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Broušení drážek a zápichů 
Drážkové hřídele se frézují odvalováním, přičemž se ponechává přídavek na broušení. Drážkové profily v nábojích se protahují a proto i příslušné protahovací trny mají podobný profil jako drážkové hřídele a také se podobným způsobem brousí.
Drážkové hřídele se brousí 3 způsoby: 
a) v jedné operaci kotoučem s úplným profilem drážky

b) v jedné operaci soupravou 3 kotoučů ubírajících současně přídavek

c) ve dvou operacích a to v první operaci tvarovým kotoučem do drážky a v druhé operaci dvěma plochými kotouči dva boky. Tento způsob je obvyklý v sériové výrobě. 
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Přídavek na boční stěnu drážky a na povrch vnitřního průměru bývá 0,1 - 02 mm. Větší část se z něho ubírá broušením nahrubo, při němž se ponechává zhruba 0,05 mm na broušení na čisto. 

Brusky na drážkové hřídele 

Drážkové hřídele lze brousit především na vodorovných, tyto stroje se pro tuto práci vybavují hrotovým upínacím přípravkem, který musí mít i vhodné dělící zařízení. Dále je nutné zařízení na tvarování brusných kotoučů. 
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Broušení vodících ploch
Vodící dráhy u součásti, jež se u sobě posouvají, musí být jednak velmi přesně, jednak hladké, aby se neopotřebovávaly a nezvětšovaly tření. Dělají se z různých druhů litiny, oceli a nejnovější i z plastických hmot. Tvary vodících drah jsou podle svého účelu různé. Obrábějí se hoblováním, na které navazuje buď ruční zaškrabávání nebo broušení. 

Vodící plochy se brousí převážně malými hrncovitými kotouči, jež se volí a ustavují podle tvaru vodících ploch.
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Poměrně velká styková plocha kotoučů brousících čelem vyvíjí mnoho tepla, kterým by se obrobek mohl deformovat. Proto je rychlost podélného pohybu poměrně nízká, produktivitu zvýšíme broušením za mokra.
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Brusky na vodící dráhy pracující obvodem kotouče

Mají podstatně tužší konstrukci, umožňují broušení s hloubkou třísky až 0,01 mm na zdvih.Kromě toho lze zavést mnohem účinnější chlazení, takže lze pracovat s rychlostí podélného pohybu do 25 m/min
Broušení klikových hřídelů
Broušení klikových hřídelů je broušení válcových povrchů a je specifické tím že:

a) brusný kotouč má velký průměr

b) brousí se nejen klikový čep ale i zaoblení

c) obrobek se musí zvláštními prostředky ustavovat, upínat a vyvažovat
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Hromadná výroba klikových hřídelů má odlišnou technologii, neboť brusky jsou zde více přizpůsobeny požadavkům automatizace provozu.

Broušení vaček a vačkových hřídelů
Broušení neokrouhlé funkční plochy kotoučové vačky předpokládá u obrobku dva pohyby. Jedná se o otáčivý pohyb okolo středu obloukových úseků s nejmenším poloměrem a dále pohyb k brusnému kotouči a od něho.
K řízení tohoto pohybu je třeba kopírovací vačky, jejíž snímací kladka je spojena buď s obrobkem nebo kotoučem. Tvar této kopírovací vačky určuje, jak daleko se obrobek pohybuje k brusnému kotouči nebo od něho. Tím se při současném otáčivém pohybu obrobku vybrušuje na jeho obvodu křivka.
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Funkční plochy bubnových vaček se brousí podobným způsobem až na to, že se při broušení s vodorovným brousícím vřetenem vačka otáčí kolem své osy ve svislé poloze.
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