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e je strojni triskové obrabeéni, urcené k vyrobeé prevazné
rovinnych, ale i tvarovych soucasti vicebritym nastrojem

e Pohyby:

¢ hlavni rezny pohyb kona nastroj (1) a je to pohyb rotacni
( fezna rychlost v nebo otacky n )
¢ vedlejsi rezné pohyby kona vétsinou obrobek a jsou to
pohyby ( obecné ):

e posuv f(2) - primocary pohyb stolu frézky ve sméru osy
XneboY(f... ., f,f,)

e prisuv h(3) - primocary, kolmy na rovinu stolu, ve
smeéru osy Z = hloubka h

e Nastroj se nazyva fréza
e Stroj se nazyva frézka



FREZOVANI

e 7ZPUSOBY FREZOVANI

VALCOVOU FREZOU

6 — nastroj
5 — nastroj
4 - obrobek

CELNI FREZOU




FREZOVANI

ZPUSOBY FREZOVANI — CELNi FREZOU

’ hlavni pohyt




FREZOVANI

ZPUSOBY FREZOVANI — VALCOVOU FREZOU

valcova fréza hlavni pohyb

obrobek



FREZOVANI
e SOUSLEDNE FREZOVANI — fréza se otaci ve sméru posuvu

obrobku F, — obvodova sloZka fezné sily
F, — radialni slozka fezne sily
F — fezna sila

F., (F, ) — horizontalni slozka rezne sily
F, (F, ) — vertikalni slozka rezne sily

Bfity zubU se zafezavaji do max tloustky tfisky a kon¢i na obrobené plose
Hladsi povrch, vySSi vykon a pfiznivéjsi vysledna sila — z hlediska upnuti
Nevyhoda — silove razy pfi zabéru kazdeho zubu do materialu

— snizime Sikmym ozubenim

Vhodné pro frézky dostatecné tuhé konstrukce

Pro houzevnaté a mékké materialy

Nevhodné pro odlitky, vykovky



FREZOVANI
e NESOUSLEDNE FREZOVANI - fréza se otaéi proti smyslu

posuvu obrobku o
F, — obvodova slozka rezné sily
F. — radialni slozka rezné sily

F — fezna sila

F.. (F, ) — horizontalni slozka fezne sily

F, (F, ) — vertikalni slozka fezné sily

Prurez tfisky se postupné zvétSuje od nuly do max hloubky
Nevyhoda — zub na zaCatku zabéru klouze po obrobené ploSe, odira se,

zahfiva a otupuje se nastroj
Vysledna fezna sila sméfuje nahoru a tim nepfiznivé ovliviuje zpusob

upnuti obrobku



FREZOVANI

Prarez trisky pfi ¢elnim frézovani

material je z obrobku odebiran brity jak na obvodu, tak i na
Cele frézy. Jedna se o vykonnéjsi zplUsob nez pri frézovani
valcovymi frézami




FREZOVANI

e okruzni frézovani se provadi pomoci
specialni frézovaci hlavy s nozi
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FREZOVANI

- OKRUZNI FREZOVANI JE 10x AZ 15x
VYKONNEJSI NEZ FREZOVANI
KOTOUCOVOU FREZOU

- VHODNE PRO VYROBU VODICICH
SROUBU S PRESNOSTI +- 0,01 NA
STREDNIM PRUMERU

A S PRESNOSTI STOUPANI 0,01 NA
DELCE 300 mm

10



FREZOVANI

SCHEMA OKRUZOVACIHO STROJE

Schéma okruZovaciho stroje
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FREZOVANI

 Rezné podm inky p fi frézov ani :
¢ 1. Hloubka fezuh ( mm)
¢ 2.Posuv e nazubf, ( mm/zub)
» na otacku f, (mm/ot) : fot = fz X Z
e za minutu f ., (MmM/min ) :

f | :notxfot :nOtfoxZ

min

kde z ... pocCet zubu frézy
n, ... pocet otacek frézy (ot/min)



FREZOVANI
« Rezné podm inky p Fi frézov ani :
¢ 3. Reznarychlostv ; (m/min):
kde d; ... prumer frezy (mm )

