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16. PREŤAHOVANIE A PRETLÁČANIE
    Preťahovanie a pretláčanie sú produktívne spôsoby obrábania určené na výrobu presných kruhových a tvarových dier, drážok v nábojoch, vnútorného ozubenia alebo presných vonkajších plôch. Uplatňujú sa najmä v sériovej a hromadnej výrobe.
	
	Princíp preťahovania 

1. ťažný baran 

2. preťahovací nástroj 

3. vodiace puzdro 

4. obrobok 

5. podložka 


    Hlavný priamočiary pohyb vykonáva preťahovací alebo pretláčací nástroj. Pre viac drážkové profily sa používa názov preťahovací alebo drážkovací tŕň. Tŕne sú nástroje s mnohými reznými hranami. Ich rezné hrany sú usporiadané tak, že nasledujúci zub prevyšuje o posuv na zub Sz. Prvé zuby obrábanú plochu hrubujú, ďalšie ju obrábajú na čisto, posledné zuby ju kalibrujú, príp. vyhladzujú a spevňujú obrobenú plochu. Pri preťahovaní je nástroj ťahaný, pri pretláčaní tlačený.

    Vnútorné preťahovanie sa robí na obrobkoch s vopred obrobenou alebo neobrobenou dierou s prídavkom na preťahovanie.
    Vonkajšie preťahovanie je buď čelné v celej ploche, alebo postupné z jednej alebo viacerých strán.

Preťahovacie a pretláčacie stroje
    Na preťahovanie sa používajú vodorovné aj zvislé preťahovačky rozličnej konštrukcie. Charakteristickým parametrom je ťažná alebo tlačná sila. Vyrábané preťahovačky majú ťažnú silu 40 až 400 kN.

    Vodorovné preťahovačky - Tieto preťahovačky zaberajú väčšiu pôdorysnú plochu ako zvislé, dovoľujú však použiť preťahovacie tŕne a konštrukčne sú jednoduchšie. Využívajú sa najmä na preťahovanie vnútorných plôch. Na vodorovnej preťahovačke možno obrobiť 60 až 120 polovýrobkov za hodinu. Vodorovné preťahovačky majú prevažne hydraulický pohon. Výhody hydraulického pohonu sú pokojný chod a ľahká zmena rýchlosti.
    Zvislé preťahovačky - Tieto preťahovačky sa používajú na preťahovanie vnútorných a vonkajších tvarových plôch. Ich výhodou je menšia pôdorysná plocha, nevýho​dou je obmedzenie dÍžky nástroja. Rezný pohyb nástroja je zhora dole. Obrobok sa ukladá na stôl upevnený na zvislom vedení. Pri preťahovaní vonkajších plôch musí byť vzhladom na jednostranné pôsobenie síl obrobok upnutý v prípravku a nástroj musí byť opretý v celej dÍžke. Pri spätnom pohybe sa prípravok s obrobkom musí oddialiť od nástroja, aby sa zabránilo poškodeniu nástroja a obrobenej plochy. Vo veľkosériovej výrobe sa preťahuje väčším počtom nástrojov súčasne

    Pretláčacie hydraulické lisy - Sú to jednoduché stroje, určené na obrábanie vnútorných plôch pretláčaním. Nástroj sa neupína, vsunie sa predným vedením do vystredenej diery a druhý koniec sa ustaví (ustredí) do vybrania v barane lisu. Pretláčacie nástroje sú namáhané na vzper, preto nemôžu byť také dlhé ako preťahovacie.
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	Schéma vodorovnej preťahovačky 

1. stojan 

2. priamočiary hydromotor 

3. šmýkadlo 

4. nástroj 

5. obrobok 
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	Zvislý preťahovací stroj 

1. zvislé sane 

2. stôl 

3. ťažný baran 

4. hydraulický systém 

5. preťahovací nástroj 

6. obrobok 


Nástroje na preťahovanie a pretláčanie
Preťahovacie nástroje sú namáhané ťahom, preto môžu byť dlhšie ako pretláčacie. Preto pri obrábaní toho istého profilu býva viac pretláčacích nástrojov v súprave (zvyčajne 2 až 6) čo je pri preťahovacích nástrojoch len v málo. prípadoch. Preťahovací nástroj má upínaciu časť (stopka), predné vedenie, reznú časť, ktorej prierez sa postupne zväčšuje, kalibrovacie a zadné vedenie. Stopky sú rozličné, podľa druhu nástroja, ale najčastejšie sa používajú podľa STN 22 0480 až 87. Pretláčacie nástroje majú v mieste stopky len zavádzaciu časť (zvyčajne valcovú) . Rezná časť má zuby, ktoré sú odstupňované podľa predpísanej hrúbky triesky. V kalibrovacej časti sú hladiace zuby, ktoré obrábanej ploche zabezpečujú presné rozmery a hladký povrch. Geometria reznej hrany zubov nástroja sa volí podľa obrábaného materiálu. Na lepšie vytváranie triesok a zníženie potrebnej reznej sily sa pri širších zuboch používajú deliče triesok. Zuby kalibrovacej časti v počte 4 až 8 sú rozmerovo aj tvarovo zhodné s posledným zubom reznej časti. Ich počet má vplyv na životnosť nástroja. Hladiace zuby nemajú reznú hranu, postupne sa zväčšujú o 0,005 až 0,02 mm na priemere, aby vyhladili a spevnili preťahovaný povrch. Na výrobu preťahovacích a pretláčacích nástrojov sa používa rýchlorezná oceľ 19 802, 19 810 a nízkolegovaná 19 436 zakalená na tvrdosť HV = 770 až 830 +/- 30. Nástroje na vonkajšie preťahovanie majú rovnaký tvar a geometriu
zubov a montujú sa v celej dĺžke na šmýkadle stroja (nemajú stopku).
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	- Preťahovací nástroj a jeho časti 

