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Rozmanitý výběr pro správné broušení

Použití výkonných brousicích nástrojů
je dnes důležitým faktorem pro funkci
a hospodárnost produktů v téměř všech
průmyslových oblastech. Doprovodným
prvkem pokroku v rozvoji nástrojů je
neustálá optimalizace vlastností brousi-
cích nástrojů, které prodáváme po
celém světě již více než 80 let pod
značkou ATLANTIC.

Firma ATLANTIC je vaším kompe-
tentním partnerem na výrobu brousicích
nástrojů ve všech brusivech (korund,
křemíkový karbid, slinutý korund, dia-
mant a kubický nitrid boru) a pojivech
ze syntetické pryskyřice a keramiky; se
zaměřením na zákaznický servis.

Více možností – od A do Z
V miliónech různých variant

Brousicí nástroje ATLANTIC se
používají od automobilového průmyslu
přes ocelářský průmysl, průmysl na
výrobu valivých ložisek až po dodava-
telský průmysl. Podle požadavku se s
brousicími nástroji ATLANTIC dosa-
hují vysoké řezné výkony a vysoká
kvalita povrchu.

V současné době vyrábí podnik přibli-
žně 40.000 základních typů, ze kterých
je možné vytvořit nespočetné množství
různých variací.

Využití brusiva

Rozdílné požadavky na aplikaci brusiv
umožňují jen zřídkakdy universální
použití brusiva, vzhledem k omezeným
možnostem použití. To je dáno třeba
rozdílným materiálem, či jeho tvrdostí.
Brusivo se připraví výlučně na daný
profil požadavku.

� Brousicí kotouče a segmenty

� Diamantové a CBN nástroje

� Honovací a superfinišovací
nástroje
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Nepřekonatelný v superfinišování

Pro jemné a konečné obrábění nabízí
firma ATLANTIC honovací a super-
finišovací nástroje ATLANTIC které
vytvoří nejen nejjemnější povrchy,
a/nebo přesně stanovené struktury,
nýbrž optimalizují i přesnost tvaru a
zaručují vysoké řezné výkony.

Honování

Při hrubování obrobků dochází často
k výskytu chyb, co se týká tvaru. Tyto
nedostatky lze odstranit až honováním.
Přitom se odstraňují nerovnosti
(výstupky a prohloubení) za stálého
kontaktu s plochou mezi obrobkem a
honovacím kamenem.

Špatná kruhovitost se opravuje tím,
že honovací kámen opracovává obro-
bek velkoplošně.

Honované povrchy se vyznačují vyso-
kým nosným podílem a jsou extrémně
zatížitelné a odolné proti opotřebení.

Výběr honovacích kamenů 9

Použití 10

Certifikované systémy řízení 11

Tvary honovacích kamenů 12/13

Honovací kameny k
finišování vnějších kroužků
kuličkového ložiska

Honovací kameny
k honování s
krátkým kmitem
(finišování)

Honovací kameny
k honování s dlouhým
kmitem



Honování s dlouhým kmitem – honování s krátkým kmitem (finišování)

Honování s dlouhým kmitem

Pracovní postup při honování s dlou-
hým kmitem se vyznačuje dvěma

překrývajícími se pohyby:

1. otočným pohybem honovacího

nástroje Vu.

2. lineárním pohybem zdvihu

honovacího nástroje Va

Změnou směru zdvihu dojde k překrytí
obráběcích stop, přičemž se vytvoří
typický křížový brusný vlas s příslu-
šným úhlem α.

Honování s krátkým kmitem

Honování s krátkým kmitem (nazývané
i superfinišování) se odlišuje od hono-
vání s dlouhým kmitem délkou zdvihu
a frekvencí. Na základě záběrového
poměru honovacího kamene se ve velké
míře vyrovnají zvlnění a chyby kruhovi-
tosti, které vznikly během obrábění.
Dosažitelná kvalita povrchů umožňuje
vytvořit vysoké nosné podíly velice
namáhaných konstrukčních dílů.

