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Druhy a rozdělení fréz
Frézy jsou několikabřité rotační nástroje. Břity jsou vytvořeny na povrchu základního tělesa, kterým bývá nejčastěji válec nebo kužel.

Frézy se vyrábí různými technologiemi, v mnoha druzích a velikostech. Vzájemně se liší tvarem, počtem břitů, způsobem upnutí, materiálem břitů a konstrukcí. 
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Frézy rozdělujeme podle následujících hledisek:

1. Podle ploch, na nichž jsou vytvořeny břity, je dělíme:

     - válcové

     - čelní válcové

     - kotoučové

     - kuželové

     - úhlové - jednostranné 

                    - oboustranné - symetrické (souměrné)

                                           - nesouměrné (nesouměrné)        

     - pilové kotouče

     - tvarové

[image: image4.jpg]     - speciální

2. Podle způsobu upínání:

      - nástrčné
      - stopkové  - s válcovou stopkou

               - s kuželovou stopkou (nejčastěji MORSE 3 a 4)

3. Podle způsobu výroby břitů:

      - frézované

      - lité

      - podsoustružené
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4. Podlepočtu břitů:

      - jemnozubé 

      - polohrubozubé                                  

      - hrubozubé                                                       
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5. Podle průběhu břitů

     - přímé

     - pravořezné

     - levořezné

     - se střídavými břity
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6.Podle směru otáčení                                    

     - pravořezné                                                        

     - levořezné                                                          

7. Podle materiálu břitu

     - z rychlořezné oceli

     - s břity ze slinutých karbidu  
8. Podle počtu dílů z nichž jsou vytvořeny

     - celistvé

     - dělené

     - složené

     - se vsazenými, nebo připájenými destičkami z SK

     - se vsazenými segmenty břitů
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Druhy fréz:

a) válcová fréza



b) úhlová fréza nástrčná


c) fréza půlkruhová  vydutá 


d) fréza půlkruhová vypouklá


e) fréza čtvrtkruhová  vydutá


f) fréza korunková s válcovou stopkou 


g) fréza úhlová jednostranná nástrčná.
h) fréza úhlová na rybinová vedení

Upínání nástrojů

Frézy musí být upnuty vždy pevně a spolehlivě.při špatném upnutí frézy házejí, jsou jednostranně namáhány, špatně řežou a obrobené plochy nejsou kvalitní.

Upínání nástrčných fréz
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Nástrčné frézy (válcové, kotoučové, tvarové, kotoučové apod.) se upínají na frézovací trny. 
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Malé frézovací hlavy a čelní válcové frézy nástrčné se upínají letmé upínací trny. Přenášení kroutícího momentu z trnu na nástroj zabezpečuje nejčastěji pero, proti axiálnímu posuvu je zajišťováno křížovým šroubem.
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Upínání fréz s kuželovou stopkou

Frézy s kuželovou upínací stopkou se upínají přímo do kuželové dutiny vřetena frézky v případě, je-li kužel upínací stopky frézy a dutiny vřetena shodný. Je- li kužel upínací stopky menší než kužel dutiny vřetena, je nutno k upínání použít redukční pouzdra. 
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Upínání fréz s válcovou stopkou

Válcové stopky fréz mohou mít tyto normalizované průměry: 4; 5; 6; 8; 10; 12; 16; 20.

Nástroje s válcovou stopkou se upínají pomocí upínacích pouzder a kleštin. Tato upínací pouzdra umožňují rychlé a spolehlivé upínaní fréz s válcovou stopkou. Kleština je vyrobena s pérové oceli, po obvodu je 8x rozřezána (4x z pravé strany a 4x z levé). Vtlačováním kleštiny do kuželové části pouzdra se zmenšuje její vnitřní průměr a tím dojde k upevnění válcové stopky nástroje.
Průměry děr v kleštinách jsou totožné s výše uvedenými průměry stopek nástrojů. 
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Pravidla pro správné upínání fréz
a) Upínací části fréz,redukčních pouzder, jakož i kuželová dutina vřetena se musí před upínáním řádně očistit.

b)  Upínací plochy, kuželové a válcové plochy stopek a trnů musí pevně dosedat po celé délce stykové plochy.

c)  Nástroje, pouzdra i trny se musí v kuželové dutině vřetene zajistit šroubem.

d) Na dlouhých frézovacích trnech se mají frézy upínat co nejblíže vřetena nebo opěrného ložiska, aby se zmenšilo prohýbání trnu při frézování.

e) Při vkládání fréz do vřetena nebo na trny musíme použít hadr nebo kůže, abychom chránili ruce před pořezáním břity zubů.

f) Všechny pracovní úkony při upínání fréz musíme vykonávat pečlivě a s citem, aby se nástroj nebo upínací prostředek nepoškodil. 
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