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4. SÚSTRUŽENIE
Sústruženie sa ako výrobná metóda používalo už pred naším letopočtom. Veľmi podobný dnešnému sústruhu bol sústruh, ktorý skonštruoval Leonardo da Vinci okolo roku 1500. Z technologického hľadiska možno sústruženie pokladať za základný spôsob obrábania, pretože sa na skladbe Strojového obrábania zúčastňuje takmer 30 percentami. Sústruženie má totiž všestranné použitie, pretože ním možno obrábať rozličné vonkajšie aj vnútorné rotačné plochy valcovité, čelné rovinné, kužeľovité, tvarové, guľovité, skrutkovité a iné.
Charakteristika výrobnej metódy

    Základom tohto spôsobu obrábania je rotačný pohyb obrobku (hlavný pohyb). Pohyb nástroja je zvyčajne pIiamočiary, a to buď v smere osi obrobku - pozdfžny posuv (stopa noža obrobku je skrutkovica), alebo v smere kolmom na os obrobku - priečny posuv (stopa noža na obrobku  je Archimedova špirála). Obidva pohyby sa môžu konať súčasne,napríklad pri kopírovacom sústružení. Z kinematického hľadiska možno sústruženie vyjadriť týmito pojmami 


Rezná rýchlosť v je obvodov á rýchlosť obrobku na jeho maximálnom priemere ν = πDn
· D - priemer obrobku (mm) 

· n - otáčky (min-1) 

Pozdĺžny a priečny posuv s je dráha noža za jednu otáčku. Prísun h je dráha, ktorou sa nastavuje hĺbka rezu nástroja.
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	Pracovné pohyby pri sústružení 

1. hlavný pohyb 

2. pozdĺžny posuv 

3. priečny posuv


Sústruhy

Sústružnícke obrábacie stroje tvoria podstatnú časť obrábacích zariade​ní strojárskych podnikov. Sústruhy sa rozdeľujú na univerzálne, hrotové, čelné, revolverové, zvislé, poloautomatické, automatické a číslicovo riadené.
Univerzálne hrotové sústruhy

Na obrábanie vonkajších a vnútorných valcových plôch, čelných plôch, na obrábanie kužeľov, rozlične tvarovaných rotačných telies a na rezanie závitov sú určené univerzálne hrotové sústruhy. Obrobky sa upínajú do hrotov, do skľučovadla, na tŕne, upínaciu platňu a pod. Univerzálne hrotové sústruhy majú vodiacu skrutky, ktorá umožňuje rezanie závitov nožom. Majú veľký rozsah otáčok aj posuvov, čo charakterizuje ich univerzálnosť. Veľkosť univerzálnych hrotových sústruhov je daná obežným priemerom Do nad lôžkom a najväčšou vzdialenosťou hrotov Lo. Podľa veľkosti obežného priemeru sa sústruhy rozdeľujú na:
· malé - obežný priemer do 250 mm 

· stredné - obežný priemer od 300 do 900 mm 

· veľké - obežný priemer nad 1000 mm
Základnými časťami univerzálnych hrotových sústruhov sú: lôžko, vretenník a koník, ďalej suport, suportová skriňa, posuvové a závitové prevodovky, elektromotory a príslušenstvo.

Lôžko univerzálneho. hrotového sústruhu tvoria časti stroja, ktoré zachytávajú rezné a upínacie sily. Lôžko musí mať dostatočnú tuhosť v ohybe a v krute a musí umožňovať voľné odchádza nie triesok. Na jeho hornej časti je vedenie pre suport a koník. Vo vretenníku je uložené vreteno, ktoré obrobku udeľuje rezný pohyb. Duté vretená umožňujú sústružii tyčový materiál. Presnosť obrábania je zabezpečená uložením
v špeciálnych valivých ložiskách. 
Koník V dutine telesa koníka je uložená hrotová objímka, súosová s pracovným vretenom. Do kužeľa hrotovej objímky sa upína sústružnícky hrot, vrtáky, výhrubníky, výstružníky, závitníky a pod. 
Suport zabezpečuje pozdÍžny aj priečny posuv noža. Skladá sa z pozdÍžnych saní so suportovou skriňou a z priečnych saní, na ktorých sú upevnené nožové sane, ktoré možno pomocou točnice natáčať. Suportová skriňa obsahuje mechanizmus na ovládanie posuvu. 
Prevodový mechanizmus odvodzuje od točivého pohybu vretena pozdÍžny aj priečny strojový posuv. Umožňuje voľbu veľkosti posuvu v závislosti od otáčok vretena. 
Vodiaca skrutka sa používa na odvoden ie pozdÍžneho posuvu len pri rezaní závitov nožom.
Vodiaca tyč (s príslušnými prevodmi a ozubeným hrebeňom upevneným na lôžku) slúži na odvodenie pozdÍžneho posuvu pri sústružení. 

