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Vrtání děr v přesných roztečích na frézkách
Kromě frézování, které je hlavním druhem obrábění na frézkách, můžeme na těchto strojích vrtat a vyvrtávat díry. 

Vyvrtané díry mají mít tyto vlastnosti:

· správný geometrický tvar

· správné rozměry

· požadovanou drsnost povrchu

Postup při seřizování stroje
Vzájemnou polohu vřetene a obrobku pro obrábění děr nastavujeme různými způsoby. Nejjednodušší způsob je ustavování podle orýsování. Přesnost tohoto ustavení se pohybuje zhruba +/- 0,1 mm. 

Nezaručuje-li stůl frézky požadovanou přesnost, používáme k nastavení potřebných rozměrů speciální křížový suport, který upínáme na horní plochu stolu frézky.
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Upínací deska křížového stolu je přestavitelná ve dvou k sobě kolmých směrech. Rozměry odečítáme na dělícím kroužku šroubů, nebo je můžeme nastavovat pomocí koncových měrek, kalibrů a měřícího trnu. K vrtání děr v přesných roztečí v hromadné a sériové výrobě používáme vrtacích přípravků. 
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Vrtací přípravek zajišťuje pevné, rychlé a snadné upnutí a ustavení obrobků. Přesnost roztečí je závislá na přesnosti ustavení vrtacích pouzder, které vrták při práci vedou. 

Měření děr
Průměry vrtaných děr měříme:
- posuvnými měřítky

- mikrometrickými odpichy

- válečkovými mezními trny
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Vrtání děr v přesných roztečích na frézkách používáme pouze tehdy, pokud by nebylo hospodárné využití moderních souřadnicových vyvrtávaček a moderních CNC strojů.
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