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Frézování spojených pravoúhlých ploch:
· Postup práce
Příklad: Frézování čtyřbokého hranolu
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Musíme dodržet:

· Kolmost a rovnoběžnost obrobených ploch

· Předepsanou drsnost obrobených ploch

· Dovolené tolerance (úchylky)

Pro frézování je třeba zvolit:

· Stroj

· Nástroj

· Nářadí

· Měřidla

Nejprve určíme technologickou základnu, to je plochu, ze které budeme vycházet při stanovení pracovního postupu. K ní budeme vztahovat všechna měření po dobu obrábění (značíme je číslem 1, 2, a 3 značíme ty plochy, které jsou kolmé k ploše 1, číslem 4 plochu rovnoběžnou s plochou 1 a číslem 5 a 6 označíme čelní plochy).
1. Frézování plochy č.1


[image: image2.emf]
Nejdříve budeme frézovat plochu č.1, kterou zvolíme za technologickou základnu. Obrobek upneme do strojního svěráku. Svěrák je potřeba upnout tak, aby jeho pevná čelist byla rovnoběžná s čelní plochou stojanu frézky. Výška použitých podložek k podložení obrobku musí být taková, aby obrobek vyčníval ze svěráku více, než činí celý přídavek k frézování. Po upnutí obrobku a nastavení hloubky záběru, ofrézujeme plochu č.1 hrubovacím a hladícím záběrem.
2. Frézování plochy č.2
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V pořadí druhou budeme frézovat plochu č.2, která je kolmá na plochu č.1. Při upínání je potřeba dát obrobek obrobenou plochou č.1 k pevné čelisti svěráku. Aby tato plocha správně dosedla k pevné čelisti svěráku, musíme mezi pohyblivou čelist a obrobek vložit váleček. Tím zabráníme zpříčení upínaného obrobku tlakem pohyblivé čelisti svěráku. Nastavíme hloubku frézování a ofrézujeme plochu č.2 hrubovacím a hladícím záběrem.
3. Frézování plochy č.3
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V pořadí třetí budeme frézovat plochu č.3. Obrobek vložíme do svěráku tak, aby obrobená plocha č.1 přiléhala k pevné čelisti a ofrézovaná plocha č.2 byla dole na podložce – dně svěráku. Mezi obrobek a pohyblivou čelist vložíme opět váleček. Obrobek sevřeme mezi čelisti a současně jej doklepáváme, aby celou plochou č.2 dosedl na dno svěráku nebo na podložku. Zkontrolujeme upnutí a nastavení obrobku a budeme frézovat plochu č.3 nejprve hrubovacím, a pak hladícím záběrem na rozměr dle výkresu.

4. Frézování plochy č.4
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Jako další budeme frézovat plochu č.4, která je rovnoběžná s plochou č.1 . Obrobek položíme plochou č.1 na podložky (musí být vyšší než jsou čelisti svěráku). Správné dosednutí obrobku na podložky dosáhneme jeho doklepáváním při současném utahování čelistí svěráku. Po kontrole nastavení a upnutí obrobku ofrézujeme plochu č.4 hrubovacím a hladícím záběrem na rozměr dle výkresu.
5. Frézování plochy č.5, 6
Jako poslední budeme frézovat čelní plochy hranolu na rozměr dle výkresu. Nastavíme vzájemnou polohu nástroje a obrobku ve svěráku a čelní plochy ofrézujeme na požadovaný rozměr válcovým frézováním, to je zuby na obvodu frézy.
Obrobené plochy se při upínání chrání před poškozením ochrannými plechy na čelistech svěráku. Nastavení obrobku můžeme kontrolovat rýsovadlem nebo úhelníkem. Kolmost obrobených ploch se kontroluje úhelníkem, rovinnost nožovým pravítkem. Rozměry měříme posuvným měřítkem.

Vady při frézování spojených pravoúhlých ploch
· Nedodržení rozměrů

· Nedodržení kolmosti a rovnoběžnosti ploch a jejich drsnosti

Vady jsou způsobeny chybným nastavením obrobku a málo pevným upnutím obrobku (během frézování může dojít k uvolnění obrobku).

Použitá literatura: 
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