Zjednodušené univerzálne hrotové sústruhy sú produkčné sústruhy. Pracovné možnosti majú prispôsobené obrábaným súčiastkam, nemajú vodiacu skrutku a rozsah otáčok aj posuvov bývajú obmedzené. Tým sa zvýši tuhosť, ktorá umožní zvýšiť produktivitu práce.


Čelné sústruhy

Na sústruženie rozmernejších prírubových súčiastok malých dÍžok používajú sa v kusovej výrobe čelné sústruhy. Obrobok sa_upína na hnaciu platňu (obťažná manipulácia a vyrovnávanie). Lôžko so suportom tvorí samostatnú jednotku. Čelné sústruhy nemajú koníka. V moderných obrobniach sa čelné sústruhy nahrádzajú zvislými sústruhmi s vodorovnou upínacou platňou.


Revolverové sústruhy

V sériovej výrobe, najmä na obrábanie súčiastok, ktorých výrobný postup umožňuje vykonať viac úsekov na jedno upnutie (napr. sústruženie,vŕtanie, vyvrtávanie, vystružovanie, rezanie závitov) uplatňujú sa revolverové sústruhy. Charakteristickou časťou revolverového sústruhu je revolverová hlava, v ktorej možno upnúť potrebné nástroje. Veľkosť revolverových sústruhov sa určuje podľa maximálneho priemeru tyče, ktorá prejde vretenom. Revolverové sústruhy sú:

a) malé - priemer tyče 12 až 25 mm, 

b) stredné - priemer tyče 32 až 63 mm, 

c) veľké - priemer tyče 80 až 315 mm. 

Podľa polohy osi revolverovej hlavy rozoznávame: 

· sústruhy RN svodorovnou osou,


· sústruhy R so zvislou osou.

  Revolverové sústruhy s vodorovnou osou revolverovej hlavy majú tieto hlavné časti: lôžko, vretenník, posuvnú prevodovku a revolverový suport. Revolverová hlava má tvar plochého kotúča š dvanástimi až šestnástimi dierami na upnutie nástrojov (jedného alebo aj viacerých) v špeciálnom nožovom držiaku (obr. 20). Dava je upnutá na hriadeli, na konci ktorého je narážkový kotúč alebo bubon. Každá narážka obmedzuje dĺžku pracovnej dráhy jedného nástroja, Otáčaním revolverovej hlavy dá sa sústružiť priečne, zapichovať a upichovať. Môže sa tiež pozdĺžne aj priečne kopíro​vať podľa šablóny. Veľký počet nástrojových miest v revolverovej hlave umožňuje obrábať aj najzložitejšie obrobky jednoduchými nástrojmi pri jednom upnutí. Niektoré druhy revolverových sústruhov majú okrem revolverovej hlavy aj priečny. suport s jednou alebo dvoma nožovými hlavami. Revolverové sústruhy so zvislou osou revolverovej hlavy majú hlavu najčastejšie šest'bokú. Nástroje sa upínajú na bočné plochy revolve​rovej hlavy a nožových hláv priečnych suportov.

Výhoda: možnosť súčasného obrábania nástrojom v revolverovej hlave a nástrojom upnutým v nožovej hlave priečneho suportu. 
    Nevýhoda: veľké vyloženie nástrojových držiakov.


