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Frézování tvarových ploch:
· Tvarovými frézami
· Podle orýsování
· Na otočném stole
· Kopírováním

Ve strojírenské praxi se často vyskytují součásti s různě zakřivenými obrysovými plochami, jejich tvar se liší od tvaru pravidelných těles, jako je hranol, válec, kužel apod. Takové plochy se nazývají tvarové. Vyrábět je můžeme různými způsoby. Jedním způsobem je i frézování.
Tvarové plochy můžeme frézovat:

a) tvarovými frézami
b) podle orýsování

c) na otočném stole

d) kopírováním
Frézování tvarových ploch – tvarovými frézami
Tvarové frézy se používají většinou k frézování krátkých a jednoduchých tvarových profilů. Nejčastěji se používají tvarové frézy k frézování poloměrového (rádiusového) zakřivení (zaoblovací frézy). Výhodou tohoto způsobu frézování tvarových ploch je, že i velmi složité tvarové plochy se vyrobí jedním záběrem (průchodem) frézy na čisto. Nevýhodou jsou velké pořizovací a udržovací náklady na tvarové frézy. Další nevýhodou je i menší výkon, protože v záběru s materiálem je poměrně dlouhá část ostří, tím se zvyšuje řezný odpor a musí se obrábět nižšími řeznými rychlostmi. Často zde dochází k problému s odchodem třísek z místa obrábění.
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Širší a členitější tvarové plochy se frézují složenými tvarovými frézami.
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Frézování tvarových ploch – podle orýsování

Tvarové plochy se v kusové výrobě frézují podle orýsování. Orýsovaný tvar na obrobku umožňuje frézaři obrobit požadovaný tvar při použití normálních nástrojů a běžného upínacího zařízení. Výsledný tvarový pohyb (podle rysek) dosahuje frézař ručně sdružením podélného a příčného posuvu. Správnost vyfrézovaného tvaru a jakost obrobených ploch je závislá na zručnosti a svědomitosti frézaře. Jednoduché tvary si orýsuje frézař sám, složitější tvary mu orýsuje rýsovač. Pro zlepšení viditelnosti rysek se obrobek natírá roztokem plavené křídy nebo roztokem modré skalice, který vytvoří na obrobené ploše obrobku tenký měděný povlak. Na obrysových ryskách se velmi často ještě dělají důlky (pomocí důlčíku a kladiva). Obrobek se při upínání položí na podložky, aby fréza nezabírala do horní plochy stolu frézky. Celý obrys nebo jeho část ofrézujeme nejprve na hrubo několika záběry. Obrábět začínáme vždy v místě nejmenšího přídavku na obrábění, protože při záběru v místě největšího přídavku by se mohla fréza poškodit. Při dokončovacím záběru musí být pohyby ještě opatrnější, aby jakost obrobené plochy bylo co nejlepší. Při obrábění musí frézař neustále pozorovat obrysové rysky, protože jsou mu vodítkem při vytváření potřebného tvarového pohybu. Tvarový obrys kontrolujeme šablonou, rozměry posuvným měřítkem.
Frézování tvarových ploch – na otočném stole

Otočný stůl je v podstatě kruhová upínací deska vodorovně položená a otočná kolem svislé osy, má na horní ploše radiální upínací drážky. Spodní plocha desky má na obvodě ozubení, do kterého zabírá šroub uložený v základní desce stolu. K ručnímu otáčení kruhové desky se používá klička (ruční kolečko), která je nasazená na vyčnívajícím konci hřídele, na němž je uložen záběrový šroub. Otočný stůl umožňuje obrobení vnějších i vnitřních válcových ploch obrobků, případně jen jejich částí. Na otočném stole lze hlavně obrábět takové obrobky, jejichž tvar je složen nejen z válcových ploch, ale i z ploch rovinných. Obrábění tohoto povrchu je postupné, přestavováním obrobku v příčném a podélném směru. Otočný stůl upínáme na horní plochu podélného stolu upínacími šrouby. Stůl se ustavuje do polohy, v níž osa otáčení kruhové desky je shodná s osou vřetena.  
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Frézování tvarových ploch – kopírováním

V sériové a hromadné výrobě se používá kopírování. Nejčastěji frézováním kopírujeme složité nepravidelné obvodové tvary nebo tvary dutin (zápustek, razidel). 

Kopírování máme:

a) obvodové 

b)  prostorové
Obvodové kopírování

Při obvodovém kopírování jsou potřebné pohyby řízeny dotykovým palcem, který ohmatává (sleduje) řídící plochu šablony.
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Prostorové kopírování

Při prostorovém kopírování je dotykový palec neustále ve styku se vzorkem (hotový díl) nebo modelem.
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Výsledný tvarový pohyb je docílen skládáním podélného a příčného pohybu v ose (x,y). Jeden z těchto pohybů je závislý na řídící ploše kopírovací šablony nebo vzorku, se kterou je ve styku dotykový palec. Druhý pohyb, který je kolmý k prvnímu, se vykonává většinou ručně. Jeden z pohybových šroubů musí být uvolněn ze záběru s maticí. Neustálý dotyk palce s řídící plochou šablony je zabezpečován různým způsobem, např. účinkem závaží nebo pružiny.
Chyby při frézování tvarových ploch

1. Ofrézovaný tvarový povrch nesouhlasí s předorýsovaným obrysem (což bylo zaviněno tím, že výsledný tvarový pohyb nebyl veden podle orýsování).
2. Chybný tvar ofrézovaného povrchu při použití tvarové frézy (mohlo být zaviněno buď nesprávnou frézou, nebo jejím chybným naostřením).
3. Špatná jakost obrobených ploch (může být způsobena tupou frézou, házením frézy, velkým posuvem na zub frézy, chvěním stroje apod.).

4. Nesprávné rozměry výrobku (mohlo být zaviněno chybným odečítáním rozměrů na dělícím kroužku, chybným měřením, chybným ustavením a upnutím obrobku apod.).
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