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1. Úvod 

Být konkurenceschopný a maximalizovat zisk je hlavním cílem výro ů. Proto je potře a 
výro k  v rá ět s ej ižší i ož ý i áklad . Právě ízké áklady vedou k to u, že 
výro ek ude lev ý pro zákaz íka a zároveň výro e dosáhne o ejv ššího zisku.  

K tomu aby byl výrobek vyroben s nízkými náklady, při za hová í fu kč osti a zákaz íke  
požadova é přes osti, dopo áhá správ á vol a ástrojů. Pro dosaže í požadova ý h 
vlast ostí je potře a zvolit adekvát í te h ologii, kterou lze pro es výroby uskuteč it.  

Te h ologie o rá ě í jsou z ač ě složité. Je důležité áležitě ovládat znalosti z oboru 

o rá ě í, které se navíc ještě stále o oha ují o ově při házejí í te h ologie. Pro s ad ější 
orientaci a dosaže í o ejlepší h výsledků, jsou fir a i dodávají í i ástroje zároveň 
nabízeny příručk  popisují í zákaz íků  ož osti v užití jed otlivý h ástrojů a te h ologií, 
pro dosaže í o ejlepší h výsledků. To celé vede k výro ě součásti s  jakostí požadova ou 
od zákaz íka. Kro ě toho všeho ůže vhod á te h ologie eli i ovat ěkteré z ož ý h 
projevů z etkovitosti. 

E istuje společ ost, v rá ějí í a prodávají í ástroje, která h e v tvořit pro své zákaz íky 

právě takovou příručku. Účele  této prá e je v tvořit teoreti ký základ da é příručk , tedy 

popsat zásady te h ologie frézová í včet ě vhod é vol  frézova í h ástrojů. Příručka má 

ýt za ěře a ko krét ě a t to způso  frézová í: frézování sousledné a nesousledné, 

drážková í frézou a oč í frézová í. Kro ě toho je požadová o ze stra  zadavatele v tvořit 
vývojový diagra  a výpočet řez ý h pod í ek. Vývojový diagra  se stane hlavním 

podklade  pro tvor u počítačové aplika e a výpočet řez ý h pod í ek pro frézová í. Na 

základě tě hto ateriálů se ohou technologové v podnicích, s i iž má obchodní kontakty 

zadavatel, rozhodovat jaký ástroj a způso  frézová í či ji é opera e  ohl ýt pro da ou 
opera i ejlepší.  

Je žádou í, a  se provedla rešerše, a její ž základě bude zpracován výstupní text do 

katalogu fréz. Za tí  účele  je tře a prostudovat katalog  ji ý h fire  a příručk  o 
o rá ě í. Katalog fréz ude za ěře  a stopkové fréz , předevší  tvrdokovové, e šího až 
střed ího prů ěru. Jed á se předevší  o fréz  urče é a o rá ě í oke  fréz  a o rá ě í 
normálních i tvarových dutin. Upí á í stopkový h fréz je zajiště o vál ovou e o kuželovou 
stopkou. 
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2. Základní informace o frézování  

Frézová í je způso  o rá ě í, který  je v tváře  ový, rovinný nebo tvarový, povrch 

rotač í  ástroje  a v tváře é součásti. A  ohl ýt takový povr h v tvoře , je 
zapotře í použít o rá ě í stroj, který to u ož í svou ki e atikou. Právě ki e atika stroje 
zaručuje v eze í požadova ý h stupňů vol osti, ted  poh  ástroje po určitý h drahá h. 
Proto jsou a o rá ě í h strojí h posuvové šrou , které se poh bují jen tehdy, pokud je to 

žádou í. V opač é  případě poh  eu ožňují, do hází k fixaci v dané poloze. [2] 

Fréza je ěkolika řitý ástroj, který při o rá ě í ko á rotač í poh , je ž je zároveň hlav í  
řez ý  poh e . Vzájemný rotač í pohyb mezi frézou a obrobkem je vykonáván frézou a 

vzájemný posuvný pohyb ůže ýt v ko ává  uď frézou, nebo obrobkem upnutým ke stolu 

frézky. Právě proto, že fréza je ěkolika řitý ástroj, je řez ý pro es frézová í přerušova ý, 
kd  každý zu  ode írá sa ostat ou třísku pro ě livé tloušťk . Bylo by velké nedorozumě í 
za ě it řez ý pro es s přerušova ý  řeze . Je tí  šle o, že jed otlivé řit  každou 
otáčku fréz  opakova ě zajíždějí a v jíždějí z řezu, ale vžd   ěl ýt v řezu alespoň jede  

řit. [2] 

Frézová í  se ted  pri ár ě v tvářejí rovi é plo h , ale te to pro es u ožňuje v tvoře í 
daleko složitější h tvarů, jako jsou drážk  či priz ati ké plo h . E istují i spe iál í druh  
frézová í, jako apříklad odvalovací frézování ozubených kol. [1] 
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2.1. Rozděle í dle vzáje é polohy osy frézy vůči ploše o ro ku 
Způso  frézová í se rozlišují podle vzáje é polohy osy fréz  vzhlede  k o rá ě é ploše. 
V této kapitole udou popsá  je  dva základ í způso  frézová í při rozděle í podle tohoto 
hlediska, ve skuteč osti ji h ale e istuje ohe  ví e, ji iž jsou apříklad tro hoid í 
frézová í, pla etové frézová í, odvalova í frézová í, okruž í frézování atd. Frézy se dají dělit 
podle oha další h rozděle í, ji iž jsou apříklad: počet zu ů, způso  up utí, geo etri ký 
tvar, nástrojový materiál atd. [1] 

 

Obr. 1 Poloha frézy vůči o ro ku 

O rázek je převzatý ze zdroje [ ] 

Na obrázku jsou z ázor ě  druh  fréz. Vál ová fréza se zu  do šrou ovi e ahoře vlevo se 
používá pro o vodové frézová í, lze vidět a ásledují í  o rázku. Vpravo od í je 
zo raze a čel í fréza s řit  v podo ě v ě itel ý h řitový h destiček, která se používá při 
čel í  frézová í. Pod i i se a hází vál ové čel í fréz , vlevo hru ozu á, vpravo 
jemnozubá.  

2.1.1. Frézování obvodem  
Při to to způso u frézová í je osa fréz  rov o ěž á s o rá ě ou plo hou o ro ku. Řez ý 
pohyb se skládá z rotač ího poh u v ko áva ého frézou a posuv ého poh u 
v ko áva ého ejčastěji o ro ke  up uté  a stole. Tloušťka třísk  je ovliv ě a počte  
zu ů a velikostí úhlu stoupá í šrou ovi e, v případě použití fréz  se zu  do šrou ovi e. [2], 

[28] 

http://ust.fme.vutbr.cz/obrabeni/opory-save/zakl_met_obr/zakl_met_obr_1.pdf
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Obr. 2 Frézování obvodem 

O rázek je převzatý ze zdroje [ ] 

Na obrázku vidíme obvodové frézování pomocí válcové frézy se zuby ve šrou ovi i. Je zde 
v kresle a rov o ěž ost os  fréz  s o rá ě ou plo hou. Šipka ví e vlevo z ačí rotač í poh  
fréz , zatí o druhá šipka z ačí posuv ý poh  o ro ku proti fréze. Při tě hto s ěre h 
poh ů, které jsou zobrazeny na obrázku, se jed á o o rá ění sousledné. 