Zvislé sústruhy

Na obrábanie rozmerných a ťažkých súčiastok používajú sa zvislé sústruhy. Vhodné sú na sústruženie valcových, kužeľových a čelných plôch. Možno na nich vŕtať, vyvrtávať, rezať závity a po určitej úprave aj obrážať, frézovať a brúsiť. Veľkosť zvislých sústruhov je charakterizovaná najväčším obežným priemerom. Tieto priemery sú normalizované v rade R 10 od 800 do 20000 mm. Do priemeru 1200 mm sú zvislé sústruhy jednostojanové, s väčším priemerom dvojstojanové. Jednostojanové sústruhy majú na stojane priečnik pohybujúci sa zvislo po vedení stojanu. Na priečniku je suport, ktorý má spravidla pät'bokú revolverovú hlavu na upínanie nástrojov. Ďalší suport - bočný, je na vedení stojana. Dvojstojanové zvislé sústruhy majú priečnik vedený na dvoch stoja​noch a na ňom zvyčajne dva suporty. Bočný suport je na jednom alebo na obidvoch stojanoch. Ako osobitné príslušenstvo sa dodáva zariadenie na sústruženie kužeľov, na rezanie závitov a kopírovacie zariadenie. Kon​štrukcia zvislých sústruhov umožňuje obrábať viacerými nástrojmi súčasne.

Poloautomatické sústruhy

Sú to zdokonalené hrotové, čelné, zvislé a revolverové sústruhy. Ich pracovný cyklus je automatizovaný, obsluha len vymieňa sústružené obrobky v upínači a spúšťa stroj aj automatický pracovný cyklus. Automatizácia pracovného cyklu dosahuje sa použitím čelných alebo obvodových vačiek, kopírovacích systémov alebo narážkových a programovateľných riadiacich systémov. Mimoriadne pružná automatizácia sa dosiahne použi​tím číslicového riadenia. Podľa počtu vretien delíme sústružnícke poloautomaty na jednovretenové, dvojvretenové a viacvretenové.


Poloautomatické hrotové sústruhy mávajú väčšinou hydraulický kopírovací suport, prípadne dva aj viac suportov. Pracovný cyklus je automatický s postupným niekoľkonásobným odberom triesky. Konečný tvar obrobku určuje pri väčšine strojov kopírovacia šablóna. Sústruhy sú  vhodné na sériovú a opakovanú malosériovú výrobu. 
   Poloautomatické čelné sústruhy majú pracovný cyklus ovládaný elektrohydraulickým, príp. elektropneumatickým riadením s dorazmi a narážkami, Určené sú na strednosériovú výrobu jednoduchších súčiastok. Ich výhodou sú malé rozmery a dobrá prístupnosť k všetkým pracovným častiam stroja.
   Poloautomatické revolverové sústruhy majú revolverovú hlavu a v niektorých prípadoch aj priečny zapichovací suport. Obrábajú sa na nich prírubové súčiastky. Automatický pracovný cyklus riadia vačky.
   Poloautomatické viacvretenové sústruhy sa používajú na súčasné obrábanie viacerých súčiastok upnutých v niekoľkých vretenách. Podľa počtu vretien sú štvorvretenové až osemvretenové. Vhodné sú na obrábanie prírubových súčiastok v podmienkach strednosériovej až veľkosériovej výroby. Veľkosť viacvretenových poloautomatov je charakterizo​vaná najväčším priemerom sústruženia. Nástrojová hlava, centrálny su​port, má najčastejšie tvar viacbokého hranola (podľa počtu vretien).
    Sústružnícke poloautomaty sa používajú prevažne na obrábanie prírubových a hriadeľových súčiastok. V podmienkach vefkosériovej výroby sa dopÍňajú zásobníkmi a podávačmi obrobkov, a potom pracujú ako automaty.