a. drážkový tvar 

b. kruhový tvar 

c. tvar zuba 

lo - upínacia časť , l1 - vodiaca časť , l2 - rezná ťasť , l3 - kalibrovacia časť , l4 - hladiaca časť

1. stopka 

2. predné vedenie 

3. vodiace puzdro 

4. drážka pre upínací klin 

  


Dosahovaná drsnosť a presnosť povrchu

    Pri preťahovaní a pretláčaní sa dosahuje veľmi dobrá rozmerová presnosť IT 6 až IT 8 a drsnosť povrchu R =0,4 až 3,2, príp. R.. =0,1 až 0,4. hladiacimi zubmi sa dosahuje prssnosť IT 6 a drsnosť R.. =0,1. Veľmi záleží na vlastnostiach materiálu. Mäkké a húževnaté materiály nie sú vhodné, pretože triesky sa vytrhávajú, tvoria nárastok a výsledkom je zlá kvalita obrábaného povrchu. Mäkšie materiály sa preto vopred normalizačne žíhajú alebo zušľachťujú na pevnosť väčšiu ako 600 MPa. Akosť obrobenej plochy zhoršuje aj zväčšovanie posuvu na zub. Na akosť  preťahovanej plochy má vplyv aj veľkosť ťažnej sily F, ktorá musí byť až o 30 až 50 % väčšia ako rezná sila F., inak stroj pracuje trhane a obrobená plocha je vlnitá. Veľký vplyv má aj použitá rezná kvapalina (najlepší je repkový olej a aditivované rezné kvapaliny). Na jedno ostrenie možno pretiahnuť až 3000 obrobkov.
Príklady preťahovania a pretláčania
    Preťahovanie sa používa predovšetkým v hromadnej alebo veľkosériovej výrobe. Pri menšej sérii obrobkov vyhrubujú sa diery na obrábacom stroji a presný tvar sa dosiahne pretiahnutím alebo pretlačením. V modernej veľkosériovej výrobe sa stále viac uplatňuje preťahovanie priamo v polovýrobku, bez predchádzajúceho obrábania, pri použití skladaného tma zloženého z hrubovacích a dokončovacích častí nástroja. Pri preťahovaní sa nástroj ťahá alebo tlačí dierou alebo po vonkajšej ploche obrobku, pričom zuby, ktoré sa smerom od nábehu zvyšujú, vyrezávajú tvarovú plochu, a to v smere ťahu, väčšinou priamočiaro. Ak sú skrutkovité, otáča sa pri preťahovaní nástroj alebo obrobok. Preťahovať alebo pretláčať možno súčiastky z ocele pevnosti 500 až 1000 MPa, z liatiny a neželezných kovov. Preťahujú sa rozličné profily veľkosti 3 až 300 mm pri pomere L/D < / = 3. Tvary (profily) sa preťahujú na jeden zdvih, povrch je čistý a presnosť veľká. Výsledné preťahovanie (pretláčanie) je tým presnejšie, čím presnejšie je predchádzajúce obrobenie. Pri vonkajšom preťahovaní sa obrobky upínajú v prípravkoch pri vnútornom preťahovaní so súmernými tvarmi stačí jednoduchá preťahovacia podložka.
    
    Preťahovanie drážky v náboji na pero - Na vodiace puzdro sa nasunie súčiastka s obrobenou dierou, čím sa súčiastka ustredí a udržiava v pracovnej polohe. Puzdrom sa prevlečie vodiaca časť nástroja a za upínaciu časť sa upne. Vodiace puzdro je axiálne opreté o dosku. HÍbku drážky možno podľa potreby zvýšiť vsunutím podložky medzi puzdro a nástroj. Ak je potrebné, možno použiť niekoľko preťahovacích tŕňov.
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	Preťahovanie a pretláčanie vnútorných plôch
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	Príklady vonkajšieho preťahovania


