18 Frézování závitů.

[image: image1.jpg]= A\

vV

Obr. 275. Frézovini zdvita
kotoucovou frézou
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Obr. 276. Okruzni frézovini
zavith



V sériové výrobě se závity větších průměrů často frézují. Frézování hřebenovými frézami je určeno pro výrobu krátkých závitů. Závitové hřebenové frézy mají na obvodě radiální zápichy tvořící v osovém řezu frézy ozubený hřeben závitového profilu. Fréza se otáčí a posouvá ve směru své osy o jedno stoupání na otáčku. Vyfrézování jednoho závitu je třeba asi 1,1 otáčky , protože se musí počítat s najížděním na hloubku závitu.Celková délka frézy musí být asi o 2 stoupání větší, než je délka závitu obrobku. Při frézování závitu hřebenovými frézami se tvoří vlivem otáčení frézy a posuvu obrobku rozšířený profil závitu.    Velikost rozšíření závisí na poměru průměru frézy a  obrobku a na stoupání závitu. Frézování závitovými kotoučovými frézami se uplatňuje hlavně u lichoběžníkových závitů. Provádí se jimi jen hrubování, protože fréza částečně deformuje profil závitu. Fréza je upnuta pod úhlem stoupání šroubovice závitu, takže  její břity zaujímají polohu kolmou na šroubovici. V důsledku toho nedochází ke tření hřbetních ploch nástroje o boky závitů, čímž je umožněno kvalitní obrábění.

Způsoby frézování závitů.

1) Frézování závitů kotoučovou frézou

2) Frézování závitů hřebenovou frézou

3) Rychlostní frézování závitů

ad. l ) -   nástroj musí být vytočen ve směru drážky.

ad. 2) -    osa nástroje je rovnoběžná s osou obrobku. 

· obrobek se otáčí a zároveň posouvá

· otáčky hřebenové frézy jsou nezávislé na otáčení obrobku

· způsob je produktivnější než u jednoprofilových závitů  

ad. 3)  Okružní způsob

· výkonnější nástroje – SK

· rychlost otáčení až 300 m/min.

· v upínací hlavě může být upnut jeden nebo několik nástrojů