Automatické sústruhy

Tieto sústruhy sa uplatňujú vo veľkosériovej a hromadnej výrobe. Východiskovým polovýrobkom sú zvyčajne tyče, ktorých obrábanie, vrátane podávania, je úplne automatizované. Podľa počtu pracovných vretien rozdeľujú sa na jednovretenové a viacvretenové. Podľa použitého systému. automatizácie sa delia na krivkové, pri ktorých sú všetky funkcie ovládané pevnými alebo výmennými vačkami, usporiadanými na hlavnom pozdĺžnom hriadeli, a bezkrivkové, ktorých pracovný cyklus sa riadi narážkami. Jednovretenové automatické sústruhy sa delia na zapichovacie, pozdĺžne a revolverové. Majú päť až šesť suportov, vejárovito rozložených okolo pracovného vretena. Tieto suporty môžu vykonávať len priečny zapichovací posuv Na zapichovacích automatických sústruhoch s pevným vretenníkom možno tvarovými nožmi obrábať len krátke súčiastky. Pri pozdÍžnych automatoch s posuvným vretenníkom, tzv. dlhotočivých, sa materiál vedie v pevnom puzdre. Pozdĺžny posuv sa vyvodzuje pohybom vretenníka, v ktorého klieštine je materiál upnutý. Nože do materiálu zaberajú tesne pri vodiacom puzdre, čo umožňuje obrábať dlhé súčiastky malých priemerov. Pri krivkových revolverových automatoch sa nástroje upínajú do revolverovej hlavy. Pracovný cyklus revolverovej hlavy a dvoch až troch priečnych suportov (predný, zvislý, zadný) sa riadi krivkovými bubnami a vačkami. Pracovný cyklus bezkrivkového revolverového automatu sa riadi narážkami otáčavého bubna. Viacvretenové sústružnícke automaty sú určené na obrábanie tyčového materiálu rozličného prierezu. Pracovný priestor aj celkové usporiadanie sú podobné ako pri viacvretenových poloautomatoch. V automatickom cykle sa tyče upínajú do klieštin vo vretenách. Veľkosť týchto strojov je charakterizovaná maximálnym priemerom obrábaného materiálu. Súčasným obrábaním na viacerých obrábacích staniciach podstatne sa skracujú výrobné časy. Všetky obrábacie stanice môžu byť nastavené na postupné obrábanie jedného obrobku, alebo môžu pri použití dvojindexu súčasne obrábať dva jednoduchšie obrobky (môžu mať buď rovnaký, alebo rozličný tvar).

Číslicovo riadené sústruhy

Tieto sústruhy sa bežne označujú skratkou NC (z anglického Numerical Control), to znamená číslicové riadenie. Riadené sú číselnými príkazmi zaznamenanými dierovaním na papierovú diernu pásku, na magnetickú pásku alebo uloženými do vnútornej pamäti riadiaceho systému. Informá​cie určujú požadované dÍžky posuvov a ich hodnoty v mm za otáčku alebo mm za minútu, otáčky vretena a pomocné funkcie ako pootáčanie revolverovej hlavy, zapínanie chladenia atď. Číslicovo riadené sústružnícke stroje sa vyrábajú v rozličných kon​štrukčnýcQ vyhotoveniach, aby v širších medziach spÍňali požiadavky používateľov. V zásade sa opäť delia na hrotové, revolverové s čelnou obsluhou, zvislé aj viacvretenové. Ešte širšie možnosti má systém CNC (z ang. Computer Numerical Control), ktorého základom je malý počítač. Pri strojoch s riadením NC je program (alebo väčší počet programov) zaznamenaný do vnútornej pamäti. Možno ho potom upravovať (upresňovať) počas obrábania prvého obrobku aj ďalších obrobkov. Podľa druhu lôžka a usporiadania vodiacich plôch rozdeľujeme NC revolverové sústruhy na stroje s vodorovným alebo zvislým (príp. šikmým) lôžkom. Moderné výkonné sústruhy majú väčšinou zvislé alebo šikmé lôžko, ktoré umožňuje dobrý odvod triesok z pracovného priestoru. Niektoré druhy číslicovo riadených sústruhov majú zásobník nástrojov, zariadenie na nesúosové a na os rotácie kolmé vŕtanie a frézovanie. Tým sa z nich stávajú obrábacie centrá na výrobu rotačných súčiastok. Podstatné zvýšenie objemu odoberaného materiálu za jednotku času dosahuje sa predovšetkým obrábaním dvoma nástrojmi súčasne.Súčasný a pritom vzájomne nezávislý pohyb dvoch nástrojov umožňujú dva oddelené pracovné suporty s revolverovými hlavami riadené štvoroso​vým riadiacim systémom. Navyše majú tieto stroje automaticky ovládaný koník, ktorý podopiera dlhšie prírubové súčiastky a tak zabezpečuje, bezpečné upnutie pri výkonnom obrábaní. Doplnením číslicovo riadených sústruhov zásobníkom obrobkov a manipulátorom na ich automatickú výmenu vznikajú automatizované technologické pracoviská A1P.
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	Univerzálny hrotový sústruh  

