuh-
nout, plastelina by celou vySku sloup-
ce pryskyfice neudrzela. Pryskyfici
Zeneme do dutiny injek¢ni stfikaCkou,
pficemZ mame pfipraveny koli¢ek
k ucpani otvoru pfi dopliiovani stfi-
kaCky. V tomto pfipadé je tfeba prys-
kyrici spiSe pretuzit (10 % tvrdidla),
protoZe vieteno se zejména pfi vys-
Sich otackach zahtriva (nutno kontro-
lovat, zejména pfi zab&hu nového
soustruhu) a tah femenu je nékdy ve-

_liky a dlouhodoby. Hladinu vtlacené

pryskyfice kontrolujeme pohledem
pod pfirubu vietena. Dame pozor,
aby nepretekla do loZiska, i kdyZz ma
loZisko krytku. Pryskyfice se tuhnutim
nepatrné smrstuje, takze jeji hladinu
pak jiZz neni vidét (kontrola je moZna
hatkem ohnutym z tenkého dratu).
Pokud hladina poklesla vice neZ asi 5
aZz 8 mm pod okraj trubek, bylo by tre-
ba vyvrtat pod pfirubou do objimky 4
jesté jeden otvor a pryskyfici dolit.

Sroubky M5 po zatuhnuti pryskyfi-
ce nevySroubovavame, ale odfizne-
me a zapilujeme rovné s trubkou, zu-
stanou jako pojistka proti vychyleni
vietena. Je to celkem zbyteCné, aleji-
stota je jistota.

Konik je z hlediska ru¢ni namahy
nejpracnéjsi soucéast. Otvory M18 a 0
35 mm ve sloupku 41 si nechame vy-
vrtat na silné vrtacce, nebo koupime
sloupek s otvory jiz vyvrtanymi. Zbylé
otvory, zavity a profiznuti zvladneme
sami. Pokud rozte¢ otvord M18 a 0
35 mm odpovida vySce osy vietena
nad loZem naSeho svarku, neda se na
koniku nic pokazit.

Konik na vodici ty¢ zalévame tak,
7e Sroub (hrot) M18, zaSroubovany
do koniku, upneme za zavit do uni-
verzalky, dolnim fixaCnim Sroubem
M8 sloupek nepatrné stahneme
a Srouby M6 vystredime. Do rozfiznu-
té Stérbiny pod tyCi vsuneme pasek
nejlépe z plastické hmoty, nebo vtah-
neme naolejovany provazek. Ucpe
Sté&rbinu a rozdéli zalivku, aby se ne-
slila. Soustruh upneme do svéraku
Opét ve svislé poloze, spodni §térbinu
zatmelime a horni Stérbinu zalijeme.
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Vodici ty€¢ v tomto pfipadé neni nutno
separovat parafinem, staci ji lehce
potfit fidkym olejem. Povolime-li sta-
hovaci Sroub M8, odlité pouzdro se
samo odtrhne a konik se da lehce
stahnout.

Hrany otvoru 0 35 mm je vhodné
pred zalévanim kolem dokola nafiz-
nout fadou zarez( pilkou do hloubky
asi 1,5 az 2 mm, zejména v mistech,
kde zalivka bude tenci. Povrch otvoru
by mé&l byt co nejhrubsi - zde ma epo-
xidova vystelka zejména v okoli dolni
spary moznost se od kovu odtrhnout.
Proto by také epoxid nemél byt pfilis
pretuZen, aby nebyl zbytecné kiehky.

Remenice 11 motoru je tfistupno-
va, s priméry draZzek asi 60, 120
a 160 mm, pfi kterych jsou vysledné
otaCky vretena takové, Ze vyhovuji
v podstato vSem béznym potfebam.
PFi motoru s otackami 1400 min™'
250 min "', se kterymi miZeme sou-
struzit je$té i ocel 0 asi 100 mm.
Mame-li motor s otackami 960, do-
asi 180 min"' (zaleZi na priiméru hfi-
dele motoru a tim na nejmensim moz-
ném prdméru jeho femenice).

Remenice muZe byt z jakékoli
mékké umélé hmoty (polyamid, novo-

dur), nejlepSije ovsem dural nebo hli- -

nik. Ocel je zbytecné téZka a vyroba
je pracna. Remenici z mékei umélé
hmoty Ize vyrobit, ale ziskat hotovou
femenici neni problém, takZze pomér-
né sloZita prace je zbytecna.

K pohonu se vyborné hodi napf.
motor z vyfazené vifivé pracky - miva
1400 otacek a vykon asi 150-200 W.
Pouzit Ize i dvourychlostni motor
z automatické pracky, ten vSak ma pfi
nizkych otackach mensi vykon a pfi
vysokych otackach (odstred'ovani)
vykon sice dostacujici, ale vysoké
otacky (2800 min™') se nepodafri jed-
nim prevodem zcela uspokojivé sni-
Zit. Jeho pouZziti vSak mozné je.