2.1.2. Čel í frézová í 
Při čel í  frézová í je osa nástroje kolmá k obrá ě é ploše, jak lze vidět a O r 3. Oproti 

o vodové u frézová í se při to to způso u v užívají o vodové ale i čel í řit  fréz . 
Tloušťka třísk  je opět pro ě á. U čel ího frézová í ůže součas ě pro íhat o rá ě í 
sousledné a nesousledné. [2], [28] 

 

Obr. 3 Čel í frézová í 

O rázek je převzatý ze zdroje [ ] 
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Na o rázku je zo raze o čel í frézová í vál ovou čel í frézou se zu  do šrou ovi e. 
O rázek ukazuje v užití čel í h i o vodový h zu ů při to to způso u frézová í. Zároveň 
vykresluje kolmost osy frézy k o rá ě é ploše o ro ku.  

2.2. Sousledné a nesousledné frézování  
Sousledné frézování je v k ize Te h ologie o rá ě í a o táže od Fra tiška Sovy [2] 

definováno takto: „Při sousled é  o rá ě í se o ro ek posouvá ve stej é  s ěru jako 
zu  fréz . Tloušťka třísk  v to to případě je při zá ěru a i ál í a z e šuje se do ulové 

hod ot  při vý ěhu zu u z ateriálu. Řez á síla půso í v to to případě do materiálu.“ 

Nesousledné frézování je v k ize Te h ologie o rá ě í a o táže od Fra tiška Sov  [ ] 
definováno takto: „Při esousled é  frézová í se o ro ek posouvá do řezu proti s ěru 
pohybujících se řitů fréz , které v to to případě ode írají ateriál od i i ál í tloušťk  
třísk  do a i a. K oddělová í třísk  edo hází od její ulové tloušťk , ale po určité  skluzu 

řitu po ploše v tvoře é před házejí í  zu e . Přito  vz ikají silové úči k  a defor a e, 
které způso ují vl itý povr h o ro e é plo h  a zvýše é opotře e í ástroje.“ 

 

 

 

 

 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [9] 

O rázek představují í sousled é frézová í ukazuje s ěr řez é síl  půso í í a o ro ek, 
z ázor ě  šipkou jdou í šik o dolů, a s ěr  poh u fréz  a o ro ku. Šipka s ěřují í doleva 
z ázorňuje s ěr posuvu o ro ku, který se posouvá pod zu  fréz , které ko ají rotač í 
poh , je ž je z ázor ě  červe ou zah utou šipkou ahoře, zařezávají se ejdříve do 
materiálu s ejvětší tloušťkou a řez opouští v oka žiku, kd  se tloušťka třísk  líží k nule. 

Břit  fréz  jsou z ázor ě  žlutou arvou, zařezávají se o ro ku, který á šedivou arvu a 
odebírají z ěj třísku, která je z ázor ě a světle odrou arvou.  

 

 

 

 

Obr. 4 Sousledné frézování 
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Obr. 5 Nesousledné frézování 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [9] 

O rázek představují í esousled é frézová í ukazuje s ěr řez é síl  půso í í a obrobek, 

z ázor ě  šipkou jdou í šik o vzhůru, a s ěr  poh u fréz  a o ro ku. Šipka s ěřují í 
vpravo z ázorňuje s ěr posuvu o ro ku, který se posouvá k zu ů  fréz , je ž ko ají rotač í 
pohyb, který je z ázor ě  šipkou vpravo, a postup ě se zařezávají ejdříve do ateriálu 
s ej e ší tloušťkou, řez opouští v oka žiku, kd  je tloušťka třísk  ejvětší. Břit  fréz  jsou 
z ázor ě  žlutou arvou, zařezávají se o ro ku, který á šedivou arvu a ode írají z ěj 
třísku, která je z ázor ě a světle odrou arvou.  

Vol a sousled ého, či esousled ého frézová í je z ač ě důležitá, protože vol a špat ého 
způso u ůže ovliv it produktivitu výro , trva livost ástroje, e o zapříči it edosaže í 
vlast ostí, které zákaz ík požaduje, a ted  výro u z etku. Výro a z etků, eproduktivita 

e o etrva livost ástroje podstat ě prodražuje výro u, proto je ut é ji o ejví e 
eli i ovat. Vol a špat ého způso u ůže taktéž způso it poškoze í stroje, tudíž další 
náklady, které zajisté nejsou v zájmech podniku. O a t to způso , sousledný i nesousledný, 

mají svá pozitiva i negativa, která jsou popsána v následující kapitole. 

2.3. Porovnání sousledného a nesousledného frézování 
Protože při sousled é  a esousled é  frézová í do hází k jiným poh ů , ted  půso e í 
jiných sil, je logické, že t to dva způso  udou ít z ač ě odliš é vlast osti, které jsou 

popsá  právě v této kapitole.  

U sousled ého frézová í půso í řez á síla proti o robku (Obr. 6) a s aží se ho zatlačit do 
stolu, který sá  o so ě eli i uje větši u sil půso í í h a o ro ek, ostatní síly, které by 

obrobek posouvaly, jsou eliminovány pomocí upnutí v podo ě upí ek, opěrek či svěráku. 
Zachytit tyto posouvající síly ale není tak komplikované. 
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Obr. 6 Sousledné frézování 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [9] 

Na o rázku sousled ého frézová í je šipkou s ěřují í šik o dolů z ázor ě a řez á síla, 
která půso í proti o ro ku a přitlačuje ho ke stolu frézk , to je vel i důležitý fakt pro 

upíná í o ro ku. Protože síla půso í převáž ě proti stolu, je eli i ová a stole , a e í 
potře a ji dále za h ovat up utí , které  v opač é  případě lo ko plikova ější. 
Upnutí v to to případě za h uje pouze síl  s aží í se o ro ek posu out. Na obrázku je 

rov ěž do ře zo raze  pro es tvor  třísk , kd  se řit zařezává do ejvětší tloušťk  
ateriálu, je ž je zo raze  šedou arvou. Tato tloušťka třísk  postup ě klesá, až je při 

výjezdu z řezu ulová, přiče ž tříska je zo raze a světle odrou arvou, a řit, který ji 
odřezává žlutou arvou.  

Zatí o u esousled ého frézová í půso í řez á síla s ěre  od stolu frézky a má na 

o ro ek zvedají í úči ek O r. , e ůže ýt ted  eli i ová a stole  frézk , jako je tomu 

u sousledného frézování, musí být eliminována pomocí upnutí, které je z toho důvodu, že 
usí řešit zdvihají í silové úči k , z ač ě složitější ež u sousled ého způso u frézová í. 

Právě proto je z hlediska upí á í výhod ější upřed ostňovat sousled é frézová í před 
nesousledným. [9], [8]  

Při sousled é  frézová í, jak lze vidět a Obrázku 6, se řit  fréz  zařezávají ejprve do 
materiálu s ejvětší tloušťkou a až poté se začí á tloušťka třísk  postup ě s ižovat, až se líží 
k ule, právě v tuto hvíli je v tváře  nový, obrobený povrch obrobku, ten je ted  tvoře  při 
vlast í  výstupu řitů fréz  z řezu. U esousled ého frézová í je to u přes ě aopak. Břit  
fréz  vstupují do ateriálu od ulové tloušťk  a ještě před sa ot ý  vstupe  do řezu se 

třou o dosavad í povr h, čí ž ho patřič ě poškozují. Tloušťka třísk  při esousled é  
frézování postup ě arůstá a je ejvětší právě v tu hvíli, kd  řit opouští řez.  

