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Frézování při složitém upnutí obrobku, výkon frézky
Účelem upnutí obrobku je zajistit jeho správnou polohu vůči nástroji, zabezpečit jeho posouvání proti nástroji, zachytávat řezné síly vyvolané nástrojem.

Upínání obrobků musí být vždy dostatečně pevné, tuhé a spolehlivé. K upínání používáme různých upínacích prostředků, jako strojních svěráků, upínacích úhelníků, podložek, klínů, podpěrek upínek, hranolů upínacích přípravků apod.

Volba upínacího prostředku a způsobu upnutí je závislá:

- na velikosti a tvaru obrobků

- na druhu a způsobu frézování

- na požadované přesnosti

- na celkovém počtu kusů

Způsoby upínání obrobků na frézkách:

1. do svěráku 

-pro malé obrobky jednoduchých tvarů

2. pomocí upínacích pomůcek 

-především pro větší obrobky - upínky, opěrky, podpěry apod.,

3. pomocí přídavných zařízení frézek – otočné stoly a dělící přístroje

Pokud frézujeme tvarové plochy nebo pracujeme s prvky v určitých roztečích.
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4. pomocí úhelníků, sklíčidel s podložkou, upínacích přípravků, křížových stolů

Upínáme převážně rozměrnější součásti, součásti vyráběné ve velkých sériích apod.
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5. pomocí speciálních jednoúčelových nebo víceúčelových (stavebnicových) přípravků
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5. pomocí technologických palet
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- umožňují ustavení a upnutí obrobku na stroji a přepravu mezi stroji

-   použití především ve výrobních linkách, výhodou je redukce vedlejších časů

Výkon frézky

Snahou je vyrábět rychle, levně a kvalitně. Toho dosáhneme u strojů s velkým výkonem které mají malé ztráty energie. Užitečný výkon frézky je výkon, kterého je zapotřebí k tomu, aby břity frézy mohly odřezávat třísky. Při hodnocení výkonu frézky a jejího elektromotoru se setkáváme s pojmy užitečný výkon frézky, účinnost frézky a skutečný výkon elektromotoru frézky. 

Užitečný výkon                                                                                                 
Puž = Fz  . v                                 Fz = h . b . kt . p               

Fz  ….tangenciální složka řezné síly, p…řezný odpor ; h…hloubka řezu ; b…šířka řezu ; kt…součinitel korekce frézovaného průřezu    kt =   sz  . z / π  .  D

Je-li řezná rychlost v ( m/min ) a řezná síla Fz ( N ) je     

                Fz  . v    
      Puž   =   --------       ( kW )                                                                        
                   1000 . 60                                                                                                                     

Aby byl zajištěn určitý užitečný výkon frézky, musí její elektromotor mít vlastní výkon o něco větší, protože část jeho výkonu se spotřebuje k překonání tření ve vodících plochách, v ozubených soukolích, skluzem řemenů apod.

Velikost ztrát závisí hlavně na celkovém stavu frézky – na tzv. účinnosti frézky.

Máme-li určit skutečný výkon – příkon elektromotoru, musíme znát užitečný výkon frézky a její účinnost.

Příkon motoru

                    Puž                 
      Pe   =   --------       ( kW )  účinnost stroje bývá 0,7 – 0,8

                      η

Příklad
Vypočítejte užitečný výkon frézky a skutečný výkon elektromotoru – příkon motoru frézky, budeme-li frézovat řeznou rychlostí v 17 m/min., je-li tangenciální složka řezné síly 8385 N a má-li frézka účinnost 75 % ( η = 0,75 )

Puž   =  Fz  . v  / 60000     →  8385 . 17 / 60000  =  2,375 kW
Pe = Puž   /  η   →  2,375 / 0,75  =  3,17 kW
Elektromotor frézky musí mít výkon 3,17 kW
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