Remenice motoru stadi dvoustup-
flova, mala s co nejmensim primé-
rem, coZ pfi b&Zzném praméru htidele
vychazi asi 30-35 mm, vétsi pak asi
dvojnasobna. Klinovy femen Sirky 8

mm pro vykon motoru bohaté staci. -

Pri Sifce 10 mm by se femen na malé
femenici jiz téZko ohybal a klouzal by.
Vyhovujicim materialem je dural nebo
asponi hlinik, v Zadném pfipadé ne-
staCi umeéla hmota. Nejlepsi je ocel.
Remenici si dokazeme vysoustruzit
sami - pomoci provizorni dfevéné fe-
menicky. VytoCime ji z ruky dlatem,
opfenym o vhodnou opérku, ze Spali-
ku buku (vyborny.- houZevnaty - je
Spalik Sefiku, miva ale tlustou ,dusi"),
naraZzeného na hridel motoru. Pomo-
ci této provizorni femenicky vytoCime
pak na naSem soustruhu jiZ Femenici
definitivni.

Motor je nejlépe upevnit pod pra-
covni desku, na které je uloZen sou-
struh. Pro femen profizneme dosta-
teCné rozmérnou drazku, kterou po

dikladném vyzkouSeni olemujeme
slabou latkou - zmensi se tim propa-
davani tfisek. Motor pfFiSroubujeme
za jeho dvé patky - radgji pfedni nez
zadni - k pasku oceli, privarenému ke
kusu kulatiny 0 8-10 mm, dlouhé
alespoin 25-30 cm. Tuto kulatinu ve-
tkneme do dvou mékcich gumovych
Spalikli, které prichytime z plechu
ohnutymi tfrmeny pod desku tak, aby
kulatina byla pod deskou asi 6-8 cm
a vykyv motoru stacil vyrovnat délku
femene pfi vSech kombinacich dra-
Zek femenic. Vzajemny stranovy po-
sun femenic miZeme vyresit bud’ po-
souvanim motoru, nebo posuvem
soustruhu.  Soustruh  upeviiujeme
vzdy pomoci prichytek tvaru Z, do
jeho zakladny z profilu T neni radno
vrtat otvory pro upeviiovaci Srouby;
hrozi nebezpedi deformace profilu
a tim ztrata presnosti. Tyto pfichytky
pak také umoZziuji maly posun celého
soustruhu, potfebny pro kombinace
draZzek femenic. K napinani feminku
postaci u slab8iho motoru jeho vlastni
hmotnost, vétSinou ale bude tfeba
napinani posilit pruZinou, popfipadé
napinacim Sroubem. U silngjSiho mo-
toru je 1épe mit femen napnuty jen na
miru opravdu nejnutngjsi - at’ radegji
obdas proklouzne, nez aby tropil $ko-
du tfeba pfi zakousnuti vrtaku apod.
Tyto problémy je nutno fesit podle si-
tuace - tvar motoru (patkovy, pfirubo-
vy), jeho umisténi atd.

Vodici Sroub s matici. Mame-li
zavéSeny motor, nahozeny femen
a alespon provizorné sestaveny su-
port, je soustruh funk&ni (podélny po-
suv suportu obstara palec pravé ruky,
jejiz prsty obmykaiji vodici ty¢). Muze-
me tedy zacit s montazi vodiciho
Sroubu podélného posuvu.

Vodici §roub 33 je vyrobné naroéna
soucast, kterou musime zadat profe-
sionalovi. Zavit musi byt hladky (mati-
ci na néj budeme odlévat) a Sroub ne-
smi viditelné hazet - nepatrné bude
ovSem hazet vzdy, absolutni dokona-
lost ani zde neexistuje.

Nejprve si odlijeme - nemame-li
matici jiz hotovou - do trubky matice
35 pouzdra se zavitem. Lijeme zna-
mymi postupy ,nastojato” stfidavé
jedno a pak druhé pouzdérko se zavi-
tem v délce asi 12 aZz 15 mm z epoxi-
du spiSe houZevnatého, vzdy jen do
vySe vyvrtaného otvoru. Matici ne-
smime odlit v celé délce, smrStovani
pfi tuhnuti by ji zcela zablokovalo.
A i tak je lépe separacni parafinovy
povlak nanést spiSe tlustSi, nesmi
ovSem vyplnit pfrili§ veliké procento
drazky zavitu.

Z kousku mosazi si vyto€Cime pravé
pouzdro Sroubu 34, které opatrné za-
licuijeme na Sroub 33 i do otvoru zad-
niho sloupku 15. Zalisovanim pouzd-
ra do otvoru se jeho vile na Sroubu
citelné zmensi. Je-li pfilis mala, mu-
Zeme si pomoci rozpinacim vystruzni-
kem, ale pomohou i méné pfepycho-
vé nastroje. Pokud se s pramérem

pouzdra nevyporadame pfilis presné
a je v otvoru volné, zadné nestésti,
zafixujeme je po nasunuti na usazeny
Sroub epoxidem. ;

Levé loZisko 40 vypilujeme a vyvr-
tame z kousku duralu nebo mosazi
(m0Ze byt i ocel) a ke sloupku viete-
niku 3 je upevnime dvéma Sroubky
M5 tak, aby rovnobé&znost Sroubu
s vodici tyCi byla co nejlepsi. Pri této
praci musime dat pozor: stény profilu

~Jakl sloupku byvaji nepatrné prohnu-

té a loZisko ma pak tendenci se na
Sroubu skfiZit. Pozor musime dat také
na délku horniho Sroubku M5, aby dr-
zel loZisko a neopiral se o pouzdro
tyce 5 uvnitf.

