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Volba polotovaru, řezné podmínky a strojní čas 
frézování

Příklad: 

Hotová součást – 20 × 40 × 100 z oceli

17 022.2. Určete obrobitelnost, rozměr

polotovaru, přídavky na obrábění. Frézujte

čelní frézou rovnoměrně ze všech stran na

Ra = 3,2	μm. Ze ST odečtěte řezné

podmínky a vypočítejte tcelk., frézujte na

hrubo a na čisto.

Třída obrobitelnosti je 12b ⇒ kv2 = 0,7



Určení rozměru polotovaru

a) Přídavek na výšku p
h

ph = 
�	∙	�	

���
+ 2 = 

�	∙	��	

���
+ 2 = 3 mm

Hp = h + ph = 20 + 3 = 23 mm ⇒ volím	25	mm	(normalizovaný

rozměr ploché tyče je 25 mm)

b) Přídavek na šířku  p
b

pb = 
�	∙	�	

���
+ 2 = 

�	∙	��	

���
+ 2 = 4 mm

Bp = b + pb = 40 + 4 = 44 mm⇒ volím	45	mm	(normalizovaný rozměr

ploché tyče) je 45mm

c) Přídavek na délku p
l
volíme 1 ÷ 5 mm

Lp = l + pl = 100 + 5 = 105 mm



Určení hmotnosti polotovaru a zápis polotovaru 

Hmotnost polotovaru můžeme opět určit dvěma způsoby:

1. m = V ∙ ρ = Bp ∙ Hp	 ∙ Lp ∙ ρ = 0,045 ∙ 0,025 ∙ 0,105 ∙ 7850 = 

0,927 kg

2. Z tabulek: 1 m tyče ploché 25 × 45 váží 8,831 kg ∙ 0,105 m 

tyče pak 0,927 kg (přímá úměra).

Zápis polotovaru:

Tyč plochá 45 × 25 – 105 ČSN 426522 – 17 022.2 (tažená ocel).



Frézování hhrub a hč třísek na frézování rozměru 40mm

Frézujeme z 45 → 40 mm.

Frézujeme z obou stran.

Frézujeme čelní frézou.

Df volíme > než 25 mm ⇒ Df = 40	mm

hcelk = 
��	�	�� 

�
= 2,5 mm ⇒ hhrub= 2 mm

⇒	hč= 0,5 mm



Řezné podmínky a strojní čas frézování rozměru 
40mm

a. Hrubování

h = 2 mm

Df = 40 mm, počet zubů  frézy z = 10

f = 0,11 mm/ot

v13b = 25 m/min ⇒ v12b = v13b ∙ kv2 = 

= 25 ∙ 0,7 = 17,5 m/min

n12b = 
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=

= 139,26 ot/min

ln = lp = volíme 5 mm (náběh, 

přeběh).

Strojní čas hrubování:
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= 1 min



Řezné podmínky a strojní čas frézování rozměru 
40mm

b. Na čisto

hč = 0,5 mm

Df = 40 mm

z = 10

f = 0,03 mm/ot

v13b = 29 m/min ⇒ v12b = v 13b ∙ kv2 =

= 29 ∙ 0,7 = 19,6 m/min

n12b = 
�
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= 
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= 156 ot/min

ln = lp = volíme 5 mm 

Strojní čas na čisto:
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=  3,3 min



Řezné podmínky a strojní čas frézování rozměru 
20mm

b. Na čisto

h = 0,5 mm

Df = 63 mm

z = 10

f = 0,03 mm

v13b = 28 m/min ⇒ v12b = v 13b . kv2 = = 28 ∙ 0,7 = 19,6 

m/min

n12b = 
�
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= 99 ot/min

ln = lp = volíme 5 mm 

Strojní čas:
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Řezné podmínky a strojní čas frézování rozměru 
20mm

a. Hrubování

h = 2 mm

Df = 63 mm

počet zubů frézy z = 10

f = 0,22 mm

v13b = 18 m/min ⇒

v12b = v 13b ∙ kv2 = 18 ∙ 0,7 = 

= 12,8 m/min

n12b = 
�
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= 60,4 ot/min

ln = lp = volíme 5mm (náběh, přeběh).

Strojní čas:
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Řezné podmínky a strojní čas frézování rozměru 100 mm

a. Hrubování

h = 2 mm

Df = 40 mm

z = 10

f = 0,09 mm

v13b = 28 m/min ⇒

v12b = v 13b ∙ kv2 = 28 ∙ 0,7 = 19,6 m/min

n12b = 
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= 156 ot/min

ln = lp = 5 mm 

Strojní čas:
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Řezné podmínky a strojní čas frézování rozměru 
100 mm

b. Na čisto

h = 2 mm

Df = 40 mm 

z = 10

f = 0,03 mm

v13b = 29m/min ⇒ v12b = v 13b ∙ kv2 =

= 29 ∙	0,7 =  20,3 m/min

n12b = 
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n = lp = 5 mm 

Strojní čas:
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Celkový strojní čas frézování

t
celk

= 2 ∙ t
1hrub

+ 2 ∙ t
1č

+ 2 ∙ t
2hrub

+ 2 ∙ t
2č

+ 2 ∙

t
3hrub

+ 2 ∙ t
3č

= 2 ∙ 1min + 2 ∙ 3,3min + 2 ∙ 1,26 

min + 2 ∙	6 min + 2 ∙	0,64 +2 ∙	1,85 = 2 + 6,6 + 

4,52 + 12 + 1,28 +5,7 = 32,1 min



Úkoly:

Příklad: 

Hotová součást – 25 × 45 × 95 z oceli 12 020. Určete obrobitelnost,

rozměr polotovaru, přídavky na obrábění. Frézujte čelní frézou

rovnoměrně ze všech stran na Ra = 3,2	μm. Ze ST odečtěte řezné

podmínky a vypočítejte t
celk.

, frézujte na hrubo a na čisto.
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