_nxd, xn,

V_
" 100C



FREZOVANI - NASTROJE
Fréza je vicebfity nastroj riizného tvaru, otacejici se pfi praci
kolem své osy
vzajemnym posuvem ( frézy a obrobku ) odrezava svymi
brity trisky
Zakladni tvary

v I [ | 1
celni valcova freza

1 w“ | ! ! i
nastrcna valcova freza
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FREZOVANI - NASTROIJE

Zakladni tvary fréz

w | | [] I
celzln: vul:‘:cvu freza
- we |
nastrcna s pricnou
oW i s
unaseci drazkou

ghlova freza se stopkou

| e ] I
podtacena tvarova freza
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FREZOVANI

e Rozdéleni fréz

— podle rotacnich obalovych ploch, na nichz lezi ostri
* valcové
e kuzelové
e ¢elni, valcové Celni, kuzelové Celni apod. )
e kotoucové
 tvarové ( specialni)
- podle prubéhu ostfi:
e s ostfim primym
e s ostfim Sikmym
e s ostfim Sroubovitym
s ostfim stfidavym Ssroubovitym
¢ podle zpusobu upinani:
* se stopkou:
[lvélcovou ( do [J cca 20 mm)
[lkuzelovou ( do [J cca 50 mm )
e nastréné ( pro vétsi priméry jak 50 mm )



FREZOVANI

e Rozdéleni fréz
e podle smyslu otaceni ( pohled od vreteniku stroje ):
e pravorezné
e levorezné
¢ podle konstrukéniho provedeni:
e celistvé
* svarované

* s vymennymi ¢astmi - napr. s VBD

slozené
e frézy s upinacim otvorem - frézy jsou v sadé, obsahujici obvykle
nékolik stejnych nebo riznych typl fréz ( pouzivaji se nejcastéji jako

jednoucelové v sériové nebo hromadné vyrobé )



FREZOVANI

e Rozdéleni fréz — rozdilny tvar a pocet zubU

. . ;
zkracena
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FREZOVANI

e Rozdéleni fréz — valcova fréza s delicimi drazkami

Di4js

detail delice
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FREZOVANI

Rozdéleni fréz — kotoucova fréza se vsazenymi zuby
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FREZOVANI

Celni fréza s vrtakem ze slinutého karbidu
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FREZOVANI

. Kazetova kotoucova fréza - segmentova
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FREZOVANI
FREZOVANI TVAROVYCH PLOCH SKLADANIM NASTROJU

SOUPRAVOU FREZ
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FREZOVANI

DRAZEK ZAREZU VYBRANI




FREZOVANI

SROUBOVYCH DRAZEK

717 Q
AT

7
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FREZOVANI - STROJE

FREZKA KONZOLOVA SVISLA

4 — OBROBEK

6 — NASTROJ

7 — STOJAN

8 — KONZOLA

9 — PRACOVNI STUL
10 — VRETENO
12 - PODSTAVEC
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FREZOVANI - STROJE

19 FREZKA KONZOLOVA VODOROVNA

4 — OBROBEK
5 - NASTROJ
7 — STOJAN
8 — KONZOLA
9 — PRACOVNI STUL
10 — VRETENO
11 — RAMENO
12 - PODSTAVEC
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FREZOVANI

DOSAHOVANA IT AR,

Valcové frézy
hrubovani do délky 300 mm

do délky 1 200 mm
na Cisto do délky 300 mm
do délky 1 200 mm

Frézovaci hlavy

hrubovani do délky 300 mm
do délky 1 200 mm
na Cisto do délky 300 mm
do délky 1 200 mm
jemné frézovani

IT 10 a% 12,
IT 11 az 13,
IT 9azll,
IT 9 a¥ 12,

IT 10 az 12,
IT 11 az 13,
IT 7azl10,
IT 8azll,
IT 7az 8,

R, = 6,3 a2 25
Ra — 6,3 a% 25
R = 1,6 2% 6,3
R, = 1,6 2% 6,3
R, = 6,3 a2 25
R. = 6,3 a2 25
R. — 1,6 a7 3,2

R, = 1,6 az 3,2
Ry, =0,8az 1,6
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