Obé patky matice 36 dosahuji jen
k vodici tyCi a tésné obmykaji objimku
suportu. Matici vede podél vodicityCe
prilozka 42, upevnéna dvéma Sroub-
ky M4 k jedné z patek matice. Otvory
pro tyto Sroubky vyvrtdme ponékud
vétSi a vili mezi prilozkou a vodici ty&i
odstranime  pfiklepnutim  priloZky
a dotaZenim Sroubki.

Ovladaci prvky, tj. ru¢ni kolecka
(knofliky) a packy si uZz na soustruhu
lehce vyrobime sami. Jako material
poslouZi dural, odlitky z cerného epo-
xidu, nebo tmavé namorené a nala-
kované tvrdé dfevo. Nekovovy mate-
rial je do ruky prijemnéjsi - nestudi.
Epoxid lijeme do formiCky spajené
z tenkého plechu (napf. z konzervy),
do jejihoZz otvoru vsuneme pfrislusny
Sroub - u 8roubu pfi¢ného posuvu 23
napred vyvrtame zavit M6 pro odtlac¢-
ny hrot. Epoxid kromé& obarveni za-
hustime vhodnym praskem - kupodi-
vu se vyborné osvédCila mouka.
V Zadném pripadé to nesmi byt jaky-
koli keramicky prasek, protoZe nici pfi
obrabéni nuz. .

Knoflik pficného posuvu 24a je nut-
no opatfit oto€nym bubinkem 25 se
stupnici. Bubinek muiZeme vytogit
z duralu (nejlepsi*) nebo z polyamidu
(ponékud zesilime tloustku stén). Se-
Zeneme-li vhodnou duralovou trubku,
je idealni sestavit bubinek z trubky
a dynka, spojenych epoxidem, vette-
nym do oboustranného mélkého zapi-
chu. Pékné vypada Sediva barva du-
ralu s lesklymi bilymi vrypy stupnice
a pripadné zapichem s vyraZzenymi
Cislicemi stupnice. Ov8em vyrazit
peékné pravidelnou stupnici je obtiz,
mnohem sch(dnéjsi je nalepeni papi-
rového pasku s Cisly vytisknutymi
propisotem nebo alespofi pékné vy-
psanymi rukou. Po prelakovani Her-
kulesem (propisot bychom acetono-
vym lakem znicili) vydrZi i tuzkou na-
psané Cislice mnoho let. Zvlasté
pekné vypada na Sedivém duralu Cer-
na stupnice s bilymi Cislicemi.

Jedna otoCka odtlatného Sroubu
odpovida rozdilu priiméru obrobku 5
mm (nikoli zcela pfesné - zaleZi i na
vySkovém nastaveni noZe a dalSich
vlivech); bubinek bychom méli tedy
rozdélit na padesat dilkl. To by v8ak
byla stupnice pfili§ husta - lépe je
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rozdélit obvod mezi okrajem a zapi-
chem na 25 dilk(i - pomoci pasku pa-
piru, pfichyceného na obvod pfiruby
skli¢idla, ryjeme bfitem vhodné na-
staveného noZe do bubinku, upnuté-
ho v univerzalce. Cislice pak stac¢i po
péti, tzn. 0 - 5 - 10 - atd. aZ do 45,
piSeme zleva doprava, Cislice s pét-
kou vyjdou vZdy mezi Carky. Je to tro-
chu nezvyklé, ale zvykneme si.

Bubinek je na knofliku upevnén
a jeho pohyb brzdén O krouzkem 54
z hydrauliky. Trefit pfesné polohu
a hloubku draZzky pro né&j tak, aby brz-
dici u€inek byl akorat, se podafi né-
kdy az na dal8i pokus - po opétov-
ném zaliti a vyto€eni drazky, kterou
opatrné rozSifujeme a prohlubujeme
smérem od dynka bubinku. Gumovy
krouZzek je moZno nahradit i méné
vhodnym krouzkem z pérového dratu.

Oto¢na stupnice na kole¢ku 37 po-
délného posuvu jiz zdaleka neni nut-
na - zde je mozno oto¢ny bubinek vy-
robit z duralového kotoucku tloustky
asi 8 az 10 mm a gumovy krouzek za-
pustit do zapichu v ném. B&Zzné ale
postaci neoto€na stupnice s rovnéz
25 dilky (vodici Sroub ma stoupani 2,5
mm).

Kole¢ko podélného posuvu vyme-
zuje také osovou vili podavaciho
Sroubu dotaZenim na kolik 39.'Drazka
pro kolik se musi jehlovym pilnikem
(nebo pilovym listem) prohlubovat tak
dlouho, aZz se Celo knofliku dotyka
plochy zadniho sloupku bez znatelné
vule. Dotazenim Sroubu 51 zajistime
kolik proti vypadnuti.

Oto¢na stupnice na knofliku
24b Sroubu koniku je zbyte¢na, ale
stupnice pevna s délenim podle stou-
pani zavitu se nékdy vyuZije. Pokud
jde o Sroub koniku 43, je tfeba podo-
tknout jesté toto: Jeho konec miuZe-
me opatfit bud’ zavitem 1/2" x 1,27
mm (20 chodd na 1"), anebo koénu-
sem - zaleZi na tom, jaké budeme
pouzivat vrtackové skli¢idlo, zda se
zavitem, coZ je dnes snad moderngj-
Zelovym otvorem, coZ je pro pouZiti
u soustruhu mozna vyhodngjsi.

Nastrény kli¢ 28 pro matici 27 no-
Zové hlavy je nejjednodussi vyrobit ze
zkraceného trubkového klice 14 mm,
do kterého probrousime zarez pro
mosazi pripajenou packu 29.

