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Letmé upnutí



Letmé upnutí

• Upnutí frézy na volném konci

vřetene.

• Stopkové frézy se upínají přímo do

dutiny vřetene nebo pomocí

redukčních pouzder.

• Nástrčné frézy a malé frézovací

hlavy se upínají letmo na nástrčný

trn.

• Velké frézovací hlavy se upínají na

vnější kužel vřetene.



Závěsné upnutí



Závěsné upnutí

• Používá se pro nástrčné válcové a

kotoučové frézy.

• Zpravidla se upínají na dlouhý

frézovací trn, jehož kuželová

stopka je upnuta do kuželové

dutiny vřetene.

• Fréza se z důvodů zvýšené tuhosti

upnutí umísťuje co nejblíže

vřetene (snižuje se tak chvění

nástroje).



Rovnoměrnost frézování

Rovnoměrnost frézování je

dána minimálním počtem

zubů v záběru.
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ε – roztečný úhel;

� – úhel záběru;

z – počet zubů frézy.



Řezné podmínky frézování
1. Posuv

je dán délkou vzájemného posunutí 

obrobku a nástroje.

Druhy posuvů:

a) Posuv na zub f
Z

b) Posuv na otáčku
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c) Posuv za minutu
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2. Řezná rychlost

při volbě bereme zřetel na druh

nástroje, posuv na zub, obrobitelnost,

trvanlivost ostří, způsob práce,

sousledné, nesousledné frézování,

hrubování, na čisto, druh řezné

kapaliny, způsob upnutí obrobku
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Řezné podmínky frézování a upínání obrobků

3. Hloubka třísky = přísuv

Na čisto : h = do 1 mm.

Na hrubo: h = 1 ÷	5 mm.

H
max

= až 30mm/odlitky, 

výkovky).

Hloubka je omezena tuhostí 

soustavy.

stroj – nástroj – obrobek

Upínání obrobků :

1. Univerzální strojní svěrák.

2. Pomocí upínek přímo na stůl.

3. Do přípravků.



α = úhel čela.

� = úhel břitu.

γ = úhel čela.

Detail zubu frézy – geometrie ostří



Úkoly:

• Popište letmé a závěsné upnutí fréz.

• Vyjmenujte řezné podmínky a druhy posuvů u frézování.

• Jaký minimální počet zubů musí být v záběru, aby byla zaručena 

rovnoměrnost frézování?
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