1. lôžko 

2. vretenník 

3. suport 

4. suportova skriňa 

5. posuvná prevodovka 

6. vodiaca skrutka 

7. vodiaca tyč 

8. vodiace plochy 

9. hrotová objímka 

10. skľučovadlo 


Nástroje na sústruženie
Sústružnícke nástroje sú zvyčajne s jednou reznou hranou, a preto umožňujú použitie v rozličných podmienkach obrábania. Sú základnými a najrozšírenejšími nástrojmi v strojárskej výrobe. Geometria reznej hrany a tvary pre bežnú prácu sú určené STN 22 0011, STN 22 3500 pre nože z rýchloreznej ocele, STN 22 3700 pre nože s reznými platničkami zo spekaných karbidov.
Rozdelenie sústružníckych nožov
Podľa druhu materiálu reznej časti:
· z nástrojovej rýchloreznej ocele 

· s reznými platničkami zo spekaných karbidov 

· z reznej keramiky 

· diamantové

· z KNB (kubického nitridu bóru). 

Podľa druhu obrábacieho stroja: 
· sústružnícke 

· revolverové 

· automatové 

Podľa charakteru obrábania: 
· hrubovacie 

· na prácu na čisto 

Podľa spôsobu obrábania: 
· uberacie 

· zapichovacie a upichovacie 

· vyvrtávacie 

· rohové 

· tvarové 

Podľa tvaru telesa noža: 
· priame 

· prehnuté 

· ohnuté

· osadené 

· kotúčové

· prizmatické

Podľa polohy hlavnej reznej hrany: 
· pravé 

· ľavé 

· súmerné 

Podľa spôsobu upevnenia reznej časti: 
· nožové držiaky so spájkovanými platničkarni, 

· s vymeniteľnými platničkarni s upínaním úpinkami, 

· upínanímskrutkou s kužeľovou hlavou. 

Podľa požiadavky výroby:
· normalizované 

· špeciálne (operačné)
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	Sústružnícke nože 

1. pravý priamy uberací nôž 

2. ľavý rohový nôž 

3. pravý vyhnutý uberací nôž 

4. hladiaci nôž 

5. naberací nôž 

6. ľavý rádiusový nôž 

7. ľavý stranový uberací nôž 

8. zapichovací nôž 

9. pravý vnútorný uberací nôž 

10. vnútorný rohový nôž 

11. ľavý kolmý vyvŕtavací nôž 

12. vnútorný zapichovací nôž


Nože z rýchloreznej ocele
V praxi sa tieto nože zhotovujú ako: 

· celistvé z RO, do rozmeru 12x12 mm 

· s navarenou reznou časťou z RO na teleso noža z konštr. ocele od prierezu 16x16 do 40x40 mm 

· s privarenou platničkou z RO od rozmeru 50x50 mm 

Na bežné tvary sa výhradne používajú nože s reznými platničkami zo spekaných karbidov. Nože z rýchloreznej ocele sú však vhodné na tvarové nástroje, najmä kotúčové. Na reznú časť noža sa používa rýchlorezná oceľ 19802 a na tvarové nože 19830.

Nože s reznou platničkou zo spekaných karbidov
    Platničky zo spekaných karbidov sa používajú stále častejšie. Výber rezných platničiek na nože vzhľadom na akosť a tvar, uvádza ČSN 22 0801. Presahy platničiek na chrbte noža - sú určené v ČSN 22 3700. Rezné platničky sú k telesu noža prispájkované alebo mechanicky upnuté. 

     Sústružnícke nože s prispájkovanými platničkami zo spekaných karbidov - Spájkované nože majú držiak z konštrukčnej ocele pevnosti 700 MPa (odporúča sa oceľ 11 700). V telese noža sa vyfrézuje lôžko, ktoré umožní najvhodnejšie ustaviť (oprieť) platničku zo SK. 

