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Broušení děr, brusky, upínání obrobků
Broušení děr je obtížnější než broušení vnějších povrchů. Brusný kotouč má mnohem menší rozměry, proto je materiál mnohem menším počtem brusných zrn, z toho vyplývá mnohem menší výkon obrábění.
Řezná rychlost vyžaduje vysoký počet otáček brousícího vřetene, což klade zvýšené požadavky na její konstrukci.

Díry se brousí převážně na strojích dvojího druhu:

a) na hrotových bruskách s použitím přídavného zařízení

b) na bruskách na díry

Brusky na díry:
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K broušení děr je zapotřebí čtyř pohybů:
1) otáčivý pohyb kotouče

2) podélný vratný pohyb brusného kotouče nebo obrobku

3) otáčivý pohyb obrobku

4) přísuv brusného kotouče nebo obrobku

[image: image3.jpg]Brusky na díry nemají zpravidla brousící vřeteník, nýbrž objímku pro brousící vřetena. Při broušení v zásadě volíme co největší průměr brousícího kotouče vzhledem k díře. Je třeba však brát ohled na zvýšení styčné plochy nástroje s obrobkem a tím i zvýšenému podílu tepla, které je třeba z místa broušení odvádět.

Vřetena s výměnnými nástavci jsou určena pro malé díry ( Ø 8 až 50 mm ), jsou mazána olejovou mlhou, která nejen maže ložiska, ale i chladí vřeteno.
Vřetena s prodlouženým hřídelem jsou určena pro broušení děr o Ø 16 až 75 mm v sériové výrobě
Vřetena s přírubou jsou určena pro díry  Ø 50 až 100 mm 

Vřetena poháněnými motory – využíváme vysokou frekvenci použitého proudu, čímž můžeme dosáhnout až 120 000 ot/min.
Tlakovzdušná vřetena – k provozu je třeba zapotřebí tlakového vzduchu, můžeme tím dosáhnout až 130 000 ot/min. Počet otáček lze regulovat.

Upínání obrobků na bruskách
Na bruskách na díry se používá upínadel obvyklých u hrotových brusek. Nejčastěji se používají tříčelisťová sklíčidla, kvůli rychlému a přesnému upnutí s rozložením upínací síly se velmi často používají kleštinová sklíčidla.
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Na obrobky, jejichž bezpečné upnutí vyžaduje větší upínací sílu, jsou vhodná hydraulická sklíčidla.

Nástroje pro broušení děr
Při broušení otvorů malých průměrů používáme brousící tělíska s broušenou válcovou stopkou

Broušení na bruskách na díry

Na bruskách lze brousit přímé díry válcové i kuželové jak podélným, tak i zapichovacím způsobem.
Obrobek se otáčí v opačném smyslu než kotouč, přídavek na broušení bývá zpravidla menší než pro vnější plochy.

Vzhledem k obtížnějšímu přísunu chladící kapaliny se díry často brousí za sucha. Při velké styčné ploše kotouče se stěnou díry je však vydatné chlazení  řeznou kapalinou velmi důležité. Automatické brusky se samočinným orovnáváním brusného kotouče u každého obrobku vyžadují tvrdší kotouče. Protože obrobek i kotouč jsou poměrně malé a přístup pro řeznou kapalinu je při velké stykové ploše špatný, jsou výhodné kotouče pórovité.
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