Každý způso  á v to to ohledu svá pozitiva i egativa, při sousled é  frézová í do hází 
při vstupu do řezu k rázů , které  ohl  zapříči it i zlo e í řitu, pokud  l řit 
nedostateč ě houžev atý a edokázal  ráz  pře ést. [8] Při sousled é  frézová í ůže 

astat pro lé  při o rá ě í odlitku, který á a své  povr hu z tk  sléváre ského písku, 
nebo jakéhokoliv jiného obrobku s e tré ě tvrdý  povr he .[1] Břit  fréz  usí ejprve 
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projít právě tí to tvrdý  v ější  povr he  o ro ku. Při frézová í takový hto součástí se 
doporučuje esousled é frézová í, protože se řit  fréz  zařezávají do již o ro e ého 
povr hu, který edosahuje takové tvrdosti jako v ější povr h o ro ku. V ější povrch poté 

je  odpad e a eovlivňuje tak frézu. [9]  

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [9] 

Na o rázku je šipkou s ěřují í šik o vzhůru az ače  s ěr řez é síl , která půso í a 
o ro ek s ěre  od stolu fréz  a s aží se ho zdvih out. Up utí při půso e í takovéto síl  je 
ko plikova é právě proto, že je ut é eli i ovat eje  posuv é úči k  síl , ale je také 

potře a za h tit její složku, která půso í vzhůru. Při výjezdu z řezu řit ode írá ejvětší 
tloušťku ateriálu, právě v te  o e t a ěj půso í velké tahové síly, které mohou 

zapříči it jeho v lo e í.  

U sousled ého frézová í, jak již lo z í ě o výše, se řit  ejprve zařezávají do ateriálu 
s ejvětší tloušťkou a řez opouští v ístě ej e ší tloušťk , právě v to to ístě vz iká ový 
o ro e ý povr h. U esousled ého frézová í je to u přes ě aopak, o ro e ý povr h 
vz iká taktéž v ístě s nejmenší tloušťkou třísk , ale řit v to to ístě teprve ajíždí do 
řezu, aopak z řezu v jíždí v ístě s ejvětší tloušťkou třísk . Právě ísto a pro es tvor y 

ové plo h  je veli e důležitý, protože ovlivňuje fi ální vlastnosti obrobeného povrchu. Je 

důležité, a  l řit v to to oka žiku v po ěr é  klidu a edo házelo zde k chvě í a tře í 
o povrch. Jelikož při ajíždě í řitu do řezu u esousled ého o rá ě í do hází právě k tě to 
skuteč oste , ted  že se řit před sa ot ý  zaříz utí  tře o povr h a tí  do hází ke 

zhorše í jakosti povr hu a také s íže í trva livosti řitů, je výhod ější pro doko čova í 
opera e v užívat frézová í sousled ého.  

Tře í je příči ou pro ví e skuteč ostí, vz iká kvůli ě u árůstek, který se eustále v tváří 
a špič e řitu a ásled ě je z í oka žitě strhává  třískou ateriálu, tí  je poškozová  řit, 

který se postup ě po vel i alý h částe h odtrhává s árůstke . Tvor u árůstku lze však 
s ížit zvýše í  řez ý h pod í ek, apř. zvýše í  otáček, poté se již árůstek estačí 
v tvářet. Právě árůstek ůže zapříči it doko e r hlé v lo e í řitu fréz  a tí  eje  

Obr. 7 Nesousledné frézování 
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v řaze í ástroje z provozu, ale ůže i poškodit povr h o ro e é součásti a v tvořit tí  
zmetek. [9], [8] 

Při esousled é  frézová í dochází v důsledku velké tloušťk  třísk  při v jíždě í řitu z řezu 
k velké u a áhá í řitů a tah, t to a áhá í jsou atolik velká, že ohou zapříči it 
v lo e í řitu a tí  jeho z ehod o e í. 

Právě kvůli uvede ý  důvodů  je doporuče é upřed ostňovat sousled é frézová í před 
esousled ý  vžd , kd  to stroj, přípravek i o ro ek dovolují. [ ] Sousled é frézová í je 

vhod é použít, pokud ude do házet k přerušova é u řezu, jelikož fréza i frézka jsou 

uzpůso e é a ráz , které udou vz ikat při tomto řezu. [9], [8] 

Kvůli z í ě ý  důvodů  e í doporuče é používat esousled é frézová í pro frézová í a 
čisto. Z důvodu ož osti ode írá í většího ožství ateriálu, je esousled é frézování 

vhodné na hrubování. Nesousled é frézová í je oproti sousled é u frézová í v užívá o 
daleko é ě, je však v užíva é při o rá ě í odlitků, kd  povr h o sahuje z tk  
slévárenského písku a jiné tvrdé ečistot  po lití. Může se taktéž v užívat pro o rá ě í 
e tré ě tvrdý h povr hů. [ ] 

Nesousled é o rá ě í se ůže v užívat také, pokud o rá í e a starší  klasi ké  stroji, 
na kterém se často v sk tují vůle v poh ový h šrou e h. To je doporuče o, protože síl  při 

esousled é  o rá ě í v ezují t to vůle. [ ] 

Sousledné: 

 Sousled é frézová í je lepší upřed ostňovat vžd , kd koli to stroj, přípravek i 
o ro ek u ožňuje. 

 Delší trva livost řitu i lepší jakost o ro e ého povr hu  
 Me ší sklo  k tvor ě árůstku. 
 Lze použít jed odušší upí a í přípravk . 
 Mé ě vhod é pro hru ová í. 

Nesousledné:  

 Me ší trva livost řitů, ohlazová í a odíra í řitu. 
 Zvýše é riziko tvor  árůstku. 
 Me ší jakost obrobeného povrchu. 

 Nut é použití složitější h přípravků pro upí á í, síl  zvedají o ro ek ze stolu. 
 Vhodné pro hrubování.  

 V užití u klasi ký h strojů s vůlí. 
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3. Výro a drážek 

V této kapitole je popsá a výro a drážek po o í fréz . Výroba se dělí a dva způso , 
tvor a drážek po o í kotoučové fréz  a tvor a drážek pomocí stopkové frézy. Volba 

správ ého způso u je vel i důležitá, protože vol a špat ého způso u ůže zapříčit, že 
požadova ý útvar je da ý  způso e  ev ro itel ý. To  z a e alo zdrže í výro  
součásti, ale také její prodraže í, protože  lo nutné koupit jiné nástroje, ne-li celý stroj. 

[5] Každý  způso e  se ted  dají v tvořit ji é tvar , o a t to způso y mají svá pozitiva i 

negativa, která jsou popsána v následující kapitole.  