     Sústružnícke nože s vymeniteľnými platničkami zo spekaných karbidov - Platničky majú dve až šesť ostrí a pripevňujú sa mechanicky k telesu noža. Po otupení jedného ostria sa platnička pootočí a pracovnú polohu zaujme nové ostrie. Nastavenie nástroja je veľmi rýchle, pretože jednotli​vé rezné hrany majú presnosť 0,13 až 0,03 mm (podľa presnosti obrábania). Vymeniteľné rezné platničky sa k telesu noža upínajú úpinkou alebo skrutkou s kužeľovou hlavou. Vývoj vymeniteľných rezných platničiek ustavične pokračuje nielen, v tvaroch a upnutiach, ale aj v ich povlakoch karbonitridom (jedným alebo aj niekoľkými povlakmi TiC, TiN, TiCN, Ab03) Tieto povlaky niekoľko​násobne zväčšujú trvanlivosť reznej hrany a umožnia najväčšie rezné rýchlosti. Nové označenie rezných platničiek pre nože a vyvrtávacie hlavice stanovuje STN 220904.


Sústružnícke nože s reznými platničkami z reznej keramiky

    Keramické rezné platničky majú veľkú tvrdosť a odolnosť proti teplotám, ale malú ohybovú pevnosť. Sústružnícke nože s reznými platničkami z reznej keramiky sú vhodné na jemné a stredné obrábanie liatiny a ocele. Nie sú však vhodné na obrábanie prerušovaným rezom a pre málo tuhé obrábacie stroje. Odporúča sa predovšetkým zarovnať čelo a zrezať hrany, zmenšiť posuv nástroja pri vychádzaní z rezu aj do rezu a zásadne nepoužívať chladiacu kvapalinu.
Tvarové nože

Tvar reznej hrany zodpovedá negatívnemu tvaru obrábanej plochy. Tieto nože sa používajú v sériovej výrobe, najmä na revolverových a automatických sústruhoch. Ich výhodou je vysoká produktivita práce, veľká životnosť reznej hrany a presnosť rozmerov a tvaru obrábaných plôch. Nevýhodou je vyššia náročnosť pri konštrukcii aj výrobe. Vonkajšie aj vnútorné tvarové nože sú normalizované najmä pre závitové tvary v ČSN 22 3312 až 223361. Rozdeľujú sa na radiálne a tangenciálne. Radiálne nože majú posuv do rezu v radiálnom smere buď kolmo, alebo šikmo na os súčiastky. Tangenciálne nože v dotykovom smere k povrchu obrobku. Podľa vyhotovenia sú:

· Ploché nože - výrobne jednoduché, dovoľujú však malý počet ostrení. 

· Prizmatické hranolové nože - vhodné pre revolverové a automatické sústruhy. Ustavenie a upnutie je v rybinovitom vedení držiaka. Počet ostrení je veľký. 

· Kotúčové nože - používajú sa na vonkajšie aj vnútorné sústruženie. Prstencový tvar dovoľuje mnohonásobné ostrenie a brúsenie profilu. Pri obrábaní musí byť stred kotúčového noža nastavený nad stred obrobku o hodnotu H, aby sa zabezpečila správna geometria reznej hranya tým technológie obrábania. Poloha noža v držiaku sa ustavuje kolíkmi alebo bočnými vrubmi
Rezné podmienky pri sústružení

Rezná rýchlosť ν je meradlom hlavného pohybu stroja. Pri voľbe jej optimálnej hodnoty musí sa prihliadať predovšetkým na vlastnosti materiálu obrobku, jeho obrobiteľnosť a druh materiálu noža. Ďalej sa musia uvažovať ostatné zložky rezných podmienok, to znamená posuv s a hÍbka rezu- h, prierez triesky S a optimálna trvanlivosť reznej hrany. Rezná rýchlosť závisí od geometrie reznej hrany (predovšetkým, od uhlov ao, yo a x), od druhu sústružníckej práce (napr. pri rezaní závitov sa volia nižšie rezné rýchlosti), tuhosti sústruhu a .chladenia. Závislosť rezných rýchlostí pri sústružení od materiálu obrobku aj nástroja a od veľkosti posuvu a hÍbky triesky sa uvádza v Strojníckych tabuľkách (ST).

