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FREZOVANI JEDNODUCHYCH TVAROVYCH PLOCH

Tvarové plochy lze definovat jako rizné zakiivené plochy, liSici se od tvarti pravidelnych
téles jako je hranol, vélec, kuzel aj.

Na frézkach mizeme jednoduché tvarové plochy obrabét:
a) podle orysovani
b) tvarovymi frézami

¢) na otocném stole
d) kopirovanim
e) na CNC strojich

1. Frézovani tvarovych ploch podle orysovani

V kusové vyrobé se tvarové plochy zpravidla frézuji podle orysovani béZnymi nastroji,
¢elnimi valcovymi frézami s valcovou nebo kuZelovou stopkou pii pouziti klasického upinani
nastroji.

Frézuji se rucné, tzv. sdruzenymi posuvy, nejcastéji podélnym a pticnym (obr. 1). Pfesnost
vyfrézovaného tvaru a jakost obrobenych ploch zavisi predev§im na zrucnosti frézafte.

Obr. 1. Frézovani tvarovych ploch podle orysovani
F —fréza; O — obrobek; sy, - podélny posuv; s,; - piicny posuv


http://coptel.coptkm.cz/index.php?action=2&doc=19941&docGroup=5749&cmd=0&instance=2
http://coptel.coptkm.cz/index.php?action=2&doc=19941&docGroup=5749&cmd=0&instance=2

2. Frézovani tvarovych ploch tvarovymi frézami

Tvarové frézy se vétSinou pouzivaji pro obrabéni nepftili§ dlouhych tvarovych ploch,
nejcastéji k obrabéni polomérového zakiiveni.
Tvarové frézy se ostii na Celech a hibety se vyrabi podsoustruzovanim.

Obr. 2. Podsoustruzovani hrbetd tvarové frézy

Jednoduché tvary Ize obrabét normalizovanymi néstroji, v kusové 1 sériové vyrob&. Specialni
tvarové frézy pro vyrobu sloZitych tvari lze z ekonomickych diivodli pouZit pouze v sériové
vyrobé.

Vyhody:
- tvarovymi frézami lze frézovat slozité plochy jednim prichodem nastroje.
- presnost “R*“
Nevyhody:
- mens$i vykon, protoze material je z obrobku odebiran dlouhym bfitem (rozvinuty tvar),
s nulovym uhlem cela, ¢imZ se zvySuje fezny odpor a proto se musi obrabét mensimi
feznymi rychlostmi v a posuvy s .
- vysoké potizovaci ndklady specidlnich tvarovych fréz

Vv

Sirsi a ¢lenit&jsi tvarové plochy, napk. loze obrabécich stroji se frézuji tvarovymi frézami
sloZenymi, sestavenymi z né€kolika normalizovanych jednoduchych tvarovych fréz, upnutych
na jednom trnu (obr. 2).

Nevyhoda, pokud se otupi jedna z pouzitych fréz, musi se o stejnou hodnotu brousit i nastroj,
ktery jesté neni otupeny, aby byl dodrzen vyrabény tvar a rozmérova presnost.

Obr. 2. Fréza slozena Obr. 2a. Frézovani loze obrabéciho stroje frézami sloZzenymi



DRUHY TVAROVYCH FREZ

1. Fréza ¢tvrtkruhova vyduta (bez voditka, s voditkem)

s valcovou stopkou (DIN 6518) s kuzelovou stopkou

| i voditko

2. Fréza ¢tvrtkruhova vyduta - nastréna

CSN 222234, ~DIN 6513, ~ ISO 3860

3. Fréza piilkruhova vyduta — nastréna (KONKAVNI)

Do R10 celistvé CSN 222230



http://www.zps-fn.cz/katalog-frez/frezy-tvarove/freza-ctvrtkruhova-vyduta-1/
http://www.zps-fn.cz/katalog-frez/frezy-tvarove-s-otvorem/freza-ctvrtkruhova-vyduta/
http://www.zps-fn.cz/katalog-frez/frezy-tvarove-s-otvorem/freza-pulkruhova-vyduta/

1. Fréza pilkruhova vyduta — nastréna (KONKAVNI)

Od R10 délené CSN 222231 (nizsi fezny odpor)

1. Fréza piilkruhova vypoukla — nastréna (KONVEXNI)

CSN 222210, ~DIN 6513, ~ ISO 3860

Obr. Fréza pulkruhova vyduta — nastrcna, délena



http://www.zps-fn.cz/katalog-frez/frezy-tvarove-s-otvorem/freza-pulkruhova-vyduta-slozena/
http://www.zps-fn.cz/katalog-frez/frezy-tvarove-s-otvorem/freza-ctvrtkruhova-vyduta/

