
6.1. Druhy frézek  
- Konzolové frézky  
- Stolové frézky  
- Rovinné frézky  
- Speciální frézky  

 

6.2. Druhy fréz  
Podle umístČní zubĤ  

- válcové  
- þelní  
- válcové þelní  

 

Podle nástrojového materiálu zubĤ  
- z rychloĜezné oceli  
- slinutých karbidĤ  
- cermetĤ  
- Ĝezné keramiky  
- KNB  
- PKD  

 

Podle provedení zubĤ  
- s frézovanými zuby  
- s podsoustruženými zuby  

 

Podle smČru zubĤ  
- s pĜímými zuby  
- se zuby ve šroubovici  

 

Podle poþtu zubĤ  
- jemnozubé  
- polohrubozubé  
- hrubozubé  

 

Podle konstrukþního uspoĜádání  
- celistvé  
- s vloženými zuby  
-s VBD  

 

Podle geometrického tvaru funkþní þásti  
- válcové  
- kotouþové  
- úhlové  
- drážkovací  
- rádiusové  
- na výrobu ozubení  

 

Podle zpĤsobu upnutí  
- nástrþné  
- stopkové  
 

Podle smyslu otáþení  
- pravoĜezné  
- levoĜezné  

 



6.3. Upínání fréz  
 
Frézovací trny 

Pro upínání nástrþných fréz se používají frézovací trny. Upínací kužel frézovacích 
trnĤ a pracovního vĜetena mĤže být buć metrický s kuželovitostí 1:20, nebo Morse 1:19 
až 20, nebo strmý 1:3,5. Metrický a Morse kužel jsou samosvorné a mohou pĜenést 
krouticí moment z vĜetena na frézovací trn. Aby pĜenos krouticího momentu byl 
dokonalý, má konec vĜetena obdélníkové vybrání, do nČhož zapadá zploštČlý nákružek 
na konci frézovacího trnu. Strmý kužel pouze stĜedí trn v pracovním vĜetenu, krouticí 
moment se pĜenáší dvČma kameny upevnČnými na þele vĜetena, které zapadají do 
vybrání na nákružku frézovacího trnu. Poloha frézy na dlouhém trnu se zajišĢuje volnČ 
navleþenými rozpČrnými kroužky. KromČ rozpČrných kroužkĤ je na trnu vodicí pouzdro, 
které je souþástí posuvného podpČrného ložiska, umístČného na výsuvném rameni 
vodorovné frézky. Pouzdro je ustaveno v poloze, kde bude trn ložiskem podepĜen. Aby 
upnutí nástrojĤ na trnech bylo co nejtužší, upínají se frézy co nejblíže k vĜetenu a 
výsuvné rameno se pĜisune k fréze tak blízko, jak je to jen možné. 
 
Krátké upínací trny 

ýelní nástrþné frézy a frézovací hlavy s vymČnitelnými bĜitovými destiþkami se 
nejþastČji upínají na krátké upínací trny (obr 6.1). Tyto trny jsou pak rĤznými systémy 
spojeny se základním držákem, který je pomocí své kuželové stopky letmo upnutý ve 
vĜetenČ obrábČcího stroje. NČkteré krátké upínací trny mají vlastní kuželovou stopku pro 
letmé upnutí ve vĜetenČ frézky. Frézy a frézovací hlavy menších prĤmČru jsou þasto 
vybaveny šroubovým dĜíkem pro upnutí v prodlužovacích nástavcích, které mohou mít 
zabudované tlumiþe vlastních kmitĤ. Tato konstrukce upínání fréz s vymČnitelnými 
bĜitovými destiþkami je þasto používána v výrobČ zápustek a forem, kde je tĜeba 
frézovat hluboké dutiny a vybrání. 

 
Obr. 6.1 

 
Kleštiny 

Frézy s kuželovou stopkou se upínají do kužele vĜetena pĜímo, nebo pomocí 
redukþních pouzder. Redukþní pouzdro se použije také tehdy, neshoduje-li se typ kužele 
frézovacího trnu s typem kužele vĜetena. Frézy s válcovou stopkou se upínají do vĜetena 
frézky pĜi použití sklíþidla s upínacím pouzdrem, nebo do rĤzných druhĤ kleštin (obr. 
6.2). Sklíþidla a kleštiny mají kuželovou stopku (pro upnutí ve vĜetenČ), nebo jsou 
pomocí rĤzných systémy spojeny se základním držákem s kuželovou stopkou. 



