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Vystruzovani je obvykle finalni operaci pfi obrabéni velmi pfesnych dér. Jsou zde
kladeny vysoké pozadavky na tvarovou, rozmérovou piesnost a kvalitu obrobeného povrchu.
Ptitom jako u ostatnich vyrobnich operaci je i zde vyzadovéana vysoké produktivita a zaroven
spolehlivost procesu. Uvedené ovliviiuje celd fada faktord. Jednim z nich je zpUsob utvareni
trisek pfFi vystruzovani a jejich odvod.

ZpUsob utvétent fisky, jejf tvar, veli-
kost jsou ddny predeviim vlastnost-
mi obréb&ného materidlu. U mate-
riéld typu litin bude tfiska drobivé
a nebude obvykle zpdsobovat v&t3i
problémy. U oceli to bude tfiska
&lankovitd, nebo dokonce plynulé.
Dal§imi faktory jsou zpGsob ob-
rabéni, plynuly nebo preruovany
fez, pracovni podminky (hloubka
fezu, posuy, ¥eznd rychlost), geo-
metrie fezné &dsti vystruzniku a pro-
cesni kapalina (zpdsob pfivoduy,
tlak, mnoZstvi).

P¥edevsim u neprichozich dé&r,
v malém prostoru, ktery zbyvé mezi
vystruznikem a obrobenou dirou,
mohou nastat problémy s odvo-
dem t¥isek. Pfi obrabé&ni je po-
trebné dosdhnout tvaru a velikosti
t¥isky, kterd je dobfte transportova-
telnd z mista fezu, je dobte skla-
dovatelnd, nesmi pogkodit ndstroj
ani obrobek, nesmi omezit nebo
zastavit proces obrébé&ni napt. na-
motanim na t&lo ndstroje, ucpd-
nim obrébé&né diry apod. Celkové
ie pak kladen poZadavek na bez-
pecnost procesu vzhledem k ob-
sluze obrabéciho stroje.

V praxi se vyskytuji p¥ipady, kdy
nevhodné utvéteni t¥isky nebo ne-
dostateny odvod tfisky znemozhuijf
plynuly proces vystruzovéni. V kraj-
nich p¥ipadech dochézi k poskozent
ndstrojd i obrobkd. V nésledujicim
je vénovana pozornost pripadu, kdy
nevhodné utvorend ttiska poskozo-
vala bfity vystruznikd a zpsobovala
prostoje pii obrabéni.

Jak zaijistit spolehlivost
P¥i vyhodnocenf procesd vyroby
konkrétniho hydraulického kompo-
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Obr. 1. Pdvodni vystruznik s nevhodné utvofenou ttiskou
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Obr. 2. Obrabéci centrum GROB - testovaci pracovisté
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nentu byla identifikovana velké pro-
vozn{ nespolehlivost procesu vy-
struzovéni. Po analyze pticin bylo
zji§t&no nevhodné utvareni trisek,
které z8stavaly namotény na stopce
néstroje, poskozovaly bFity vystruz-
niku a v krajnim p¥ipadé z8staly na-
hromadé&ny na dné diry. Nésled-
kem toho dochdzelo k prostojdm
pi cidténi nastrojd, k pred¢asnému,
ale predevsim z hlediska trvanli-
vosti velmi $patn& predvidatelnému
opotrebeni néstroje. DOsledkem
pak byly prostoje ve vyrobg, vyssi
spotfeba néstrojd, vyssi produkce
zmetkd, a tedy celkové vyssi ndklady
na obrabéni.

Ukolem technik8 vyrobce hyd-
raulickych komponentd bylo sniZit
vyrobni ndklady a odstranit nepro-
duktivni asy, ale predeviim zaijis-
tit spolehlivost procesu vyroby na
CNC stroji. Technologové vlo-
zili do cyklu vystruZzovéni néko-
lik p¥erueni, s cilem zajistit lepsf
tvar a velikost tisek a umozZnit pro-
cesni kapaling v deldim ¢ase vy-
plachnout ttisky z prostoru obrd-
bé&ni. Uvedené odstranilo problém
s hromadénim tiisek na dnég diry.
Neodstranilo namotévani tfisek
na stopku vystruznikd a poskozeni
b¥itd vystruznikd.

Ve snaze fesit tyto situace a pred-
chézet jim, obdobné jako u vymé-
nitelnych bfitovych desti¢ek, pFichd-
zeji vyrobci vystruznik§ s néstroiji
opatienymi utvaredi tisky. Spo-
le¢nost Final Tools jiz pfed casem
piedstavila vlastni provedeni cer-
metovych vystruznikd s utvaredi ti-
sek, jejichz geometrie byla vyvi-



Obr. 3. Vystruzinik s novym utvaieéem tfisek Final Tools

nuta ve spoluprdci s uzivateli pfi
dlouhodobych testech, viz MM
2016/10.

Pro uvedeny p¥ipad spolenost
Final Tools navrhla novou speci-
alnf geometrii. S novymi vystruz-
niky — viz obr. 3 — byly nasledn&
realizovany dlouhodobé technolo-
gické zkougky.

Test obrabéni

Technologicka zkouska byla reali-
zovéna na dilci, jehoZ ro&ni vyrobni
davka ¢&ini 52 000 kusd. Jedné se
o findlnf obrdb&ni neprdchozi diry,
které se provadélo vystruzovanim
vystruznikem D = 6H7 mm s bity
z cermetu. Test probihal na ¢ty-
fosém obrdbé&cim centru GROB,
se dv&ma vieteny, viz obr. 2. Ma-
terialem obrobku byl 42CrMo4
(ekvivalent CSN EN 15142). Vy-
struzovand dira mé&la prdmér
D = 6,013 mm a hloubka vystru-
zovéni byla L = 10 mm. P¥i obra-
b&ni byla pouzita procesni kapa-
lina, kterd byla p¥ivadéna sttedem
nastroje pod tlakem 70 bar. Dosa-
zené vysledky p¥indsi tabulka.

Pdvodni vystruznik  Vystruznik Final Tools

Nové
cermetové vystruzniky
Cermetové vystruzniky s novou geo-
metril pro vhodné utvareni tisky vy-
razné zvysily spolehlivost procesu,
zvydily produktivitu vystruzovéni
a zcela odstranily neproduktivnf
Casy vzniklé odstrafiovanim ttisek.
P¥inosy nasazeni novych cerme-
tovych vystruznikd s utvaredi tisky
jsou nésledujici:
* optimalnf{ utvareni
a odvod tfisek,
* nenf nutné odstrafiovat t¥isky
ze stopky vystruzniku

(Gspora 86 hodin/rok),

Vystruzniky s novou geometrif pro
vhodné&j§i utvéren tiisek Ize i ostfit.
Optimalni pocet ostfeni v tomto
pfipadé je 2x. Preostfené nastroje
maiji stejnou Zivotnost jako nd-
stroje nové. Na zakladé provede-
ného vyvoje a praktickych zkuge-
nost{ s t&mito ndstroji pFipravila
firma Final Tools inovovanou fadu
cermetovych vystruznikd s utvaredi
a nabizf je v katalogovém listu. ®

poée"i,‘::igévlyl;iirft?i’niku Cermet, 6 bfitd Cermet, 4 btity
sfopkA;\s;?i;irﬁliniku Cermet Ocel
Rezna rychlost v, (m.min) 130 188
Posuv Vf (mm.min™") 2 069 3200
Trvanlivost (m) 20 20
Drsnost povrchu Ra (um) 0,6 0,6
Cas vystruzovani t (s) 0,3 0,19
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