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Frézování rovinných ploch:
· Válcovými frézami
· Čelními válcovými frézami
Rovinné plochy se frézují válcovými nebo čelními válcovými frézami, větší rovinné plochy frézovacími hlavami.
Frézování rovinných ploch válcovými frézami
Při této metodě frézování rovinných ploch válcovými frézami je osa frézy rovnoběžná  s frézovanou plochou. Přídavek na frézování odřezávají zuby na obvodu frézy. Šířka frézy musí být větší, než je šířka frézované plochy. Podle vzájemného pohybu nástroje a obrobku rozeznáváme frézování sousledné a nesousledné.
Nesousledné frézování
[image: image1.emf]Při nesousledném frézování se obrobek posouvá k fréze proti směru jejího otáčení. Tříska se tak tvoří postupně od nejmenší nulové tloušťky třísky na počátku řezu až po největší tloušťku při vyjetí zubu ze záběru. Práce frézy je klidná, bez rázů. Tento způsob frézování se využívá při frézování výkovků a odlitků, které mají tvrdou povrchovou vrstvu, která vzniká při zpracování materiálu údery, tlakem, teplem apod. Do této tvrdé vrstvy zuby frézy vnikají a zespodu jí odlamují. Tím nedochází k tak velkému otupení ostří zubů frézy. 
Nevýhodou je skluz řezné hrany po materiálu obrobku, a tím vzrůstající teplota v místě řezu, která způsobuje rychlejší otupení frézy. Nepříznivě zde působí řezná síla, která má snahu vytrhnout obrobek z upínače (svěráku).
Sousledné frézování

[image: image2.emf]
Při sousledném frézování se obrobek posouvá k fréze ve směru jejího otáčení. Zuby frézy začínají odřezávat třísku v místě s největší tloušťkou a vycházejí ze záběru v místě s nejmenší nulovou tloušťkou třísky. Proces frézování je rázový, ostří zubů po materiálu neklouže, tím nevzniká tolik tepla a fréza se tak méně zahřívá. Proto můžeme volit vyšší řezné rychlosti a posuvy. Obrobek je řeznou silou přitlačován k ploše upínače. Proto se tato metoda využívá při frézování tenkostěnných obrobků a tam, kde se odebírá velký přídavek. Stroj – frézka musí být upravena, má vymezenou vůli ve vodících plochách a posuvových mechanismech stolu. Pokud to tak není, může se zvyšovat chvění stroje, což způsobuje zhoršení kvality obráběného povrchu nebo dojde ke zničení nástroje.
Frézování rovinných ploch čelními válcovými frézami

[image: image3.emf]
Při čelním frézování je osa frézy kolmá k frézované ploše. Jednotlivé zuby frézy odřezávají třísky téměř stejného průřezu, takže tloušťka třísky se během odřezávání mění jen velmi málo. Zatížení nástroje i stroje je po dobu řezání prakticky stálé, chod stroje je plynulý a rovnoměrný, chvění je velmi malé. Zuby materiál odřezávají na obvodě frézy, na čele frézy obrobenou plochu jen hladí. Kvalita obrobené plochy je lepší než při válcovém frézování. Čelní válcové frézy se používají nejčastěji při frézování na svislých frézkách. Průměr frézy se podle možnosti volí asi dvakrát větší, než je šířka frézované plochy.
Výhody:
· Frézování je produktivnější (umožňuje odfrézovat větší množství třísek).
· Používají se frézy většího průměru (frézovací hlavy), tím se zvyšuje výkon frézování, nástroj je tužší.
· Upnutí čelní frézy je tužší (krátký frézovací trn nebo za stopku).

· Klidnější průběh frézování, v záběru je vždy jen několik zubů současně, tloušťka třísky se mění jen nepatrně.
Vady vznikající při frézování rovinných ploch:

· Rozměr frézované součásti nesouhlasí s rozměry udanými na výkrese (příčinou může být nesprávné upnutí obrobku, nepozorné měření při obrábění nebo špatné nastavení hloubky řezu).
· Horší kvalita obrobené plochy než je předepsaná (příčinou je házení frézy, tupá fréza, příliš malý nebo naopak velký posuv na zub apod.).

· Povrch obrobku se stopami po nástroji (je způsoben vícenásobným protočením frézy na jednom místě, přemísťováním obrobku do výchozí polohy pod otáčející se frézou).
· Vlnitý a nerovný povrch obrobené plochy (je způsoben házení frézy nebo frézovacího trnu).

· Poškozený povrch součásti (je způsoben použití tvrdého kladiva při doklepávání obrobku nebo upnutí bez ochranných plechů – vložek).
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