 
Obr. 6.2 

 
Hydraulické upína e CoroGrip firmy Sandvik Coromant (obr. 6.3) pracují na 

hydromechanickém principu, kdy je tlaková kapalina používána pouze na posuv 
upínacího pouzdra (pĜi upínání i uvolĖování nástroje), jinak je celý mechanizmus 
samosvorný a po upnutí nástroje v nČm nezĤstává žádný tlak. U staršího provedení HM 
se upínací pouzdro pĜi upínání posouvá nahoru a pĜi uvolĖování dolĤ, u novČjšího 
provedení HMD (Heavy Duty) je tomu v obou pĜípadech naopak. Povedení HMD má 
robustnČjší upínací pouzdro (jeho prĤmČr je v závislosti na velikosti upínaþe vČtší o 2 až 
5 mm) a mnohem vyšší tuhost pĜi ohybovém namáhání radiální sílou, pĤsobící na konci 
upnutého nástroje. Vzhledem k tomu, že délka neupnuté þásti stopky na ústí upínací 
díry je oproti systému HM o 50% kratší, zajišĢují upínaþe HMD též pevnČjší upnutí 
nástroje. 
 

Hydraulické upína e TENDO firmy Schunk (obr. 6.4) pracují na principu 
deformace vnitĜní stČny upínací díry, na kterou pĤsobí hydraulický tlak kapaliny, 
vyvozený posuvem pístu a ruþnČ ovládaného upínacího šroubu. Pro zachycení oleje a 
neþistot, vytlaþených ze stykových ploch je na upínací válcové ploše vytvoĜena 
šroubová drážka (zvyšuje se tím pevnost a spolehlivost upnutí). Upínaþe zaruþují 
opakovatelnou pĜesnost vystĜedČní upínaného nástroje (obvodové házení � 3 μm ve 
vzdálenosti 2,5xD, max. 50 mm), jsou utČsnČny proti vnikání Ĝezné kapaliny (do tlaku 10 
MPa) a zákazníkĤ standardnČ dodávány ve vyváženém stavu. Mohou být vybaveny 
datovým nosiþem pro automatickou identifikaci nástroje, u nČkterých provedení a 
velikostí stopek umožĖují axiální nebo i radiální seĜízení nástroje. 



         
       Obr. 6.3                  Obr.6.4 

 
Tepeln  smrštitelné upína e 

Monolitní frézy s válcovou stopkou o prĤmČru 3÷50 mm, vyrobené 
z rychloĜezných ocelí nebo slinutých karbidĤ, se v souþasné dobČ velmi þasto upínají 
pomocí tepelnČ smrštitelných upínaþĤ (obr. 6.5), jejichž princip je založený na zmČnČ 
objemu materiálu, úmČrné zmČnČ teploty. PĜi indukþním ohĜevu upínaþe ve speciálním 
zaĜízení na teplotu 250 až 350 °C se v dĤsledku zvýšení teploty zvČtší prĤmČr upínací 
díry (ĜádovČ v setinách milimetru), do které pak lze bez problémĤ vložit nástroj s 
válcovou stopkou. PĜi upínaní nevznikají žádné problémy, protože nástroj je ještČ 
studený a tím je zaruþen požadovaný rozdíl prĤmČrĤ. Po ochlazení pĤsobí na stopku 
nástroje po celé délce upnutí vysoký a rovnomČrný radiální upínací tlak, dosažené 
upínací síly jsou pĜitom vČtší než u upínací techniky, která je založena na mechanickém 
nebo hydraulickém principu. PĜi uvolĖování nástroje se pĜi ohĜevu upínaþe ohĜívá také 
nástroj. Nástroj i upínaþ se rozšíĜí a uvolnČní je umožnČno rozdílným souþinitelem 
délkové roztažnosti upínaþe a nástroje (upínaþ se musí roztahovat více než nástroj). K 
velkým výhodám tepelných upínaþĤ patĜí jejich jednoduchá konstrukce a s ní související 
nízké výrobní náklady a také skuteþnost, že v nich mohou být upínány i nástroje, jejichž 
stopka má vyfrézovanou upínací plošku (napĜ. Weldon, Whistle Notch). Vzhledem k 
jednoduché konstrukci, bez jakýchkoli upínacích elementĤ, mohou být tyto upínaþe 
velmi pĜesnČ vyváženy již ve stadiu výroby a dané parametry zĤstanou zachovány i po 
upnutí nástroje. RĤzné typy a velikosti prodlužovacích nástavcĤ umožĖují teleskopické 
uspoĜádání tepelnČ smrštitelných upínaþĤ. 



 
Obr. 6.5 

 
6.4. Upínání obrobk  
  

Obrobky se obvykle upínají do bČžných strojních svČrákĤ, otoþných a sklopných 
svČrákĤ, speciálních svČrákĤ pro upínání válcových souþástí apod. Uvedené svČráky 
mohou být ovládány ruþnČ, pneumaticky nebo hydraulicky.  

K upínání vČtších obrobkĤ se používají rozliþné upínací pomĤcky, jako jsou 
upínky, opČrky, podpČry, apod. Všechny tyto upínací pomĤcky jsou upevĖovány do T-
drážek stolu frézky pomocí speciálních šroubĤ s þtvercovou hlavou.  

