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Broušení válcových ploch - 2. část
Značné síly, jež při broušení vznikají, a také požadavky kladené na výkon při broušení, přesnost rozměrů a jakost povrchu obrobku vyžadují dobré upnutí obrobku. 
Protože upnutí musí být tuhé a přitom se obrobek nesmí deformovat, musí se při volbě upínadla brát zřetel na geometrický tvar obrobku a jeho rozměry. Podle původu síly potřebné k upínání rozeznáváme u hrotových brusek upínání ruční a mechanické (magnetické, pneumatické, hydraulické a elektromechanické). 
Podle způsobu upínání lze upínadla rozdělit na dvě skupiny: 
· upínání mezi hroty 
· upínání letmé 
Upínání mezi hroty 
Je při práci na hrotových bruskách nejobvyklejší. Obrobek 1 se upíná mezi hrot 2, vsazený do konce unášecího vřetena, a hrot 3, vsazený do hrotové objímky (pinoly) koníku. Otáčivý pohyb se přenáší unášecím kotoučem 4 na unášecí srdce 5, upnuté na přilehlém konci obrobku. 
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Obr. Upínání obrobku mezi hroty
Středicí důlky
Obrobek se při upínání mezi hroty musí na čelních stranách opatřit středicími důlky, jejichž tvary a velikosti jsou normalizované. Tvar A nemá zahloubení; tvar B má zahloubení s vrcholovým úhlem 120°, kterým se nosná kuželová plocha (60°) chrání před poškozením; tvar C má zahloubení upravené tak, aby se dodatečným broušením čelní plochy neměnil průměr D2. Nosná kuželová část 60° ústí ve válcové díře, chránící špičku hrotu před rychlým opotřebením. Válcová díra se plní mazivem. 
Středicí důlek se vrtá středicím vrtákem, pro přesné broušení mezi hroty, zejména u kalených obrobků, je však nezbytné vybrušování středicích důlků. Nejjednodušší způsob vybrušování je kuželovým čepem upnutým ve vřetenu vrtačky; použije se volného brusiva s olejem. Přes vybrušování kuželovým brusným tělískem na speciální planetové brusce je na obrázku F. 
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Obr. Tvary středicích důlků
Upínací hroty
Velikost a konstrukce základních druhů upínacích hrotů jsou normalizované. Velikost hrotů určuje kuželová Morseova stopka od 0 do 6. Jednoduchý hrot je z kalené oceli. Proti opotřebení je odolnější upínací hrot s vložkou ze slinutého karbidu, který se proto osvědčuje na přesné práce. Broušení čelní plochy obrobku až k důlku na straně koníku umožňuje zploštělý hrot. Kromě normalizovaných hrotů se používá i různých hrotů speciálních, např. tupých hrotů na upínání obrobků s dírou. 
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Obr. Různé hroty upínacích hrotů
Upínací důlky, které jsou rovněž normalizované, jsou určeny k upínání nejmenších obrobků, do jejichž čelních stran nelze už udělat středicí důlky. Proto se takové obrobky dělají s hroty a upínají se v upínacích důlcích, jež se vyrábějí nejen jednoduché, ale i zploštělé. 
Unášecí srdce

Obrobkům upnutým mezi hroty se uděluje otáčivý pohyb přes unášecí kotouč a unášecí srdce. Unášecí srdce nejobvyklejšího typu jsou rovná nebo zahnutá.

Upínací trny 
Jsou určeny pro obrobky s větší dírou, které se takto dají upínat mezi hroty. Mohou být:

● celistvé 

● rozpínací. 
Upínací trny kuželové jsou celistvé trny, které jsou vhodné k upínání obrobků s přesnou dírou (H6, H7, H8). Jsou mírně kuželové (asi 0,05 mm na délku 100 mm), kalené a broušené. Obrobky se na ně musí nalisovat (na jednoduchých ručních lisech). To je sice práce zdlouhavá, ale má výhodu velké přesnosti. 
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Trny s rozpínacími pouzdry do hrotů jsou vhodné pro obrobky s dírou H7 až H11. 
Skládají se z kuželového trnu 1 s maticí 2, a z výměnného rozpínacího pouzdra 3. Rozpínací pouzdro se volí podle průměru díry v obrobku. Do díry v obrobku se z obou stran vloží trn s pouzdrem, načež se mezi hroty upínacím tlakem pouzdra rozevřou a obrobek unášejí. 
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Obr. Upínací trny různých typů
Upínání letmo 
Takto se obrobky upínají nejčastěji do sklíčidel různých druhů, do kleštin a na trny. 
Rozpínací trny jsou vhodné pro obrobky s dírou H5 až H8. Obrobek se nasadí na rozříznutou část trnu 1, která se šroubem s kuželovou hlavou 2 rozepne a obrobek pak unáší. Kuželovou stopkou se trn vsazuje do dutiny vřetena, z níž se uvolňuje maticí 3. Osazení rozpínací části je osovým dorazem. 
Kleštinová upínací zařízení
Hodí se na obrobky s hladkým povrchem s malými rozměrovými úchylkami. Na obrázku je zařízení obsluhované ze zadní strany vřeteníku: do dutiny vřetena 1 se mírně narazí objímka 2 a do ní se vloží kleština 3 tak, aby vodicí šroub 4 zapadl do vodicí drážky v kleštině. Kleština je rozříznuté pouzdro, které se svírá zatahováním svého vnějšího kužele do objímky.
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Lícní desky 
Jsou kotoučové upínací desky, jichž se používá k upínání nesouměrných součástí. Podle tvaru obrobků se čelisti dají jednotlivě ustavovat i seřizovat. 
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Univerzální sklíčidla 
Patří mezi nejčastější používaná upínadla v malosériové výrobě. Dá se jich použít nejen na krátké obrobky upínané letmo, ale i na delší obrobky opřené druhým koncem v lunetě, nebo hrotem v koníku. Ve sklíčidle se spirálovým kolem jsou upínací čelisti (z nichž jsou na obrázku patrné jen dvě) vedeny v dostředných drážkách tělesa. 
Lunety 
jsou opěry upínané na lože hrotové brusky. Mají dvě nebo tři čelisti samostatně nastavitelné na průměr obrobku, který při broušení podpírají. Dvoučelisťových lunet se používá při broušení vnějších povrchu na štíhlých obrobcích, aby se pod tlakem brusného kotouče neprohýbaly. Podle své délky a průměru se obrobek musí podepřít při 
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Obr. Dvoučelisťová luneta: 1 – spodní čelist; 2 – obrobek; 3 – horní čelist; 4 – ovládací knoflíky; 5 – čtyřhran upínacího šroubu
Tříčelisťových lunet se používá při broušení děr v dlouhých obrobcích upnutých jedním koncem ve sklíčidle apod. Čelisti lunet nesmějí zanechávat stopy na obrobku, a proto se zhotovují z vhodných materiálů. 
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