Obrobek Honovací pouzdro

Honovací
kámen

Oscilační pohyb

honování s dlouhým kmitem
axiální rychlost Va

obvodová rychlost Vu
řezná rychlost VS

Úhel kříž. brusného vlasu α 30° 45° 60° 90°

Rychlost zdvihu 1 1 1 1

Obvodová rychlost 3,7 2,4 1,75 1

Obrobek

Honovací
kámen

Finišování oběžných drah Finišování honovacími pouzdry Průchozí finišování

Finišování s honovacími pouzdry

Honovací pouzdro je tenkostěnný
brousicí nástroj k docílení požadované
mikrogeometrie a makrogeometrie
jakož i maximální kvality povrchu.
Používané velikosti zrna se pohybují
jako u honování s krátkým kmitem v
rozsahu zrna 220 až 2000.
Za materiál zrna se používá převážně
ušlechtilý korund bílý nebo křemíkový
karbid zelený v keramickém pojivu.
Napouštění sírou může za určitých
okolností zvýšit aspekt hospodárnosti.

Typické oblasti použití honovacích
pouzder jsou:

�� kuličkové ventily
�� umělé kyčelní klouby

�� boční plochy ozubených kol
�� vahadla ventilů

Obrobek



Schéma označení – brusiva
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Brusiva

Jako brusivo se používají téměř výlu-
čně krystalické tvrdé materiály ze syn-
tetické výroby. Nejběžnější konvenční
brusiva jsou korund (kysličník hlinitý)
a křemíkový karbid.

Schéma označení

Alfanumerický kód specifikuje brousicí
nástroje ATLANTIC. 
Doplňkovou kombinací zkušební meto-
dy se zabezpečí zachování specifikace. 
Dokumentace údajů zaručuje zpětnou
postupnost a reprodukovatelnost brou-
sicích nástrojů ATLANTIC.

Tavený korund

Korund je krystalický kysličník hlinitý
(Al2O3) a rozděluje se podle stupně
čistoty na normální, poloušlechtilý a
ušlechtilý korund. Normální a poloušle-
chtilý korund se vytaví z kalcinovaného
bauxitu, ušlechtilého korundu z čistého
kysličníku hlinitého v elektrické oblou-
kové peci při přibližně 2000°C.
Různými přísadami a stanoveným
ochlazením se ovlivňuje houževnatost 
korundu. Rostoucím podílem Al2O3 se
zvyšuje tvrdost a křehkost korundu.

Mikrokrystalický slinutý korund 

Mikrokrystalické slinuté korundy se
odlišují výrobou a vlastnostmi od kon-
venčních tavených korundů. Na zákla-
dě zvláštního výrobního procesu se u
slinutého korundu tvoří obzvlášť rov-
noměrná, jemně krystalická struktura
zrna.

Jemně krystalická struktura zrna dovolí
při stoupajícím opotřebení zrna pouze
vylomení jeho malých částic – tím zůs-
távají hrany brusného zrna stále ostré,
což přispívá k jeho optimálnímu využití.

Karbid křemíku

Karbid křemíku (SiC) je zcela syntetic-
ký produkt a získává se z křemičitého
písku a koksu v elektrické odporové
peci při přibližně 2200°C. Rozlišuje se
mezi křemíkovým karbidem zeleným a
černým s nepatrně vyšší houževnatostí.

Karbid křemíku je tvrdší, křehčí a má
ostřejší hrany než korund.
Karbid křemíku se převážně používá 
u tvrdých a křehkých materiálů jako je
šedá litina a tvrdokov jakož i u neželez-
ných kovů.

