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Frézování rovinných ploch
Zpravidla rovinné plochy obrábíme frézami válcovými nebo čelními. Rovinné  plochy větších  rozměrů pak obrábíme čelními frézovacími hlavami.

Při frézováni rovinných ploch válcovými frézami je osa frézy rovnoběžná s obráběnou (obrobenou) plochou. Fréza odřezává přídavek na obráběni břity na válcovém plášti a jejich zařezáváni do materiálu může být

a) proti směru posuvu obrobku
- při frézováni nesousledném
b) ve směru posuvu obrobku
- při frézováni sousledném
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Nesousledné frézování
Při nesousledném frézováni  se obrobek posouvá proti smyslu otáčení frézy, jejíž pohyb je klidný bez rázů. Tříska se tvoři od nejmenší tloušťky (při začátku řezu) až po největší tloušťku (při zakončení řezu). 

Sousledné frézování
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Při sousledném frézování  se obrobek posouvá ve smyslu otáčení frézy. Břity zubů začínají odřezávat třísku v nejtlustším místě průřezu a končí řez v místě nejtenčím. Odřezávání třísky je nárazovité a břity po materiálu nekloužou. Vzniká však méně tepla, nástroj se méně zahřívá, a proto je možno frézovat při větším posuvu a větší řezné rychlosti. Obrobek je řeznou sílou přitlačován k podpěrné ploše přípravku; takže sousledné frézování je velmi výhodné pro tenké obroky a při velkých hloubkách řezu. Musí však být vhodně upravena frézka, především vymezena vůle ve vodících plochách a posuvo​vých mechanizmech stolu.
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Frézování rovinných ploch čelní frézou
Při čelním frézování je osa čelní frézy kolmá k obráběné (obrobené) ploše. Břity zubů odřezávají třísky stále stejného průřezu, tzn. tloušťka třísky a zatížení stroje i nástroje je tím stále stejné.
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Seřízení strojního svěráku

Před frézováním spojených ploch je třeba seřídit strojní svěrák tak, abychom dosáhli správné geometrie a rovnoběžnosti jednotlivých stran obrobku. Toho dosáhneme číselníkovým úchylkoměrem.
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Výsledný řezný pohyb tvoří cykloidu                                                                                    
Tvar cykloidy ovlivňují řezné podmínky, především řezná rychlost a posuv.
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