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Broušení rotačních tvarových ploch
V praxi se vyskytují strojní součásti, jejíž povrch je různě tvarován. Jejich složitý tvar může být omezen přímkami, kružnicemi nebo obecnými křivkami.

Rotační tvarové plochy lze v sériové výrobě brousit:

a) tvarovým kotoučem zapichovacím způsobem
b) kopírováním
c) pomocí NC a CNC techniky

a) Broušení tvarovým kotoučem

Šířka tvarového kotouče musí být větší než šířka obráběné plochy. Širší tvary lze brousit na jednom obrobku několika složenými kotouči najednou
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Pomůcky při broušení
a) upínací pomůcky – hranolovité podložky, magnetické podložky, úhelníky, svěrky, sinusové pravítko, prizmatické podložky s upínacím třmenem, hrotový přístroj, příložky se středícími důlky

b) kontrolní pomůcky – příměrné desky, kontrolní válce, měřící stojánek s úchylkoměrem, sada základních rovnoběžných měrek, nožová pravítka, ploché kalené úhelníky

b) Kopírováním
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Tlakový olej je dodáván z nádrže čerpadlem do sacího potrubí. Potřebná velikost tlaku se nastaví na přepouštěcím ventilu, který je pojistným orgánem celého obvodu. Za ním je zařazen lamelový filtr. Velikost tlaku v sacím potrubí je kontrolován manometrem. Ten je možno vyřadit z činnosti škrtícím ventilem. Tlakový olej je přiváděn sacím potrubím do okolního prostoru šoupátkového tělesa, které je v poloze 1 a odtud je veden pod pevný píst pohyblivého pracovního válce. Prostor pod pístem se zvětšuje, proto válec opatřený nástrojem jde do přísuvu. Současně se objem prostoru nad pístem zmenšuje, takže odtud olej odtéká přes horní prostor šoupátka do nádrže. Následuje vlastní proces broušení kopírováním podélným strojním posuvem podle šablony pomocí kinematického zařízení zakončeného dotykovým palcem. Po jeho skončení brusič mechanicky přepne šoupátko do polohy 2. Tlakový olej je nyní přiváděn současně z dolního prostoru šoupátkového tělesa pod i nad pevný píst. Protože plocha nad pístem je větší než pod pístem, plní se tento prostor přednostně, čímž je nástroj vysouván z řezu. Celý proces kopírování je ukončen. 
c) Pomocí NC a CNC techniky
NC program  obsahuje všechny údaje, potřebné pro zhotovení úplného automatického cyklu. Údaje jsou zapisovány blok po bloku, geometrické údaje jsou zapisovány numerickými hodnotami v jednotlivých osách. Podobně i technologické informace jako např. pomocné a přípravné jsou pracně zapisovány a vyskytují se v každém řádku programu. 
U CNC obráběcích strojů je ruční programování realizováno buď prostřednictvím klávesnice podobně jako u NC strojů, nebo pomocí programového vybavení počítače. 
Nasazení CNC strojů ve strojírenské výrobě znamená nárůst nároků na zpracování počítačových dat. 
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V praxi se uspořádání podniku projevuje velkým množstvím vazeb. Řetězec začíná v konstrukci, kde se při návrhu uplatňují jak přímo programy pro tvorbu geometrie výrobku a nástrojů – CAD programy, tak i programy pro inženýrské výpočty – CAE programy, z nichž některé pracují přímo na geometrii s CAD programy. Pomocí navazujícího CAM systému dokáže na počítačové geometrii programátor CNC stroje rozvrhnout pohyby nástroje a po doplnění technologickými parametry sestavit program pro CNC stroj.  V této podobě program ještě obvykle není určen pro konkrétní CNC stroj (řídící systém) a musí být zpracován a upraven tzv. postprocesorem - převod na konkrétní CNC stroj.  Běžný je však také postup, kdy technolog – programátor dostane výkres, příp. technologický postup a program sestaví přímo na počítači CNC stroje, obvykle v tzv. dialogovém režimu. Tento postup se používá zejména v případě jednodušších součástí, kdy obvykle ani konstruktér nemusí použít počítače pro návrh. 
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