Oba fixacni Srouby 45 s packami
pro konik vyto¢ime z kulatiny 0
14-16 mm a po vykouSeni (dosedaci
plochy je nutno dobfe zadistit) je
ohneme - s trochou rezervy - do
vhodného sméru. Vyhneme se tim
pracnému sefizovani jejich polohy
podloZkami. Ukonceni vSech tfi pa-
Cek je mozné normalizovanymi koule-
mi 46. NeseZeneme-li je, vytoCime je
z jakéhokoli vhodného materialu, pfi-
¢emz tvar koule je daleko nejpracnégj-
§i a nikoli nejvzhledng;jsi.

Pfesnost stroje. Pro bé&Znou kutil-
skou potfebu vyhovi soustruh tak, jak
jsme jej sestavili, i bez jakychkoli dal-

Sich uprav. V kazdém pripadé viak
by bylo dobfe pretodit dosedaci plo-
chu pro univerzalku na licni strané
pfiruby 7. PfestoZe je pfiruba sou-
struZzena az po svareni s trubkou vie-
tena, ¢asto nepatrné hazi. Pretacime
asi 1,5 mm, na 0 80 mm pro univer-
zalku 0 100 mm a na 0 63 mm pro
univerzalku 80 mm (plati pro univer-
zalky vyroby TOS Svitavy). Pokud
centrazni osazeni zalicujeme do uni-
verzalky tésn&, nebudeme muset -
a ani moci - ji pozdé&ji prerovnavat.
Pro nejpfesnégjsi prace v3ak nékdy
potfebujeme mit moznost sefidit mini-
malni hazivost urgitého prameéru, pro-
to by mél mit soustruh centrazni osa-
zeni proti univerzalce s vili asi 0,03
az 0,06 mm (zalezi na stupni pres-
nosti univerzalky, zvétsit se da vile
vzdy, zmensit jiz téZko), coz umoZni
sefizeni kazdého upnutého priméru
na témér nulovou hazivost, je-li to tfe-
ba.

Ponechame-li vedeni suportu, tedy
loZe soustruhu bez Uprav, musime se
smifit s tim, Ze prdmér delSi soustru-
Zené tyCe bude v kazdém misté -
i kdyZz vétSinou zcela nepatrné - po-
nékud jiny, ty€ bude tedy mirné kuze-
lovita, soudkovita apod. Tyto nepres-
nosti, pokud jsme sestavovani sou-
struhu vénovali dostatecnou péci,
byvaji tak malé, Ze pro bé&znou kutil-
skou praxi nevadi.
pracujici kutil se vSak s takovym stro-
jem nespokoji a loZe upravi zaSkraba-
nim.

Na nezadouci nepresnosti se podi-
li nedokonala pfimost obou tyci, které
vedou suport. Zakladna 1 zpravidla
vice, vodici ty¢ 2 nepatrné. Prebru$o-
vani obou materialll jsme odsoudili
jako neucelné, protoZe si dokaZzeme
pomoci snaze.

Opatfime si rovnou taZzenou ty¢ku
0 asi 20-25 mm, délky asi 30 cm a tu
upneme a vystfedime ve skli¢idle.
Dale potfebujeme dotykovy uchylko-
mér, ktery upneme do noZové hlavy
suportu tak, Ze sloupek suportu je
v priblizné svislé poloze a odtlacny
Sroub suportu zajistime proti samo-
volnému otadeni. Jes§té si opatfime
asi 8 az 12 mm Siroky Skrabak s ru-
kojeti. MuZeme ho vybrousit napt. ze
starého Ctverhranného pilniku (pozor
na vyhtati pfi brouSeni). Vyborna ocel
byva i na obycejnych truhlafskych
dlatech, ktera mivaji jiz vhodnou ru-
kojet, uhel bfitu dlata vS8ak musime
zvétsit z obvyklych asi 20°na asi 70°.
Aktivni taZenou plochu zakladny 1
omyjeme benzinem a zhruba odisti-
me smirkovym papirem. Pak pojizdi-
me suportem po délce mérné tyCky
a jejim otacenim (posouvame rukou,
vodici Sroub odmontovany) zjistime,
kde na vodici ploSe zakladny 1 je tfe-
ba ubrat a tato mista si na zakladné
profilu ozna€ime kfidou. Otacdet tyc-
kou je nutno proto, Ze asi absolutné

pfima také nebude, ale stalosti jejiho
praméru po délce dlivérovat mizZe-
me. Na oznatenych mistech pak
Skrabeme stfidavé vzdy trochu Sik-
mo, napred dlouhymi tahy. Soustruh
je pfi tom nejlépe mit Sikmo upnuty ve
svéraku, aby k zaSkrabavané ploSe
byl dobry pfistup, ale pfi méreni -
alespon v jeho zavéru - musi sou-
struh stat volné na rovné plo3e pra-
covniho stolu. Potom budeme potre-
bovat kousek dokonale rovné ploché
nebo &tyrhranné tycky dlouhé asi 10
cm = poslouzi napf. i kousek zlome-
ného noZe z hoblovaciho vélce nebo
pod., ten natfeme lehce razitkovou
nebo podobnou barvou, smichanou
s kapkou oleje, a jim otiskneme pfe-
jizdénim s lehkym pfitlakem zaSkra-
bavanou plochu. Vypoukliny, které se
vyznaci, pak zaSkrabame jiz kratky-
mi, opét stfidavé kfizem vedenymi
tahy.