EK1 600 B 09 95 V K H 108 S 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Brusivo
Velikost zrn
Kombinace zrn*
Struktura
Tvrdost

1

2

3

4

5

Mikrokrystalický slinutý korund
Zkratkové označení: EB nebo EX

Křemíkový karbid zelený 98-99,5 % SiC 
Zkratkové označení: SC 9

Ušlechtilý korund 99,5 % Al2O3
Zkratkové označení: EK 

Druh pojiva
Typ pojiva
Výrobní identit. číslo
Číslo složení*
Napouštění*

* Tyto údaje jsou volitelné, 
tzn. neuvádět u každé kvality

7

8

9

6

10



Velikosti zrn

Pro výrobky ATLANTIC se používají 
velikosti zrn brusných materiálů podle 
DIN ISO 6344. Brusná zrna se roztři-
ďují pomocí normovaných sít na roz-
dílné třídy velikostí.

Označení velikosti zrn

Mezinárodní porovnání 

V následující tabulce je uvedeno porov-
nání různých mezinárodních standardů.

Označení-
velikosti zrna
(mesh)

Střední průměr zrna v µm

DIN  ISO 6344 JIS ANSI

Makrozrnitosti

Mikrozrnitosti

Jmenovitá velikost zrna je určená
počtem ok síta na palec (mesh). 
Například číslo 60 znamená, že příslu-
šné síto má 60 ok na palec. Čím vyšší
číslo, tím jemnější je brusné zrno.

Od velikosti zrna 240 se už brusné 
zrno normovanými síty netřídí. Děje 
se tak nákladným sedimentačním
postupem.

60 270 270 270

70 230 230

80 190 190 190

90 160 160

100 140 165 140

120 120 120 120

150 95 95 95

180 80 80 80

200 70

220 60 70 70

240 45 57 57

280 48 37

320 29 40 29

360 35 23

400 17 30 17

500 13 25 13

600 9 20 9

700 17

800 7 14 7

1000 5 12 4

1200 3 10 3

1500 2 8

2000 1 7

2500 5

3000 4

4000 3

6000 2

8000 1



Tvrdost honovacích kamenů

Tvrdost označuje pevnost, kterou je
brusné zrno držené pojivem v brusném
nástroji. U honovacích kamenů v kera-
mickém pojivu zrnitostí 150 a jemně-
jší, se tvrdost udává formou čísla, 

přičemž 200 zastupuje mimořádně
měkký a 0 mimořádně tvrdý hono-
vací kámen. U zrnitostí 120 a hrubších,
se tvrdost honovacích kamenů označu-
je obdobně jako u brousicích kotoučů. 

Označení se provádí pomocí písmen 
v pořadí abecedy, přičemž písmeno A 
je stanovené pro velmi měkká a Z pro
velmi tvrdá pojiva.

Tvrdost – postup kontroly tvrdosti

Zkouška tvrdosti

Odstupňování tvrdosti honovacích
kamenů je ve srovnání s brousicími
kotouči podstatně jemnější. Honovací
kameny s velikostí zrn 150 a jemně-
jšími podléhají speciálním kontrolním
postupům.

označení nejnižší tvrdost nejvyšší tvrdost

velikost zrn 150 a jemnější 200 0

velikost zrn 120 a hrubější A Z

Tvrdost honovacích kamenů

průměr kuličky 5 mm

plná zátěž 98,1 N (10 kg)

hlavní zátěž 490,5 N (50 kg)

Zkouška tvrdosti

Při tomto modifikovaném postupu, 
Rockwellovou metodou, se na bloku 
honovacího kamene vytvoří podle
stanovených podmínek obtisk kuličky. 
Hodnota tvrdosti vyplývá z hloubky
vtisku kuličky.

Postup Grindo-Sonic

U postupu Grindo-Sonic se měřením
frekvence zjišťuje vlastní kmitání 
brousicího nástroje.

Čím vyšší je číslo tvrdosti, tím nižší je
tvrdost honovacího kamenu.

Toto kmitání je závislé na fyzikálních 
vlastnostech a dimenzi. Z naměřených 
hodnot se přepočítá na E-modulovou

hodnotu, která slouží jako parametr k
posouzení tvrdosti brousicích nástrojů.