 

 

Obr. 8 Způso y výro y drážek frézová í  

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [7] 

Na obrázku lze vidět výro u drážek a o ro ku, z ázor ě é  šedou arvou, po o í 
kotoučový h fréz, zde z ázor ě ý h t avě šedou arvou, s řit  v kresle ý i žlutě. 
O rázek dokazuje, že kotoučový i fréza i lze v ro it oho druhů drážek, které mohou 

být i tvarové. 
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Obr. 9 Způso y výro y drážek frézová í  

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [18]  

Na obrázku, který je označe  čísle  , je rov ěž jako a předešlé  O r. , zo raze o ěkolik 
způso ů kotoučového frézová í. O rázek pod čísle   z ázorňuje výro u drážek po o í 
stopkových fréz. Břitové destičk  jsou a o ou o ráz í h v o raze  žlutou arvou, ástroje 
t avě šedou, zatí o o ro k  světle šedou. V ro e é drážk  ohou ít li ovol ě růz é 
prů ěr , délk  i výšk . Je ož é v rá ět drážk  v itř í i v ější.  

3.1. Výro a drážek po o í kotoučový h fréz 
Kotoučové drážková í je ázev pro způso  výro , kd  se drážk  v tváří po o í rota e fréz  
ve tvaru kotouče. Materiál je ze součásti ode írá  o vode  kotouče, a které  jsou 
větši ou asaze  v ě itel é řitové destičk . Právě protože se drážka v tváří o vode  
kotouče, je e ož é touto etodou v ro it určité t p  drážek. Mezi t to t p  patří drážk  
uzavře é, ted  drážk , které ezačí ají a i eko čí a okraji součásti. Kotoučovou frézou 
jsou nevyrobitelné, jelikož tento druh frézy musí zajet do řezu z boku součásti, ikoliv shora, 
jak je u ož ě o u stopkový h fréz. Touto etodou lze v ro it i drážku, která je u d a širší 

ež u povr hu, je však potře a frézu potře ě atočit vůči o ro ku. Kotouč á určitou 
tloušťku, která určuje, jak tlustá ude v ro e á drážka. Bok  kotouče se při tvor ě drážk  
cyklicky dotýkají postup ě elé výšk  oku drážk , ted  od d a až po hor í část drážk , kdy 

v jíždějí z řezu. Nevýhodou kotoučového drážková í je, že etoda edovoluje výro u drážek 
eli eár í h, ted  zakřive ý h. To je zapříči ě o tí , že se kotouč dotýká v elé své šíř e 
oků drážk , které u edovolují z ě it s ěr. Kvůli sa ot é podstatě etod  lze tudíž 

kotoučový  drážková í  v rá ět pouze drážk  pří é. [5], [3] 
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Obr.  10 Výro a drážky kotoučovou frézou 

Fotografie je převzatá z i ter etový h strá ek společ osti Sa dvik ze zdroje [ ] 

Fotografie ukazuje výro u drážk  po o í kotoučové fréz , která je asaze a a tr  a zespod 

důsled ě zajiště a proti povole í. V lože í tr u, který pohá í frézu a udává jí rotač í poh , 
je zvole o o ej e ší, to přispívá k o ejv šší ož é tuhosti soustav . Na fotografii je 
v tváře a drážka pří á, pravděpodo ě s pro ě livou hlou kou. V ější povr h o ro ku je 
zde zo raze  rezavou arvou, kotoučová fréza stří r ou arvou a její v ě itel é řitové 
destičk  arvou žlutou. Nově v tvoře é plo h  ají arvu leskle stří r ou. 

Mezi výhod  kotoučového drážková í patří ož ost v tvoře í slože ý h ástrojů a tí  
avýše í produktivit  už tak produktiv í etod  a ěkolika áso ek. Kotouč je o v kle 

u h e  a tr u, který rotuje a součas ě tak otáčí i kotouče , je ted  s ad é a te to tr  

u h tit ví e kotoučů vedle se e a v tvářet tak ěkolik drážek vedle se e ajed ou. A  
nedocházelo k ad teč é u hvě í kotoučů, jsou kotouče a hřídeli uspořádá  střídavě, 
to u ož í rozlože í síly v prů ěhu delšího času a edo hází tak k velký  rázů , jaké  

astal  při součas é  zá ěru vstupu do řezu  všech kotoučů. [3], [5] 
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Obr.  11 Slože ý ástroj 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [3]  

O rázek za h uje slože ý ástroj, který se skládá ze čt ř sa ostat ý h kotoučový h fréz, 
které jsou nasazeny a tr u a a ě  upev ě  eje  proti pootoče í, ale také proti posuvu 
do stra . H a í tr  je stří r ý, kotouče a ě  asaze é jsou zo raze  t avě šedou a 
jeji h řez é části, řitové destičk  jsou žluté. Tí to slože ý  ástroje  lze v rá ět čt ři 
drážk  najednou. V daném případě udou vše h  drážk  stej ě široké i hlu oké, ale 
v případě asaze í rozdíl ý h kotoučový h fréz a tr   každá drážka ohla ít ji ý 
roz ěr. Jak si lze vši out, kotouče jsou a tr u ulože  střídavě, to podporuje sta ilitu 
řezu a o ezuje hvě í ástroje. 

Metoda kotoučového drážková í se v z ačuje svou patr ou sta ilitou. Právě proto, a  la 
tato vlast ost dodrže a, je důležité, a  l při v tváře í drážk  vžd  alespoň jede  zu  
v zá ěru. Pro spl ě í této pod í k  je nutné, a  l  astave  potře é pod í k . 
Takovou pod í kou je dostateč á hlou ka řezu, která es í ýt příliš alá vzhledem 

k počtu zu ů. Zároveň usí ýt dostateč ě alá úhlová rozteč ezi zu , a  zu  za íral  
o ejdříve po so ě. T to pod í k  společ ě s optimálním posuvem na zu  a dostateč ý  

úhle  opásá í zaručují, že je v zá ěru vžd  alespoň jede  zu  a řez je sta il í. [5] 
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Obr. 12 Růz é hlou ky řezu při výro ě drážky kotoučovou frézou 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [3]  

Obrázek ukazuje výro u drážek s růz ou hlou kou. Břit , z i hž vžd  alespoň jede  usí ýt 
v řezu, jsou zo raze  žlutě. Červe é šipk  z ázorňují, jak je potře a upravit posuv a zu  při 
da é z ě ě hlou k  řezu. Pokud se hlou ka řezu s íží, je tře a pro udrže í sta ilit  zvýšit 
posuv a zu . Naopak pokud se hlou ka řezu zvýší, je tře a posuv a zu  s ížit. Dodržová í 
tě hto zásad, společ ě se spl ě í  výše uvede ý h  ělo zaručit dostateč ou sta ilitu 
řezu.   

Právě, protože kotouč zajišťuje relativ ě pomalé zajetí do řezu a r hlý postup v řezu drážk , 

je etoda kotoučového drážková í ejproduktiv ější pro tvor u dlouhý h, pří ý h a 
otevře ý h drážek. Tato vlast ost je aví  ještě u o ě a ož ostí v tvoře í slože ého 

ástroje a součas é výro  ví e drážek a jed é ploše. [3] 

 

Obr. 13 Kotoučová fréza s ož ostí přes ého astave í VBD 
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O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [12]  

Tato kotoučová fréza u ožňuje posuv svý h řitů, v podo ě v ě itel ý h řitový h 
destiček, ve s ěru os  fréz  a tí  ě it šířku drážk . Břitové destičk  jsou u h e é a 

ástroji po o í přípravku, který ůže po povole í upí a í h šrou ů jezdit ve s ěru osy 

ástroje. U ožňují u to hře e ové drážk  a ástroji. Čer hova é zah uté čár  z ázorňují 
růz é tloušťk  da é drážk , odrou arvou je zo raze a užší, zatí o červe á z ázorňuje 
širší.   