Nema smysl tuto praci prilis preha-
nét. LoZze naSeho soustruhu je ve
srovnani s t&zkymi odlitky primyslo-
vych soustruhll pomérné mékké
a mala tuhost vedeni noze za polovi-
nou zdvihu suportu podstatné snizi
presnost sebelépe provedeného za-
Skrabani. Je tedy ucelné vénovat po-
zornost lozZi pouze do asi 50 % drahy,
kterou objimka suportu mize vykona-
vat, a na té by odchylka drahy noze
(nebo hrotu hodinek) od rovnobé&zky
S osou vretena - a tedy nasi mérnou
tyCkou - neméla prekracovat asi 0,02
az 0,083 mm - snaha o jesté vyssi
presnost jiz ztraci prakticky ucel.

Pt¥i zméné obrabé&ného priméru,
a tedy zméné naklonu suportu, se po-
nékud ménii misto dotyku odtlatného
Sroubu suportu s plochou zakladny
tedy zaSkrabavani opakovat i vicekrat
s r(izné nastavenym suportem. Podle
zkuSenosti je v8ak tato prace praktic-
ky jiz zcela zbytetna - zmé&na pres-
nosti valcovitého tvaru obrobku v za-
vislosti na odchylce suportu od svisli-
ce byva zcela nepatrna, protoze jsme
zaSkrabavali podstatné veétsi Sirku
plochy neZ jen bezprostfedni misto
dotyku Sroubu, a kromé toho nejvétsi
praméry, pfi jejichZz obrabéni je od-
tlaény Sroub od stfedové polohy nej-
vice vzdaleny, se vyskytuji témeér vy-
hradné u obrobk( ze dfeva, kde na
presnosti nesejde.

Presnost dosaZenou zaSkrabava-
nim mdzZeme do zna&né miry znehod-
notit rozebiranim spoje obou tyCi na
pravé strané loZze. Pfi dotahovani
Sroubd, a to i tehdy, byla-li vzajemna
poloha tyci zajisténa koliky, se mohou
tyCe vzajemné zkroutit. Po kazdé
montazi je tedy nutné pomoci hodi-
nek a mérné tyCky znovu najit a rad-
nym utaZenim $roubkl zajistit spra-
vnou vzajemnou polohu tyci.

K dokonalosti stroje patfi jeho po-
vrchova Uprava. Natér volime v barvé
modré, modroSedé.

" Bezpeénost. Zapojeni elektromo-
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ZAKLADNA SOUSTRUHU

toru bychom méli svéfit odbornikovi,
nebo alespon odborného technika
nechat instalaci prohlédnout a schva-
lit.

Zanedbat nesmime kryti femenic.
Pokud je k femenici soustruhu, ale
i motoru ze strany volny pfistup, méla
by femenice byt chranéna odklopnym
krytem, ktery umozni snadné preha-
zovani femene. Kryt je nutno feSit
podle situace. Slaby feminek, poha-
nény slabym motorem, dospélému
ublizit nemaze, ale mohl by pomackat
prsty tfeba malému v8ete¢nému klu-
kovi.

Také univerzalku opatfime odklop-
nym krytem, zvlast' tu s primérem
100 mm. Vyborné se osvédcil kryt
sprezeny s vypinatem motoru.

Vodici Sroub z bezpeénostnich du-
vodU kryt nemusime, je umistén vza-
du za loZzem a nema strojni pohon.
Zakryt by mél byt v pfipadé, budeme-
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li Casto soustruzit dfevo, aby se mati-
ce nezanaSela drevénym odpadem.
Lze k tomu pouzit plechovy kryt pojiz-
degjici se suportem, pripadné gumovy
méch z teleskopll motorovych vozidel
- feSeni sice nevzhledné, ale ucelné.
Pro b&Znou Kkutilskou praxi to v8ak
nutné neni. Sroub obdas ometeme
Stétcem nebo smetackem.
Soustruznické noze se jiz koupit
daji, jsou v8ak nekrestansky drahé.
Vyroba noze pro kutilsky soustruh -
a tedy mensi vykony - je nefekané
jednoducha. NUZ musi byt z dobré na-
strojové oceli, pokud mozno rychlo-
fezné, kterou ziskame z rznych otu-
penych, a tedy z vyroby jiZ vyfaze-
nych nastroju (vrtaky a zavitniky
nebyvaji z rychlofezné oceli, dobre
poslouZi pro soustruzeni dfeva, hlini-
ku ap.). Z vyborné oceli jsou tfeba
platky pro strojni ramové pily na kov,
kvalita kaleni je vSak rozdilna, musi-

me vybrat takovy kus, ktery neni ani
priliS meékky, ani prekalenim krehky.
Z vybraného dobre zakaleného plat-
ku tloustky 2,5 mm nakrajime rozbru-
Sovackou hranolky asi 4,5 az 5 mm
Siroké, rozpllime je (kalené jsou jen
na koncich, rozbrusovanim aZ na
okraj Cerveného Zaru se ale nepopus-
ti) a zbavime otfepll (pokud moZzno
bez sradZeni hran). Hranolek opatrné
pres kousek mékciho plisSku zaklepa-
me do otvoru v téle noZe a niz je pri-
praven k nabrouSeni. Pfesah hranol-
ku pres otvor samozifejmé nesmi byt
prilis veliky, jen asi 4 mm.