Rezné podmienky musia vyhovovať dosiahnutiu optimálnej trvanlivosti nástroja. Rezné podmienky sa v praxi určujú podfa nomiatívov rezných podmienok, ktoré boli vypracované na základe výskumných prác a overené v praxi. Tabuľky sú vypracované pre určitú trvanlivosť nástroja a obrobitefnosť obrobku.

Rezné podmienky možno zlepšiť zlepšenou obrobitefnosťou materiálu obrobku. Okrem vhodného tepelného spracovania materiálu obrobku sa zlepší obrobiteľnosť dezoxidačnými prostriedkami zloženia CaSi (predtým FeSi + Al). Tento nový spôsob dezoxidácie vytvára v materiáli nekovové vmiešaniny, ktoré sa pri obrábaní spekaným karbidom usadzujú na čele nástroja a vytvárajú ochranné povlaky. Tým sa znižuje opotrebenie čela a chrbta najmä 'pri platničkách zo SK a obrobiteľnosť sa zlepší o jednu triedu.
Upínanie nástrojov

    Sústružnícke nože tvoria základnú skupinu nástrojov na obrábanie na sústruhoch. Pri obrábaní vznikajú veľké sily, ktoré sa snažia upnutý predmet vychýliť z vopred nastavenej polohy. Preto sa musí upnutiu nástroja venovať potrebná pozornosť. Nôž musí mať čo najmenšie vyloženie a na podložku sa musí upnúť celou základnou plochou. Na univerzálnych sústruhoch sa nože upínajú najčastejšie do nožovej hlavy, ktorá je otočná a umožňuje upnúť štyri nástroje. Pri sústruhoch s vyššou automatizáciou sa nástroje upínajú do nástrojových hláv rozličných konštrukcií.

    Štvorboká nástrojová hlava je osadená väčším počtom nástro​jov a pohybuje sa pred čelom obrobku. Hlava nie je vhodná na obrábanie hriadeľov a velké obrábané priemery spôsobujú ťažkosti s rozmiestením nástrojov. Uplatňujú sa pri strojoch firmy Pittler a R 40 NC.
   Šesťboká nástrojová hlava. Do týchto nástrojových hláv sa upínajú najmä osové nástroje na sústruženie dier. Používa sa v kombinácii s druhou nástrojovou hlavou na krížovom suporte, na ktorom sú nástroje na vonkajšie sústruženie. Uplatňuje sa pri strojoch R 5 a R ,63 NC. 
    Kotúčová (bubnová) hlava s nástrojmi upnutými v držiakoch, umiestenými na čelnej ploche hlavy. Poloha hlavy aj nástrojov v pracovnom priestore umožňuje sústružiť prírubové a hriadeľové súčiastky a súčiastky z tyče. Uplatňujú sa pri strojoch SPR 63 NC.
     Kotúčová hlava s nožmi upnutými priamo v telese hlavy, bez nožových držiakov , je určená na vonkajšie sústruženie. Konštrukcia hlavy vylučuje kolízie s koníkom pri sústružení minimálneho priemeru na hrote koníka. Uplatňuje sa pri strojoch SPT 16 NC a SPT 32 NC.

Uvedené spôsoby upínania nástrojov do nástrojových hláv, ak sa použijú na automatizovaných strojoch, spravidla predpokladajú upínanie nástrojov v držiakoch vopred nastavených mimo stroja. Poloha reznej hrany voči držiaku sa nastaví na nastavovacom prístroji. Presnosť ustavenia nástroja do 2 I.lm. Väčšia chyba je v polohe upínacích plôch od osi nástrojovej hlavy, v radiálnej hádzavosti pri otáčania pod. Ďalšia chyba je v odchýlke polohy referenčného bodu nástroja od začiatku odmeriavania súradníc na stroji. Poloha začiatku je nastaviteľná a pri strojoch s jednou nástrojovou hlavou môže dosiahnuť vysokú presnosť.
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