 Nejproduktiv ější etoda pro tvor u dlouhý h, pří ý h a hlu oký h otevře ý h 
drážek  

 Kotoučový  frézová í  elze v tvářet drážk  eli eár í, uzavře é a drážk  takové, 
které jsou u d a širší ež u povr hu 

 Kotoučové frézová í je z ač ě sta il í  
 Kotoučové frézová í u ožňuje v tvoře í slože ý h ástrojů, které zvládají v tváře í 

ví e drážek a téže ploše ve stej ou do u používají se fréz  se střídavý  
uspořádá í  

 Při frézová í kotoučovou frézou  ěl ýt v zá ěru vžd  alespoň jede  zu  > zvolit 
opti ál í posuv a zu  u hlu oké drážk  se volí e ší posuv a zu  a aopak)  

 V závislosti a hlou e drážk  se volí prů ěr a počet zu ů kotoučové fréz  

 Pro v šší kvalitu oků drážk  se v užívají fréz  s ož ostí přesného axiálního 

nastavení VBD upnutých v kazetách 

3.2. Drážková í stopkovou frézou 
Drážková í stopkovou frézou je etoda výro  drážek do součásti po ocí stopkové frézy, 

dochází zde k ode írá í ateriálu po o í čela i o vodu stopkové fréz . Osa fréz  je kol á 
k o rá ě é ploše, právě proto se jed á o čel í frézová í. Dík  to u, že do hází k v tváře í 
povr hu čele  i oke  fréz  lze touto etodou v tvářet složitější tvar  drážek ež již 
popsa ou etodou kotoučového drážková í. Frézová í stopkovou frézou u ožňuje 
vytváře í drážek zakřive ý h, apříklad drážk  ve tvaru kruhu. Musí to však ýt u ož ě o i 
kinematikou samotného stroje. A  se fréza ohla poh ovat po zakřive ý h drahá h a 
v tvářet tak eli eár í drážk , je potře a, a  to stroj u ožňoval. Frézka musí být vybavena 

otoč ý  stole , e o musí ýt říze a čísli ově, lépe počítačově. [5], [15], [4] 

Protože je stopková fréza s hop a zajet do řezu i shora, eje  z boku, je reálné i v tváře í 
drážek uzavře ý h, ted  drážek eústí í h a okraji součásti. Do řezu je ož é zajet tře i 
způso , z i h ejpoužíva ější je etoda postup ého za ořová í fréz , kd  se fréza při 
posuv é  poh u po dél e drážk  postup ě dostává hlou ěji do drážk . Te to způso  se 
v pra i ejčastěji azývá ra pová í. Postupné zahlubování eliminuje potře u vrtáků pro 
zahlu ová í, jed á se však o ároč ý pro es, při které  půso í velké řez é síl  a vz ikají 

třísk , které se z řezu špat ě odvádějí. Právě proto je vhodné zvolit alternativní metodu 

za ořová í po o í šrou ovi ové i terpola e, pokud je to ož é. [11], [16], [14] 

 



Západočeská univerzita v Plzni, Fakulta strojní,                Bakalářská práce, akad. rok 2016/17 

Katedra technologie obrábění           Vít Laudát 

 

 21  
 

 

Obr. 14 Metoda postup ého za ořová í 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [14]  

Výro a uzavře é drážk  e o duti  etodou postup ého za ořová í je ároč ý pro es, při 
kterém dochází k řezá í o vode  ástroje a čele  ástroje. Destičk  řez ého ástroje při 
tomto pro esu ev jíždějí z řezu a jsou tí  hod ě zatěžová . Na o rázku jsou dvě červe é 
šipk , prv í, ukazují í s ěr vpravo dolů z ačí zajetí stopkové fréz  do řezu. Fréza ejprve 
ode ere vrstvu ateriálu, které je a o rázku zo raze a světlou e odrou arvou. Její 

další poh  z ačí šipka ukazují í doleva. Při této druhé fázi do hází k doko če í drážk  a je 
ode rá  ateriál tro hu t avší odré arv .  

Při zahlu ová í po o í šrou ovi ové i terpola e do hází součas ě ke kruhové u poh u a 
axiálnímu postupnému za ořová í frézy. V porovnání s před hozí etodou u ožňuje 
mnohe  klid ější prů ěh dík  e ší u a iál í u zá ěru a lepší odvod třísek z řezu. [16] 

 

Obr. 15 Za ořová í šrou ovi ovou i terpola í 
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O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [16] 

Na o rázku je červe á šipka, která ukazuje šrou ovi ový poh  fréz  při zahlu ová í do 
drážk , prů ěr fréz  musí být e ší ež šířka drážk , kterou h e e v ro it, a  lo 

ož é šrou ovi ový poh  ko at. Dík  to u, že je prů ěr fréz  e ší ež prů ěr dír , 
kterou v tváří, je u ož ě  lepší odvod třísek z řezu. 

Zahlou e í fréz  ůže pro ěh out i zavrtá í  fréz , tato etoda ale e í příliš vhod á, 
protože při její  prů ěhu vz ikají dlouhé třísk , které se z řezu špat ě odvádějí, a a ástroj 
půso í ežádou í síl . Proto se používá v je  případe h, kd  situa e eu ožňuje v užití 
ostatních metod, t to situa e astávají kd ž: je uzavře á drážka příliš úzká e o stroj 
nedovoluje metodu postupného zahlubování. [17] 

 

Obr. 16 Za oře í do drážky zavrtá í  

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [17] 

Na o rázku jsou dvě šipk  z ázorňují í poh  fréz  při tvor ě drážk  stopkovou frézou při 
použití za oře í do řezu zavrtá í . Šipka jdou í pří o dolů z ačí zavrtá í fréz  do pl é 
hlou k  drážk  v o ro ku. Šipka vodorov á ukazují í vpravo z ačí sa ot ý pro es tvor  
drážk , kd  fréza v tváří délku drážk , již však edo hází k její u další u za ořová í. 

Po sa ot é  za oře í do řezu je sa ozřej ě důležitý také vlast í pri ip tvor  drážky. 

Pokud á e frézu, jejíž prů ěr je e ší ež požadova á tloušťka drážk , je ut é projet 
drážku ejprve uprostřed v elé dél e a až poté o jet ok  drážk  oke  stopkové drážk  
tak, a  vz ikla drážka o požadova é tloušť e. Te to postup volí e, pokud požadujeme 

vel i přes é roz ěr  a v sokou jakost oků drážk . Právě při o jíždě í oků drážk  a její  
doko čová í edo hází k velké u a áhá í a řez je sta il í. Pro te to postup při použití 
fréz  e šího prů ěru ež je šířka drážk  je potře a NC stroj, který dokáže vést frézu po 
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da ý h drahá h. Pokud v tváří e drážku frézou o stej é  prů ěru, jako je šířka drážk , je 

postup daleko jed odušší, ale e í tolik přes ý. Fréza je  zajede do řezu a poté projede 
drážku v elé požadova é dél e, ásled ě v jíždí z řezu a drážka je hotová. 