Télo noZe zhotovime z taZeného
Ctythranu 10 x 10 mm z obyCejné
oceli, délky asi 6 cm, ale poslouZi
i kulatina 0 12 mm, kterou radgji
zplostime pilnikem. Prdmér otvoru
musime vyzkouS$et pfipad od pfipadu,
hranolky urcité nebudou zcela stejné,
ale jejich ostré hrany se do otvoru za-




fiznou i bez narocného zalicovani.
Otvory orientujeme podle potreby
razné sikmo, nejméné vhodny (zfidka
potFebny) je nlZ s bfitem v ose téla.
Sikmy otvor umozZni také provrtat télo
skrz, vsazeny noZzik pak v pfipadé po-
tfeby vyrazime a nahradime jinym.
Pozor na vrtak pfi dovrtavani.

Jesté lepSi noziky jsou z hranolkd
prafezu 4x4 mm (pfipadné 5x5 mm
s télem ze &tyrhranu 12 x 12 mm)
z rychlofezné oceli napr. Poldi Rade-
co nebo pod., které se dodavajiv dél-

kach 63 nebo 100 mm. NoZik v délce -

asi 20 mm z této tyCinky odbrousime
ostrohrannym brusnym kotouCem -
brousime kolem dokola, nestaci jen
nafriznout z jedné strany, a zbytek
prifezu urazime kladivkem. Spodni
dvé hrany noZiku lehce srazime
zbrouSenim a noZik opét opatrné za-
klepeme do otvoru, vyvrtaného vrta-
kem 0 5 mm. Zde si miZzeme dovolit
presah vétsi. NGZ vyjde cenové jen
na nékolik korun a vykona stejnou
sluzbu jako noZze mnohem drazsi.
Tvar bfitu a brouSeni je kapitola
sama pro sebe. Nemame-li zkuSe-
nost, vyhledame odbornika, pfipadné
vhodnou literaturu. Nejdulezitgjsi je,

aby hibet noze (plocha pod bfitem)

nedrel o obrobek - uhel hfbetu nozZe
tedy volime radéji vétsi, az k 10°(uva-
déno uhly viz na obr. 4). DuleZité je to
zvlast' u tohoto soustruhu, kde .se od-
klanénim suportu tento thel ponékud
méni. Uhel mezi hfbetem noZe a ob-
rabénym povrchem Ize velmi snadno
zvétSit malym snizenim polohy noze
matici-fitinkem pod noZovou hlavou.

ZvétSovanim uahlu Cela se sniZuji
fezné odpory, tento uhel by tedy mél
byt také radéji vétsi. NiZ bude praco-
vat i s Uhlem okolo 0°, ov8em pfi thlu
10 aZ 15°a vice bude prace snazsi.

NoZe udrZujeme vzdy ostré, otupe-
ny ndZ zhorSuje kvalitu obrobeného
povrchu a zmenSuje se i dosaZitelna
presnost - noze Castéji brousime.
Noze s destiCkami z SK (widia) se
u tohoto soustruhu neosvédcuiji, brity
se droli. LepSi je bézna rychlofezna
ocel.

PRACE SE STROJEM

Soustruh umoZziiuje v8echny bézné

soustruZznické operace a miZzeme se
pustit i do vyroby pomérné slozitych
soudasti, mame-li Sikovné ruce. Prin-
cip stroje ani jeho konstruk&ni prove-
deni neumoznuji dosahovat mimo-
fadné vykony. Je to stroj pro amatéry,
i kdyZ pfi dobrém noZi a dostatecné
silném motoru se za vykon stydét ne-
musime. Na funkci suportu je tfeba si
zvyknout, coz plati predevSim pro ty,
kteri stali u bézného primyslového
soustruhu.

Obrabét Ize vS8echny bézné materi-
aly aZ po stfedné tvrdou ocel. Nejlépe
se ovSem soustruzi dural, dobfe jde
mosaz, automatova ocel. NezkuSe-
nym délava starost stanoveni fezné
rychlosti, tedy otacek vietena. Ty je

tfeba nastavit podle druhu opracova-
vaného materialu, prdméru obrobku
a kvality pouZitého noze. Casem se
naucime urcovat otacky bez vypoctu,
odhadem ze zkuSenosti, pro zaCatek
v8ak je tfeba urcité voditko.

U dfeva a podobnych materialll je
dovolena rychlost tak velika, Ze ji sot-
va miZeme dosahnout ¢i dokonce
prekrogit. Hlidameé zahtivani loZisek,
zejména pfi zab&hu nového soustru-

hu. Podobné je tomu do jisté miry-

i u slitin hliniku, kde u bé&Zzné se vy-
skytujicich prdméra obrobkl budeme
moci nasadit vétSinou nékteré z nej-
vy88ich otacek. Hlinikové slitiny miva-
ji sklon vytvaret na bfitech nozi na-
rastky, které jsou nebezpecné pro vy-
slednou presnost priméru - Ize jim
Celit kapkou oleje, petroleje, lihu.
Opatrnosti bude tfeba u mosazi a ze-
jména u oceli, kde budeme v nasich
podminkach prekracovat doporuco-
vanou feznou rychlost u rozmérnégj-
§ich obrobku ¢asto.

