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Upínání obrobků s výstřednými plochami:
· Způsoby ustavování obrobků
V praxi se často vyskytují výstředné součásti, jako jsou výstředníky, výstředné hřídele a zalomené hřídele. Výstředné plochy jsou z osy součásti posunuty o výstřednost       (excentricitu – e). Při soustružení výstředných ploch musí být vždy obrobek ustaven tak, aby osa soustružené části byla v ose soustružení. Způsoby ustavení a upnutí obrobků s výstřednými plochami mohou být různé, především závisí na tvaru obrobku, velikosti výstřednosti a množství vyráběných součástí.
Způsoby ustavení obrobků s výstřednými plochami
a) Velká výstřednost
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Výstřednost (e) tohoto obrobku je velká. Proto můžeme do jeho čel navrtat dvě dvojice středících důlků, které při soustružení použijeme postupně k upnutí. Středící důlky se navrtávají po pečlivém orýsování čelních ploch čepů. Obrábíme nejdříve jeden průměr čepu s využitím středících důlků „A“, potom upneme čep do důlků „B“ a obrobíme zbývající průměr čepu.
b) Malá výstřednost
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Pokud je výstřednost malá, navrtávají se středící důlky v čepech výstředníků obtížně, protože se vzájemně překrývají. Dosedací plocha středících důlků je malá, což je na závadu pevnému a bezpečnému upnutí výstředníku. Proto volíme délku polotovaru výstředníku takovou, aby po osoustružení čel byla o hodnotu 2U větší než je požadováno na výkrese. Po navrtání středících důlků v ose A a po upnutí výstředníku mezi hroty se soustruží válcová plocha základní části na požadovaný průměr v celé délce obrobku. Potom se osoustruží oba konce obrobku – zkrátí se na požadovanou délku. Tím se odstraní první dvojice středících důlků (na obrázku čárkovaný obrys. Pak orýsujeme čela a navrtáme druhou dvojici středících důlků v ose B a provedeme osoustružení výstředného čepu výstředníku. Tento způsob ustavení a soustružení výstředníků je nehospodárný – odstraňuje se příliš mnoho materiálu, což je časově náročné. Proto se ho v sériové a hromadné výrobě nevyužívá.
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Pro sériovou a hromadnou výrobu, kdy se soustruží větší počet obrobků s malou výstředností, se používá zvláštních nástavců s výstředně navrtanými středícími důlky. Do nich se výstředník nalisuje, a pak se osoustruží výstředný čep výstředníku.
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Těžké zalomené hřídele lze soustružit jen na speciálních soustruzích. Při soustružení na těchto strojích je zalomený hřídel v klidu a soustružnický nůž koná oba základní pohyby potřebné k obrábění.
Použitá literatura: 
JANYŠ, B., aj. Soustružník – Technologie pro 2. a 3. ročník OU a UŠ. 1.vyd. Praha: SNTL, 1969. 224s.
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