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Vyhrubování válcových děr na soustruhu:
· Výhrubníky
· Upínání výhrubníků

· Řezné podmínky při vyhrubování

· Postup práce při vyhrubování
Vyhrubování se na soustruhu provádí jako operace, při níž se rozšiřují předvrtané díry nebo díry v odlitcích a výliscích před vystružováním. Výhrubníky díru zvětšují běžně o 0,5 – 1,6 mm, u větších průměrů až o 2,5 mm. Díra po vyhrubování dosahuje větší přesnost než po vrtání, má lepší geometrii a drsnost povrchu. Průměr výhrubníku je obvykle o 0,2 – 0,4 mm (přídavek pro vystružník) menší než je jmenovitý průměr díry. Běžně se dosahuje přesnost  H9 – H12. Díry, u kterých je na výkrese vedle kóty značka H11 nebo H12 se po vrtání obrábějí jen výhrubníkem a už se nevystružují.
Výhrubníky
Jsou normalizovány. Výhrubníky jsou nástroje se třemi až čtyřmi břity, které mohou být přímé nebo ve šroubovici. Úhel sklonu šroubovice závisí na druhu obráběného materiálu. Pro ocel je to 30°, pro litinu je to 10° a pro slitiny hliníku je to 40°. Válcová část zubů neřeže, ale má fasetku, aby lépe vedla nástroj v díře. Aby se snížilo tření, je zadní část zubů směrem k vřetenu mírně zkosená. Jako materiál výhrubníků se používá rychlořezná ocel nebo slinuté karbidy. Výhrubníky můžeme rozdělit na:

· Výhrubníky s kuželovou stopkou (do průměru 30 mm)
· Výhrubníky nástrčné s kuželovou dírou (průměr nad 30 mm)
Výhrubníky s kuželovou stopkou

Upínají se v hrotové objímce koníka přímo nebo pomocí redukční vložky.
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Výhrubníky nástrčné s kuželovou dírou
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Upínání výhrubníků
Při vyhrubování na hrotovém soustruhu se výhrubníky s kuželovou stopkou upínají do kuželové dutiny hrotové objímky koníka, kde drží třením. Musíme v případě rozdílnosti morse kužele použít vhodnou redukční vložku. 
Řezné podmínky při vyhrubování
Výhrubníky pracují při vyhrubování ocelových obrobků s řeznou rychlostí v = 20 – 35 m/min a posuvem s = 0,1 – 0,6 mm na otáčku. Při obrábění litiny se řezné podmínky pohybují v rozmezí: řezná rychlost v = 15 – 30 m/min a posuv s = 0,1 – 0,7 mm na otáčku.
Postup práce při vyhrubování na soustruhu
Abychom mohli vyhrubovat otvor, musíme mít nejdříve nějaký otvor či díru předvrtanou nebo předlitou, předkovanou apod. Pak musíme zvolit vhodný nástroj pro vyhrubování – průměr nástroje. Ten je závislý na velikosti přídavku na obrábění a na požadovaném průměru a jakosti otvoru nebo zda bude následovat další technologie - vystružování. Nastavíme vhodné otáčky a posuv. Posuv výhrubníku musí být plynulý a nesmí se překročit maximální hodnoty pro tento nástroj. Mohlo by dojít k tomu, že se výhrubník zasekne a zlomí. Také při dokončování děr může dojít k zaseknutí a zalomení výhrubníku, proto se musí před koncem otvoru zmenšit posuv. Je třeba zajistit přívod řezné kapaliny na výhrubník těsně u čela obrobku. U větších průměrů výhrubníků je zapotřebí několikrát v průběhu vyhrubování vyjet z vyhrubovaného otvoru a tím vypláchnout vyhrubovaný otvor a očistit výhrubník od třísek. V případě, že opracováváme měkké materiály, které tvoří dlouhou třísku, musíme posuv přerušovat, abychom dlouhou třísku přerušili a nedošlo k úrazu.
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