Ki e atika stroje při v tváře í drážk  stopkovou frézou dovoluje i v ro e í drážk  
zakřive é. Stopková fréza je o e ě vel i všestra á a lze s í v ro it velké ožství prvků, 

apříklad ějaký ápis v podo ě drážk  e o v stoup utí na součásti. [5], [4] 

Na rozdíl od kotoučové fréz  u ožňuje stopková fréza relativ ě r hlé zajetí do řezu ale poté 
po alejší postup v řezu oproti fréze kotoučové. Výro a drážek po o í stopkový h fréz je 
vhod ější spíše pro krátké drážk , ež pro dlouhé drážky.   

 

Obr. 17 Tvor a drážky širší u d a ež u povr hu 

O rázek je převzatý z internetových stránek ze zdroje [13] 

Na o rázku lze vidět v tváře í drážk , která je u d a širší ež u povr hu. Je pod í kou, a  
drážka la otevře á a fréza ohla zajet do řezu. V to to případě se jed á o T-drážku.  

Kvůli poloze fréz  vůči o ro ku a jeji h vzáje é ki e ati e jsou stopkové frézy velmi 

á h l é a oh , je ut é, o ejví e je to ož é, s ížit v lože í ástroje, čí ž se s íží 
oh ový o e t půso í í a ástroj. [4] 
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Obr. 18 Výro a drážky stopkovou frézou 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [15] 

V lože í ástroje je s íže o a ož é i i u , čí ž se a i alizuje tuhost soustav  a je 
poté ož é pl ě v užít vlast ostí fréz  a frézovat drážku o ejpřes ěji.  

 Frézová í použití  stopkové drážk  v užívá e, pokud h e e v tvořit uzavře é 
drážk , drážk  pro pero a drážk , které jsou u d a širší ež u povr hu 

 Jsou vhod ější zej é a pro kratší a ělčí drážk  

 Te to t p výro  drážková í u ožňuje i výro u uzavře ý h drážek, které jsou 
zakřive é e o úhlové, je také ož é v tvořit duti  uzavře é drážk  širší ež 
prů ěr ástroje  

 Uzavře é drážk  e o duti  se ohou v rá ět tře i způso  (zahlubování po 

šrou ovi i, postupné zahlubování a zavrtávání) ejpoužíva ější je postupné 

zahlubování  

 Zavrtává í se používá spíše pro ělké a úzké drážk  

Stopkové fréz  jsou á h l é a oh  a vi ra e při frézová í, proto je tře a 
a i ál ě s ížit v lože í ástroje, a  a ěj půso il o ej e ší oh ový o e t, 

to předevší  při velký h r hloste h o rá ě í  
 Li itují í ůže ýt tuhost stroje a odvádě í třísek z řezu, a  edo házelo k 

poškoze í povr hu  
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3.2.1. Frézová í drážek pro pero 
Drážk  pro pero pře ášejí spolu s vlože ý  pere  krouti í o e t ezi á oje  a hřídelí, 
v ístě st ku pera s drážkou, ted  a její  oku, es í ýt vůle, a  ohlo do házet 
k plynulé u pře osu o e tu. Výro a drážek pro pera je vel i přes ý pro es, při ě ž je 

ut é dodržet správný postup. [15], [19]   

 

Obr.  19 Frézová í drážky pro pero 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [15] 

Při výro ě drážk  pro pero se ejprve hru uje prostředek drážk , čí ž se v tvoří hru ý tvar 
drážk  ez potře é přes osti a roz ěrů. Následuje doko čová í oků drážk , které se 
provádí oke  stopkové fréz  podél elého o vodu drážk . Tí to pro ese  se zaručí jakost 

oků drážk , ale i o ejví e pravoúhlé roh  ezi d e  a ok  drážk . [ ] 

 a drážk  pro pera jsou klade  velké požadavk  a je tře a je frézovat správ ý  
způso e  a  dosáhl  požadova ý h vlast ostí  

 drážk  pro pero  ěl  ít o ejví e pravoúhlé roh , proto se tato opera e provádí 
ve dvou krocích  

Prv í krok: hru ová í prostředku drážk  v plném materiálu 

Druhý krok: doko čová í povr hu drážk  oke  stopkové fréz  [ ] 

  



Západočeská univerzita v Plzni, Fakulta strojní,                Bakalářská práce, akad. rok 2016/17 

Katedra technologie obrábění           Vít Laudát 

 

 26  
 

4. Frézování bokem frézy  

Frézování bokem frézy, také stranové frézování, je druh frézová í, při které  fréza ode írá 
materiál zuby na svém obvodu a to právě tak, že jsou v užívá  zu , které leží a pří e a 
v její lízkosti, která je kol á a s ěr posuvu fréz  či o ro ku. Používá í právě tohoto 
způso u á své podstatné výhody. [21] 

 

Obr. 20 O rá ě í oke  frézy 

Na o rázku je vidět frézová í polotovaru stopkovou frézou se zu  ve šrou ovi i. O rázek 
ukazuje polohu fréz  při stra ové  frézová í, kd  jsou v užívá  zu  leží í v blízkosti 

pří k  kol é a s ěr posuvu. Při stra ové  frézová í lze s ad o ě it hlou ku řezu, pro 
zvětše í hlou k  řezu je potře a posu out frézu ví e do o ro ku. Naopak pro z e še í 
hlou k  řezu ji stačí posu out ví e z o ro ku, a  u írala e ší vrstvu ateriálu.  

O ro e ý povr h  ěl ít o ejlepší kvalitu, proto je vhod é, aby se fréza v řezu příliš 
e hvěla a evibrovala, právě t to jev  je potře a eli i ovat. Při klasi ké  hru ová í fréza 

zajede do řezu a půso í a i velké řez é síl  v důsledku velkého úhlu opásá í fréz , který 
ůže ýt až °. Při hru ová í se používá hru ozu á fréza, protože se při velké  úhlu 

opásá í tvoří o je á tříska, která se usí vejít do ezer  ezi zu . Avšak kd ž při 
stra ové  frézová í je úhel opásá í ěkolikrát e ší, je u ož ě o ale zároveň i 
doporuče o použít frézu s větší  počte  zu ů, která á si e e ší prostor a třísku, ale 
šířka zdaleka edosáh e takového o je u, jako to u lo v předešlé  případě. Dík  
zvětše í počtu zu ů ůže e zvýšit posuv. Větší počet zu ů a fréze á  u ož í, a  vžd  

l alespoň jede  zu  v zá ěru. Měla  ýt spl ě a pod í ka, že rozteč ezi dvě a zu  
 ěla ýt e ší e o alespoň stej á jako úhel opásá í.  

Alespoň jed oho zu u v zá ěru se dá dosáh out ještě druhý  způso e , použití  fréz  se 
zu  do šrou ovi e. U této fréz  a jede  zu  po elé dél e ástroje růz é fáze, ezajíždí do 
řezu ajed ou elý, ale zajíždí do řezu postup ě. Zatí o se ted  prv í část zu u za ořuje do 
řezu, jeho druhá část se teprve při ližuje ateriálu. Po pootoče í fréz  se druhá část začí á 
zařezávat do řezu, ale druhá část už z řezu v jíždí. Právě toto uspořádá í zu ů do šrou ovi e 
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společ ě s je ozu ou frézou zlepšuje sta ilitu řezu, ted  že v zá ěru ude vžd  alespoň 
jeden zub.  

 

Obr. 21 Frézová í oke  frézy se zu y ve šrou ovi i 

Na obrázku lze vidět použití fréz  se zu  ve šrou ovi i při stra ové  frézová í. Dík  použití 
této frézy nebude docházet k tak velkým vibracím, řez ude pro íhat klid ěji, a povrch bude 

kvalit ější.  