Pro upínání pĜesných obrobkĤ na þíslicovČ Ĝízených frézkách slouží 
technologické palety, se kterými se obrobek podle požadavkĤ technologického postupu 
mĤže pohybovat mezi jednotlivými obrábČcími stroji. Paleta má na stroji pĜesnČ 
vymezenou polohu, v níž se pĜed vlastním obrábČním zafixuje (tím odpadá nČkolikeré 
upínání a seĜizování polohy obrobku).  
 
6.5. P íslušenství frézek  
 

Univerzální hlava se pĜipevĖuje na þelní plochu stojanu univerzální vodorovné 
frézky. Dá se natáþet kolem dvou os, takže frézu lze nastavit do libovolné polohy 
vzhledem k obrobku. Pohon frézovacího vĜetena hlavy je odvozen od hlavního vĜetena 
stroje. Univerzální hlava se používá pĜi frézování tČžko pĜístupných, zejména šikmých 
ploch. Používá se také k frézování ozubených hĜebenĤ, kde je zapotĜebí, aby osa 
vĜetena byla rovnobČžná se smČrem podélného posuvu stolu. Rozteþ zubĤ se v tomto 
pĜípadČ nastavuje pomocí pĜístroje pro podélné dČlení.  
 

Svislá frézovací hlava se používá rovnČž na univerzálních vodorovných 
frézkách. Hlava je otoþná kolem osy pracovního vĜetena, z nČhož se pĜenáší krouticí 
moment v podstatČ stejným zpĤsobem jakou univerzální hlavy. PĜi použití svislé 
frézovací hlavy lze na vodorovných frézkách pracovat se stopkovými frézami, a provádČt 
práce, které by jinak vyžadovaly svislé frézky.  
 
 
 



Oto ný st l se pĜipevĖuje na pracovní stĤl frézky. Otáþí se buć ruþnČ, nebo je 
otáþení odvozeno od podélného pohybu pracovního stolu šroubovým teleskopickým 
hĜídelem. Otoþné stoly umožĖují frézovat rĤzné rotaþní tvary, vaþky, segmenty, drážky 
apod. stopkovými frézami. Užívají se také pro dČlicí práce, nelze-li obrobek pro jeho 
velké rozmČry upnout na bČžném dČlicím pĜístroji. K tomu úþelu pak mají otoþné stoly 
nejþastČji zaĜízení pro pĜímé, pĜípadnČ nepĜímé dČlení.  
 

Obrážecí hlava se upíná obdobnČ jako svislá frézovací hlava, dá se rovnČž 
pootáþet, takže umožĖuje obrážet ve smČru svislém, vodorovném nebo šikmém. Pohyb 
se na klikový mechanizmus hlavy pĜenáší z pracovního vĜetena stroje. Obrážecí hlavy 
se používají jako doplĖkové zaĜízení univerzálních vodorovných frézek.  
 

D licí p ístroje umožĖují pootáþení obrobku o urþitý úhel nebo rozteþ pĜi 
frézování þtyĜhranĤ a šestihranĤ, vícedrážkových hĜídelĤ, ozubených kol, vícebĜitých 
nástrojĤ, záĜezĤ na þelních plochách apod. Používají se dva druhy dČlicích pĜístrojĤ a to 
jednoduché a univerzální.  
 
6.6. Se izování frézovací hlavy (provádí se na díln )  
 

SeĜizovací pĜístroj Somet SDJ 300 je urþen pro seĜizování rotaþních nástrojĤ 
mimo obrábČcí stroj (NC a CNC vyvrtávaþky, vrtaþky, frézky a obrábČcí centra). 
UmožĖuje seĜizování nástroje ve vodorovné a svislé ose. Ve vodorovné ose lze seĜídit 
vyosení bĜitu (bĜitĤ) nástroje, vþetnČ obvodového házení jednotlivých bĜitĤ, ve svislé ose 
délku nástroje, vþetnČ þelního házení jednotlivých bĜitĤ.  

Indikace polohy sledovaných þástí nástroje ve vodorovném smČru se provádí 
pomocí somkátoru s plochým dotykem, indikace polohy ve svislém smČru se provádí 
pomocí þíselníkového úchylkomČru.  
 
Hlavní technické parametry pĜístroje:  

- rozsah mČĜených prĤmČrĤ nástroje: 6 až 300 mm,  
- rozsah mČĜených délek nástroje: 40 až 500 mm,  
- pĜesnost odeþítání ve vodorovné ose: 0,002 mm,  
- pĜesnost odeþítání ve svislé ose: 0,01 mm,  
- chyba pĜesnosti nastavení ve vodorovné ose, ve výšce 250 mm: ± 0,01 mm,  
- maximální hmotnost seĜizovaných nástrojĤ: 50 kg.  

 
 
 
 


