1.5 Pretlacanie a pret'ahovanie

Pretahovanie a pretlac¢anie — hlavny pohyb, ktory vykonava nastroj, je
priamociary, pripadne kruhovy. Pri tychto spdsoboch obrabania nie je
vedlajSi pohyb. Postupne odoberat triesky umoznuje umiestnenie reznych

hran na jednotlivych reznych klinoch na zuboch nastroja.

Konstrukéné Casti nastroja (pretahovaci tfn):
« upinacia Cast
« rezna Cast

« kalibrovacia cast’

« zadné vedenie
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Obr.5.1 Pretahovaci trm
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Obr.5.2 Tvarové prierezy nastrojov pri pretahovani

Pretahovanie sa pouzivalo pévodne na presné obrabanie dier inych
obrysov nez kruhovych, napriklad drazok pre pera v nabojoch,
stvorhrannych dier, drazkovanych nabojov a podobnych tvarov. Dnes
vieme pretahovanim bezne obrabat’ aj vonkajSie plochy tvarové i

rovinné, priCom sa dosahuje vysoka presnost a velky vykon

Technoldgia pretahovania umoznuje obrabat produktivne vonkajSia

a vnutorné tvarove plochy.

Obr.5.3 Priklady tvarov pre vnutorné pretahovanie otvorov


https://en.wikipedia.org/wiki/File:Broach_types_and_examples.jpg

s |
U N e

Obr.5.4 Priklady tvarov pre vonkajSie pretahovanie

Pretlacacie a pret'ahovacie stroje

Charakteristickym parametrom pretahovaciek je najvacsia prietazna
sila,

teda maximalna sila, ktorou dokaze pohon hlavného pohybu p&sobit’ na
nastroj. Doplfiujucim parametrom je maximalny zdvih nastroja.
Pretahovacky sa vyskytuju vo velkostiach od 40 do 600 kN prietazne;j

sily so zdvihmi az do 2 000 mm.
Rozdelujeme ich podla orientacie tahu:

e \Vodorovné

o Zvislé

Vodorovné pretahovacéky zaberaju vaésiu pédorysnu plochu umoziuju
vSak pouzit dlhSie pretahovacie tfne a su konstrukCne jednoduchsie.
Pouzivaju sa hlavne na obrabanie dier, teda na vnutorné pretahovanie.
Pretahovaci tfii 1 sa upeviuje k nastrojovym saniam 2, ktoré vykonavaju
hlavny rezny pohyb. Pohon nastrojovych sani je dnes vylucne
hydraulicky — linearnym hydromotorom 3. Jeho vyhodou je ochrana pred
pretazenim nastroja, moznost’ plynulej regulacie reznej i spatnej rychlosti
nastroja a moznost plynulého nastavenia velkosti prietaznej sily.

Ak sa na stroji pretahuju diery stredovo symetrickych tvarov, nemusi sa



obrobok upnut, ale staci ho opriet o zvislu dosadaciu plochu podlozky.
Aby bolo zabezpecené osoveé namahanie tfia bez pridavného ohybu,
styka sa podlozZka s opierkou na gulovej dosadacej ploche. Opierka s
podlozkou su vymenné podfla rozmerov a tvaru obrobkov. DIhé tfne sa
na pravom konci podopieraju pomocnymi safiami pohybujucimi sa po
vedeni v prediZzenej asti stroja. Na obrabanie zloZitych tvarov postupne
niekolkymi pretahovakmi su vhodné revolverové pretahovacky.
Revolverova hlava s pretahovakmi sa postupne medzi jednotlivymi
operaciami pootaca, takze do pracovnej polohy prichadzaju postupne
jednotlivé pretahovaky. S pohonnym hydromotorom je vZdy spojeny iba

pretahovak nachadzajuci sa v pracovnej polohe.
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Obr.5.5 Vodorovna pretahovacka
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Obr.5.6 Vodorovna pretahovacka pre dihé zdvihy



Obr.5.8 Revolverova vodorovna pretahovacka

Zvislé pretahovacky sa vyrabaju ako vnutorné (urené na pretahovanie
vnutornych pléch a vonkajsie uréené na pretahovanie vnutornych i
vonkajsich pléch. Ich vyhodou je menSia podorysna plocha, nevyhodou
je obmedzenie dizky tffia, pretoZe od obrobku musi byt k dispozicii ha
obe strany volny priestor v dizke rovnej dizke pretahovacieho tffia. Aby
bola obsluha stroja pohodinejSia, pouziva sa na pridrzanie tfia v hornej

polohe pomocna podavacia hlava.



Na zvislych pretahovackach tzv. dvojitych pracuju na jednom
stojane vedla seba dva pretahovacie nastroje a to tak, ze zatial Co jedny
nastrojové sane konaju pracovny pohyb, druhé sa vracaju, takze je
umoznené pocas opracovania jedného obrobku upinat na vedlajsom
pracovnom mieste druhy obrobok a tym zvysit vyrobnost' stroja.

Zvislé pretahovacCky zaberaju menSie plochy. Maju jednu nevyhodu
a to je obmedzena dizka nastroja. Obrobok sa musi na stél upnut proti
pdsobeniu jednostrannych sil. Nastroj musi byt oprety v celej dizke. Pri
spatnom pohybe sa musi pripravok s obrobkom oddialit’ od nastroja, aby

sa zabranilo poskodeniu nastroja.