Aby lo o rá ě í o ejhospodár ější, je zapotře í používat daný nástroj při opti ál í h 
podmínkách. Opti aliza e se dají rozdělit a dva způso , opti aliza e pro i i aliza i 

ákladů, a opti aliza e pro i i ál í čas. Opti aliza e pro i i aliza i ákladů se 
za ěřuje a hledá í rozu ého ko pro isu ezi s ižová í  řez ého výkonu, tedy 

vykonané práce, a trvanlivostí nástroje, do této závislosti navíc vstupují hodinové náklady na 

provoz stroje. Z toho v plývá: pokud se s íží řez é pod í k  a i i u , a  ástroj 
v držel o ejdéle, ude se v rá ět za hodi u álo kusů a áklad  a kus rapid ě zved ou 
náklady na stroj. V opač é  případě se ude ástroj r hle z ehod o ovat a ude se uset 
přeostřovat a ásled ě kupovat ový. Nejlepší proto ajít tzv. zlatou střed í estu a zvolit 
opti ál í řez é pod í k . Záleží i a e ě stroje a ástrojů, pokud se používají drahé 
spe iál í ástroje ale lev ý stroj, je výhod ější s ížit řez é pod í k , a  edo házelo 
k z ehod o ová í ástrojů tak r hle, stroj je lev ý a áklad  a kus á  příliš ezved e. Při 
použití drahého stroje ale lev ý h ástrojů je to u přes ě aopak.  

Druhý  způso  opti aliza e pro i i ál í čas se používá při časové tís i, kd  při 
edodrže í ter í u hrozí pe ále. V to to případě je výhod ější si připlatit za výro u 

součástí, ale stih out ter í  a eplatit pe ále, které ývá e alé a pro alé fir  ůže ýt 
nesnesitelné. Tato opti aliza e se za ěřuje a urče í takový h řez ý h pod í ek,  
výro a součástí la o ejr hlejší, e í však rozu é poslat frézu do řezu a z ehod otit ji 

ěhe  krátké hvíle, protože  se poté fréza usela přeostřovat a zdržovala  se tí  
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výro a. Důležité je ajít opti ál í varia tu, a  výro a pro íhala r hle, ale zároveň, a  
fréza v držela při tě hto řez ý h pod í ká h rozu ě dlouho.  

Na řit  jsou klade  velké árok  právě při vstupu do řezu, ale také při výstupu z řezu, a 

ačkoliv se to zdá elogi ké, ůžou ýt při výjezdu z řezu zatěžová  doko e ví e ež při 
vstupu do řezu. Při použití vhod ý h řez ý h pod í ek ehrozí v lo e í řitu. [24] 

 

Obr. 22 Zatíže í řitů při frézová í 

O rázek je převzatý z internetových stránek firmy Sandvik ze zdroje [9] 

Na to to o rázku si lze s ad o představit postup ě rostou í zatíže í řitů, kd  při výstupu 
řitů z řezu ude toto zatíže í ejvětší a je důležité d át a správ ou vol u řez ý h 

podmínek, aby nedocházelo k v la ová í řitů. Tlusté červe é šipk  z ačí vzáje é otáčivé 
a posuv é poh  fréz  a o ro ku, zatí o hu e á červe á šipka z ázorňuje sílu půso í í 
na obrobek, stejná síla s opač ou orie ta í půso í a řit  frézy.[9] 
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Obr. 23 Frézování bokem frézy 

Fotografie je převzatá z internetových stránek ze zdroje [22] 

Na fotografii je zo raze o frézová í  oke  stopkové fréz , která á zu  uspořádá  do 
šrou ovi e. Zároveň je za h e o o ej e ší v lože í ástroje, které zajišťuje a i ál í 
tuhost soustavy. Pro lepší odvod třísek z řezu je ástroj v ave  děliči třísek, které lá ou 
třísk  a kratší části, které poté lépe od házejí z řezu. 

Pro es výstupu astává, kd ž řit opouští o ro ek. V této fázi se defi uje výstup í úhel, je ž 
je úhel ezi osou polo ěru fréz  a ode  výstupu z o ro ku. Te to úhel ůže ýt pozitiv í 

řit  v stupují pod osou polo ěru  i negativní řit  v stupují ad osou polo ěru . Avšak 
pokud dochází k výstupu k příliš velký  rázů , řit  se začí ají v štipovat e o doko e 
vylamovat, ož výz a ě s íží trva livost řitů. Právě te to jev se nejvíce objevuje, pokud 

řit  v stupují z řezu v o lasti e ezpeč é zó . Pod poj e  e ezpeč á zó a je oz ačová  
výstupní úhel v rozmezí při liž ě + ° až -30°. Te to jev l dokázá  e peri e tál ě [24] a 

nebezpeč á zó a se ůže u růz ý h druhů fréz ír ě lišit, doporučuje se však držet výstup í 
úhel mimo rozmezí +30° až -30° a  edošlo ke z iče í ástroje. [24] 
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Obr. 24 Ne ezpeč á zó a 

O rázek je převzatý z internetových stránek ze zdroje [24] 

Na o rázku je vidět o last e ezpeč é zó , a o rázku je zo raze a červe ou arvou, 
v které by řit  e ěly opouštět řez. K výstupu řitů z řezu, v případě stra ového frézování, 

 ělo do házet ještě před o lastí e ezpeč é zó .  

 Hlav í  íle  při oč í  frézová í je astave í opti ál ího posuvu a zu .  
 Nut é volit výstup í úhel i o e ezpeč ou zó u + ° až -30° je e ezpeč á 

zóna). 

 Co ejvětší počet zu ů v zá ěru.  
 Při oč í  frézová í ají řit  delší život ost ež při středové  frézová í. 
 Zvolit vhod é řez é podmínky – trochoidní frézování. 
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4.1. Trochoidní frézování 
Zvlášt í  případe  oč ího frézová í je Tro hoid í frézová í. Te to způso  frézová í ohl 
vzniknout díky pokroku a úrov i součas ý h CNC strojů, které jsou s hop  v počítávat 
dráh  ástroje tak, že se ástroj poh uje vpřed a zároveň ko á kruhový poh . Slouče í 
tě hto poh ů v tvoří cyklickou dráhu, po které se nástroj pohybuje a odebírá materiál 

postup ě po vel i te ký h vrstvá h. Dík  to u, že ástroj je opásán jen velmi malým úhlem 

opásání, nedochází k jeho přetěžová í a je taktéž ož é z ač ě zvýšit jeho posuvovou 

r hlost, při dosaže í delší život osti ástroje. [26], [27] Protože je fréza opásá a vel i 
malým úhlem opásání, je pro její v řezu důležité, ale l v zá ěru vžd  alespoň jede  zu , 
čehož se dá dosáh out, jak již lo v světle o výše, použití  je ozu é fréz  a 
uspořádá í  zu ů fréz  do šrou ovi e.  

 

Obr. 25 Dráha ástroje při tro hoid í  frézová í 

O rázek je převzatý z internetových stránek ze zdroje [27] 

Na o rázku jsou červe ý i šipka i z ázor ě  poh , které ko á fréza při tro hoid í  
frézová í. Poh  po kruhový h i terpola í h se skládá, jak az ačuje obrázek, z pohybu po 

kruž i í h a součas ého poh u vpřed. Dík  tě to poh ů  odřezává fréza ateriál po 
vel i alý h vrstvičká h, ale při r hlé  posuvu. Odřezává í alý h vrstev ateriálu 
zatěžuje frézu je  vel i álo.   