Reznou rychlost v vypo&teme ze
vzorce

_n.D.n
1000

kde v je fezna rychlost (m/min), n =
3,14, D je pramér obrobku (mm)
a n je poCet otacek vietena za minu-
tu.

Pocet otacek vietena n vypocteme
z otacek motoru a primérh pouZitych
femenic, pficemZ je nutno dosadit
rozte€ny primér femenice, ktery je
0 vySku femene mensi nez je vnégjsi
pramér femenice:

n:N'd]
dz.

kde N je pocet otacek motoru za
minutu, d-i je prGmé&r femenice moto-
ru a d, prumér femenice soustruhu.

P¥i obrabéni mékcich oceli se do-
porucuje fezna rychlost noZe z dobré
rychlorezné oceli asi 35 m/min.
Z toho vyplyva, 7Ze mame-li motor
s otackami 1400 a rozte¢né praméry
femenic jsou 25 a 155 mm, budeme
tuto feznou rychlost prekracovat jiz
u obrobku s priimérem pfes 50 mm.
Podle zkuSenosti vSak Ize s dobrym
nozem pfi jemné tfisce obrabét mek-
¢iocel i s prdmérem kolem 100 mm.
Budeme-li potfebovat ¢astéji soustru-
Zit ocel s pridmérem kolem 120 mm,
bylo by na misté uvazit pohon moto-
rem s otackami nizSimi, napfiklad
960.

PFi témér vSech pracich plati obec-
né zasady soustruzeni, které je moz-
no najit v pfiru¢kach. Pfi soustruzeni
ovladame levou rukou odtlacny Sroub
suportu a mirnym tlakem pfidrZzujeme
jeho hrot na kluzné ploSe zakladny 1
(nutné jen pfi soustruzeni vnitfnich
ploch), pravou rukou ovladame Sroub
podélného posuvu. Vodici ty¢ ani
Sroub nemaZeme, lepily by se na né

tfisky a epoxidové vystelky jsou sa-
momazné. Posouva-li se suport nebo
konik se zvySenym odporem, staci
vodici ty€ prejet rukou. PouZivame-li
pfi praci smirkovy papir nebo brousi-
me brusnym kotou€em upnutym ve
skli¢idle na trnu, prehodime pres vo-
dici tyC a Sroub plachetku. Vrtame
bud’ vrtakem upnutym v univerzalce
nebo naopak ve vrtackovém skli¢idle
nasazeném na Sroubu koniku. Proto-
Ze pri vrtaku na Sroubu koniku preko-
navame rukou jeho fezny odpor, je
vrtani vrtaky vétsiho prdmeéru nez asi
10 mm jiZ obtiZzné. Pak staci vyrobit si
na tlustSi vrtaky pricné orientovanou
kleStinu a vrtak do fezu tlacit pootev-
fenym skliCidlem. V b&Zné praxi Cas-
t8ji pouZijeme ke zvétSeni praméru
predvrtaného otvoru déravy nuz - ha-
Cek.

Chladici kapalinou se zabyvat ne-
budeme. P¥i rozsahlejsi operaci m-
Zeme svlazit opracovavany povrch
nebo i ndZ kapkou fidkého oleje, coz
je dualezité u hlinikovych materiald,
jak jiz bylo napsano.

Soustruhu. byva dlirazné vytykana
zmé&na nastaveni thlu noze odklang-
nim suportu. Geometrickym rozbo-
rem je mozno dokazat, Ze zmeéna
ahla dileZitych aktivnich ploch noze
vUci obrobku ¢ini presné polovinu
zmény sklonu suportu. Daleko dlleZi-
t8jSi je okolnost, Ze ti, ktefi si na ten-
to soustruh zvykli, jiz Zzadné zmény
uvedenych uhl( prakticky nevnimaji.

UrcCitou zvlasStnosti je soustruzeni
kuZeld. Velmi tahlé kuZely je moZno
soustruZit obvyklym zpiisobem po-
moci vyoseni hrotu koniku. Castéji
v8ak byva tfeba soustruZit kuZel str-
mé&jsi. Pro sériovou vyrobu kuZell je
moZno vyuZit kopirovaci metody, kte-
ra je popsana dale. V kutilské praxi
v8ak se uplatni spiSe metoda digitalni
koordinace posuvll (DKP), jinak feGe-
no metoda souhry dvou, pfipadné i tfi
pohybl noZe nebo i obrobku kroko-
vym postupem podle pfedem stano-
veného programu (stupnice, rozpisu
- tabulky). PFi soustruzeni kuzele
kombinujeme posuv podélny s posu-
vem pricnym tak, Ze vysledny pohyb
noZe vytvari pozadovanou kuzelovi-
tost obrobku. Vztah mezi velikosti po-
délného a pricéného pohybu suportu je
nejpohodIng;si urcit sejmutim ze vzo-
rového kusu, mame-li jej, jinak ho
musime vypocitat. Vzor upneme do
univerzalky, pfipadné podepfeme ko-
nikem a zjistime, o kolik je nutno poo-
tocit Sroubem pfisuvu suportu na ce-
lou délku kuZele. PoCatek a konec
polohy knofliku pficného posuvu
oznacCime na prouzek papiru, ktery na
knoflik pFichytime tfeba izolepou,
a vzdalenost téchto znacek rozdélime
na tolik dilk(, kolik bylo tfeba otacek
Sroubu podélného posuvu na prejeti
celé délky kuzele. Tyto dilky ocCisluje-
me a rozdélime jesté na Ctvrtiny. Pfi
soustruzeni pak oto¢ime vzdy o 1/4
kola Sroubem podélného posuvu
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a pak o 1/4 dilku na stupnici pricného
posuvu - tfisky o rozumné tloustce
opakujeme tak dlouho, dokud nedo-
sahneme pozadovanych rozmér(i ob-
robku s malym pfidavkem na dokon-
Ceni. DokonCujeme noZem se SirSim
bfilem, natoCenym pfiblizné (nikoli
presn&) do sklonu obrabéné plochy
a tu zlehka zarovname. Nakonec pfe-
rovname plochu jesté jemnym pilni-
kem. Aby se jeho seky neucpavaly
a pilnik nevyryval do opracovavaného
povrchu vrypy, pretfeme pilnik kfi-
dou, ale nékdy staci i po kazdém liz-
nuti jen prejet pilnik rukou. Nakonec
plochu vyleStime jemnym smirkovym
papirem. Po troSe zacviku byva vy-
sledek lepSi, neZz by se pfi této kutil-
ské praktice dalo oCekavat, a co do
presnosti a kvality povrchu si nikterak
nezada s priimérnym obrobkem z di-
lenského soustruhu.