Obr.5.9 Zvisla pretahovacka pre vnutorné otvory



Obr,5.10 Priklad vnutorného pretahovania

Obr.5.11 Zvisla pretahovacka pre vonkajSie plochy

Typické obrobky su malé a stredne velké odliatky, vykovky, skrutky
strojné sucasti a vylisky. Pretahovanie je zvyCajne uprednostriované
pred inymi procesmi, ak sa pouziva pre vysoké mnozstvo vyrobnych

cyklov.
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Pretahovanie sa pouziva vtedy, ked je pozadovana vysoka presnost
obrabania, a to najma pre nepravidelné tvary. Do bezného opracovania

povrchov zahriujeme kruhové a tvarové otvory a ploché povrchy.

Obr.5.12 Univerzalny trii pre pretlaanie

Obr.5.13 Hydromotor horizontalnej pretahovacky

Pretlacacie hydraulické lisy - nastroj sa neupina iba sa prednym
vedenim vsunie do strediacej diery na obrobku a druhy koniec sa
centruje do baranidla. Tieto nastroje su velmi namahané na vzper, preto

nemo&zu byt rozmerovo velkeé.
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Obr.5.15 Vodorovna pretahovacka
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Obr.5.16 Zvisla dvojit



Vnitorné drazky

Interné razen pre rezanie drazkovanie
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Strbina v hrote tfia zaist'uje polohovanie nastroja v taznom chépadle
stroja.
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kde:

o P =rozstup

« RPT = hibka odoberane;j vrstvy na zub
« N =pocet zubov hrubovacej Casti nastroja
e S =pocet dokoncovacich zubov

« n¢=pocet kalibrovacich zubov

« t=RPT pre hrubovacie zuby

o ts=RPT pre polo-dokoncovacie zuby
o t+=RPT pre dokonCovacie zuby

« L - diZka stopky

« L rp = Zadné pilotny dizka

o D 1= Priemer $picky zuba


https://en.wikipedia.org/wiki/File:Broach_geometry.png
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o D 2= priemer koreiia zuba

« D =Hibka zuba (0.4P)

« L =Land (za britom) (0.25P)

e R =Polomer pazerika (0.25P)

« a = uhol Hook alebo uhol sklonu

« y = Back-off uhol alebo uhol klirensu

« L w=dika obrobku (nie je zndzornené)

Progresivny povrch tiia

U niektorych kruhovych pusti, lestenie metodou zuby s poskytované namiesto
dokoncovacich zubov. Oni nie st naozaj zuby, pretoze s jednoducho zaoblené
disky, ktoré su od 0,001 do 0,003 in (0,025 az 0,076 mm) Velkoforméatové. To
ma za nasledok hladenie otvor na spravnu vel'kost’. To sa pouziva predovsetkym
na non-zelezné a liatinovych obrobkov.

Obrabana plocha definuje stavbu zuba, silu a pocet zubov v kontakte s
obrobkom. Obrabana plocha sa zvy&ajne vypoéita z dizky obrobku, tak, aby sa
pretahovaci tfii mozZe byt navrhnuty tak, aby sa aspon dva zuby v kontakte s
obrobkom kedykol'vek; stipania zostava konStantny pre vSetky zuby tfiia. Jeden
sposob, ako vypocitat’ obrabant plochu je:

P =035/ Ly,

Priklad double-cut povrchu tfiia
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Pohl'ad zhora na double-cut povrchu tfia

Boc¢ny pohl'ad na double-cut povrchu tfiia

Rotacné pretahovanie

Schéma rota¢ného tfiia predvoleny rez.

0 Off-osi (zakolisania) uhol
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Trochu odlisna konStrukcia rezanie néstroj, ktory moze dosiahnut’ nepravidelny
otvor alebo vonkajsi profil natahovacie sa nazyva rotacna trin alebo zakolisania
razen. Jednou z najvacsich vyhod tohto typu pret'ahovanie je, Ze nevyzaduje
pretahovanie stroj, ale namiesto toho sa pouZiva na sustruhy, frézky

Rotacné pretahovanie vyzaduje dva nastrojové zlozky: nastrojovy drziak a
pretahovaci tfii. Hlavné (reznd) hrana tfita ma tvar zodpovedajuci
pozadovanému kone¢nému tvaru. Pretahovaci tri je uloZzeny v Specialnom
drziaku néstroja, ktory umoziuje volné otaCanie. Nastrojovy drziak je zvlastny
tym, Ze nastroj je uloZzeny tak, ze jeho os otaCania je mierne naklonena
vzhl'adom na os otacania obrobku. Bezna hodnota naklonenia je 1 °. Tento uhol
vytvara rotd¢nll okraj pre natahovacie zniZit’ obrobku. Bud’ obrobok, alebo
nastrojovy drziak sa otaca. Ak drZitel’ nastroj otaca, presddzanie spOsobi, Ze tfi
sa objavi, ako keby sa "kyvanie", o je pdvod terminu zvinenie tria.

Pre vnutorné pretahovanie strany natahovacie su vypracované dovnutra, takze
sa stava tensSie; pre externé pretahovanie strany su navrhované von, aby vrecko
vacsie. Tento navrh udrziava brosna z ruSenia; navrh musi byt’ vicsia, nez je
uhol vychylenia. V pripade, Ze obrobok sa otaca, nat'ahovacie tlacena proti
nemu, je pohanany nej, a otaca sa synchronne s nim.

Extrusion Stretch Forming Machine

WORKPIECE ROTARY BROACHING
TOOL
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Internal broach

Work piece
material

Machining with internal broach