Právě t to z ě  pod í ek při frézová í způso ují, že zde půso í alé radiál í řez é síl , 
čí ž se zvýší sta ilita řezu, je ted  o eze o hvě í i odtlače í ástroje od o ro ku. Zvýše í 
řez é r hlosti a s íže í tloušťk  třísk  způso uje reduk i ožství tepla v ístě řezu. 
Mi i ál í tloušťka odřezáva é vrstv  u ožňuje prodlouže í hlou k  řezu právě proto, že je 
zvýše a sta ilita řezu z e še í  tloušťk  třísk . [22] 
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Obr. 26 Frézová í rohů tro hoid í  frézová í  

O rázek je převzatý z internetových stránek ze zdroje [27] 

O rázek ázor ě ukazuje postup frézová í rohů při použití Tro hoid ího frézová í. Fréza 
nezajede do rohu najednou a nedochází k přetěžová í ástroje, a ísto toho fréza o rá í 
roh postup ě po te ký h vrstvá h. [ ] 

 
Obr. 27 Tro hoid í frézová í rohů 

O rázek je převzatý z internetových stránek ze zdroje [27] 

Na obrázku je zobrazen požadova ý tvar rohu výro ku te kou čer ou čarou. Fréza je 
zo raze a šedou arvou a její trajektorie červe ý i šipka i. Při výro ě tohoto rohu po o í 
te h ologie iMa hi i g, která je zo e ě í  tro hoid ího frézová í, bude fréza odebírat 

postup ě vel i te ké vrstv  ateriálu, až vz ik e požadova ý tvar. Dráha fréz  ude ít 
zpočátku velký rádius, který se ude s každou ode ra ou vrstvou z e šovat. V ro e ý kus 

ude ít v sokou jakost i přes ost povr hu.  
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Obr. 28 Klasi ké frézová í rohů 

O rázek je převzatý z internetových stránek ze zdroje [27] 

Na o rázku je v kresle  požadova ý o r s o ro ku čer ou čarou a ateriál, který je 
potře a ode rat t rk sově odrou arvou. Při klasi ké  způso u frézová í fréza zajede do 
rohu pří o, přiče ž dojde k její u přetíže í v důsledku velkého úhlu opásá í fréz , je ž je 

az ače  v o rázku světle šedou arvou. Červe é šipk  popisují poh  fréz  vůči o ro ku. 
Šipka s ěřují í vzhůru z ačí příjezd fréz  do rohu, a její  ko i astává prudké přetíže í. 
Vodorov á šipka popisuje poh  fréz  ve  z rohu a její odlehče í. Fréza usí sa ozřej ě 
v ko ávat také řez ý rotač í pohyb, který ale není na obrázku zobrazen. 

Tro hoid í frézová í se v užívá u oč ího frézová í právě proto, že je ož é s ad o ě it 
polohu fréz  vůči o ro ku, ted  ovlivňovat tloušťku třísek. [21] 

 

Obr. 29 Trochoidní frézování 

Fotografie je převzatá z internetových stránek ze zdroje [25] 
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Na fotografii lze pozorovat, boč í přísuv ástroje k obrobku je vel i alý, až ez atel ý. Na 
ástroji jsou la ače třísek, které rozdělují jed otlivé třísk  a e ší kus , které poté lépe 

odcházejí z řezu. [25] 

 Stroj usí u ět dopočítávat dráh  ástroje  
 Delší život ost ástroje 

 R hlejší pro es o rá ě í 
 Mož ost větší hlou k  řezu  
 Větší sta ilita v řezu  
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5. Závěr 

Prá e se vě ovala popisu růz ý h druhů frézová í a jeji h výhodá  či evýhodá . Zároveň 
bylo popsáno, jaké druhy ástrojů  se ěl  používat pro da é opera e a jaké zásady by se 

ěl  při růz ý h způso e h frézová í dodržovat, a  nedocházelo k epřes é u o rá ě í.  

Prv í kapitola se soustředila a základní informace o frézování a je v ní rozděle o frézová í 
podle růz ý h hledisek. Dále rozlišuje základ í druh  fréz a popisuje jejich hlavní výhody, 

evýhod  a ož osti použití. Druhá kapitola je za ěře a porov á í sousled ého a 
nesousledného frézování, v závěru se edá určit, jaký způso  je lepší, ale pouze doporučit 
da ý způso  pro určité t p  frézova í h opera í. Následují í kapitola se soustředí a výro u 
drážek po o í kotoučový h fréz a po o í stopkový h fréz. O ě etod  jsou vhod é a 
tvor u ji ý h druhů drážek, ěkteré spe iál í t p  drážek v žadují pro svou výro u je  jede  
určitý způso  výro . Předposled í kapitola je za ěře a a frézová í oke  fréz  a popisuje 
před osti této etod  vůči klasickému frézování. Součástí prá e je i vývojový diagra  a 
výpočet řez ý h pod í ek při frézová í, je ž se sta e hlav í  podklade  pro tvor u 
aplika e a výpočet řez ý h pod í ek. Aplika e ude sloužit zákaz íků  fir  jako ástroj 
pro ulehče í urče í řez ý h pod í ek.  

Práci ohou v užívat te h ologové jako po ů ku při vý ěru ástrojů či způso u výro . 
Po o í í se ohou rozhod out, jaký t p je pro da ou výro u ejopti ál ější a jaké vhod é 
řez é pod í k  zvolit s ohlede  a áklad  e o časovou tíseň. 
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Příloha: Vývojový diagra  a výpočet řez ý h pod í ek při 
frézování 

 

 

 

  

Start  

Znám 

prů ěr 
nástroje? 

Ne 

Ano 

Zjistí  prů ěr ástroje 

Znám 

řez ou 
rychlost? 

Ano Otáčk :  = 𝑉𝑐∗𝐷𝑐∗𝜋  [ 𝑖 − ] 

Ne 

Znám 

otáčk ?  Ano 

Ne 

Řez á r hlost: V  = 𝐷𝑐∗𝜋∗  [ /𝑖 ] 

Zvolí  otáčk  e o řez ou r hlost 
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Znám 

posuv na 

zub? 
Ano 

Posuvová rychlost: 𝑉 = 𝑓𝑧 ∗ 𝑧 ∗ [ / 𝑖 ] 

Z á  počet 
zu ů?  Ne 

Ano 

Zjistí  počet zu ů 

Ne 

Znám 

posuvovou 

rychlost? 

Ano 

Ne 

Posuv na zub: 𝑓𝑧 = 𝑉𝑧∗  [ /𝑧] 

Určí  posuvovou r hlost e o 
posuv na zub 
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Znám 

hloubku 

řezu? 

Ano 

Je 𝐷𝑐 > 𝑎  Ne Ma i ál í tloušťka třísk  ℎ 𝑎𝑥 = 𝑓𝑧 

Ano 

Úhel opásání:  𝞿 = arccos 𝐷2 −𝑎𝐷/   

Ma i ál í tloušťka třísk :   ℎ 𝑎𝑥= 𝑧cos 9 − 𝜑  

Ne Zvolí  hlou ku řezu 

Konec 
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