Upichovat Ize jen mékké materialy,
ocel jen s malymi priiméry. Potfebuje-
me-li do plechového koleCka nebo de-
stiCky vypichnout vétsi diru, Ize to u du-
ralu a podobnych materialdl provést upi-
chovakem. Do tloustky 3 mm staci jen
zjedné strany, od 4 mm a vice jiz radé-
ji z obou stran, zalezi na nozi a sile mo-
toru. U oceli pouzijeme nlz Spicaty
a drazku rozjizdime. Zde z jedné strany
dokaZeme vypichnout jen tloustku asi 2
az 2,5 mm. Opét zaleZi na okolnostech.
Vypichujeme pfi nizkych otackach.
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Pfi nasazovani slabSiho vrtaku na
licni plochu obrobku se stava, ze vr-
tak tancuje. Pak staCi k nému zlehka
pritisknout obraceny konec noZze,
upnutého v noZzové hlaveé.

Jestlize Castéji opracovavame dre-
vo, vyplati se opatfit konik otoCnym
hrotem, ktery je moZzno koupit. Bé&z-
néji prodavané provedeni s kuzelem
je u tohoto soustruhu nepouZitelné.
Podle detailu na obr. 4 jej snadno vy-
robime sami. Soustruzime-li dfevo
jen obcas, vypom(iZzeme si tak, Ze do
konce soustruzené tyCky zaSroubuje-
me vrut (nejlépe mosazny) s navrta-
nym ddlkem, do kterého opreme pev-
ny hrot koniku. Pfi pfimém podepfeni
pevnym hrotem se dfevo tfenim pali
a mazaci olej by vytvofil vsaknutim
nepéknou skvrnu. Drevéné tyCky,
pouzivané jako material, byvaji v&tsi-
nou Ctyrhranné. Pro upnuti do tfiCelis-
tové univerzalky zavrtame do konce
tyCky Sroub (tfeba M8) se Sestihran-
nou hlavou. Vyhodng&jsi je naucit se
vhodné sefiznout jednu hranu tyCky
na konci tak, aby se Ctyfhran ve tfech
Celistech pfriblizné vystredil.

P¥i soustruzeni vétsiho pocCtu stej-
nych drevénych obrobkli muZzeme
u tohoto soustruhu vyuzit specialitu -
kopirovani podle Sablony. Sablonu se
vyplati zhotovit i pro dva kusy obrob-
ki, maiji-li byt opravdu shodné. Sou-
struzeni podle Sablony bylo podrobné

Opesns T

popsano jiz v USS ¢. 27. Jeho zakla-
dem je tvarova lista, kterou vyraSplu-
jeme - a kluzné plochy vyhladime -
nejlépe z pertinaxu nebo textitu
tloustky asi 8 mm. Viny na li§té jsou
negativem vin obrobku a jsou o treti--
nu nizsi - to je dano pomérem délek
dolni a horni ¢asti suportu. Tvarovou
listu upevnime pomoci zapusténych
Sroubkll M3 na kovovou vyztuZnou
liSstu tvaru L, kterou pak uchytime
Srouby M5 a maticemi k zakladné 1
(obr. 4) stroje. V mistech ostrejSich
bfitll obrysu obrobku musime odpovi-
dajici zafez na Sabloné ponékud roz-
Sifit (na nacrtu oznaCeno koétou m),
CimZ respektujeme jednak Sifku (po-
lomér zaobleni) obrabé&ného noZe,
jednak polomér zaobleni kopirovaci-
ho hrotu odtlatného Sroubu. Velikost
rozsireni je nejlépe vyzkousSet. Kopi-
rovaci hrot ve tvaru kuzele se zaoble-
nou Spickou - ostra by vydirala Sablo-
nu - je na obr. 3 oznacen 26b a za-
Sroubujeme jej do odtlacného Sroubu
suportu namisto ¢ockovitého hrotu
26a.

Soustruh nema automaticky posuv
pro ,egalizovani”, tj. obrabéni dlou-
hych valcovych ploch. To vadi vyuCe-
nym soustruznikim, bézného kutila
tento nedostatek vétSinou netrapi.

ING. LUBOMIR VALOUCH-VAVRA
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