Prostředky na chlazení-mazání a
filtrace

K honování se převážně používají
honovací oleje s nízkou viskozitou
(řídké). Dokonce i teplota honovacího
oleje může mít vliv na výsledek opra-
cování. U příliš studeného honovacího
oleje (např. po víkendu v zimě
v hale, kde se netopí) viskozita stoupá. 
V létě a/nebo u nedostatečně 
dimenzovaného zařízení s chladicími
prostředky může honovací olej z důvo-
du vysokých teplot příliš zřídnout.

V důsledku tepelné roztažnosti stroje 
a obrobku může dojít k problémům u
rozměrové tolerance. Ideální jsou 
teploty honovacího oleje od 20–25 °C. 

Druhy napouštění

U honovacích kamenů napuštěných
sírou nebo voskem se během honování
vytváří kluzný film mezi honovacím
kamenem a obrobkem. Z toho
vyplývají následující výhody:

�� Vyšší kvalita povrchu
�� Nižší opotřebení honovacích

kamenů
�� Lepší odvod třísek 

Honovací kameny napuštěné sírou 
by se neměly používat při zpracování
barevných kovů, protože by mohlo 
za určitých okolnosti dojít k zabarvení
obráběného povrchu.

Příliš �� Vysoká viskozita
studený (hustý),Špatný povrch

Příliš  �� Nízká viskozita (řídký),
teplý rozměrová chyba v 

důsledku tepelné 
roztažnosti

Nedost. �� Žádný výkon úběru,
filtrace Špatný povrch

Ideální: teplota honovacího 
oleje 20–25 °C

Příčina Účinek

Napouštění Zkrat. označení

sírou S

voskem W

Pojivo

Keramická pojiva se skládají z kaolínu, 
křemene, živce a silikátů boru. Různým
složením těchto surovin a přesným
postupem pálení se během výroby 
stanoví technické brusné vlastnosti.

Díky rozmanitému výběru keramických 
pojiv je možné honovací kámen přesně 
přizpůsobit na daný proces obrábění.
Pojivo má za úkol držet zrno tak dlou-
ho v honovacím kamenu, dokud se
řezným procesem neotupí. 

Pojivo – druhy napouštění – prostředky na chlazení a mazání

Honovací kameny s grafitem

Honovací kameny s grafitem se vyrábějí
výlučně s ušlechtilým korundem v kera-
mickém pojivu a velikostí zrn 400-1000. 
Zvláštností těchto honovacích kamenů
je, že se grafit vsazuje do keramické
matrice pojiva. Tím se dosáhne vysoké-
ho výkonu úběru i vysoké kvality povr-
chu. Hlavní oblasti použití je průmysl
valivých ložisek, tlumičů automobilů a
ocelářský průmysl.

Poté má pojivo zrno uvolnit. Dále pak
nastupuje nové, ostré zrno a proces 
se opakuje. Honovací kameny se pře-
vážně používají s keramickým pojivem. 
U mimořádných případů se používají 
honovací kameny i s pojivem ze synte-
tické pryskyřice. 

U nejjemnějšího opracování se musí
bezpodmínečně dbát na dostatečnou
filtraci honovacího oleje. Při nedostate-
čné filtraci způsobují nepřefiltrované
částice např. hluboké rýhy na povrchu.
Na trhu je velký výběr filtračních sys-
témů.
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Výběr honovacích kamenů

Výběr honovacích kamenů

Rozmanitost použití, rozmanitost strojů
jakož i rozdílné požadavky na dosažení
vysoké kvality povrchu jsou důvodem,
proč není možné dát všeobecně platné
doporučení. 
V následujících tabulkách jsou uvedena
úspěšná použití honovacích kamenů
ATLANTIC.

Materiál Brusivo

ocel, kalená, vyšší pevnost
ocel, nitridovaná 
tvrdý chrom       
litina       
neželezné kovy

ušlech. korund/křem. karbid
ušlech.korund
ušlech.korund
křem. karbid
křem. karbid

Honování s krátkým kmitem

Materiál Brusivo

ocel, nelegovaná, nízká pevnost 
ocel, kalená, vysokopevnostní 
ocel, nitridovaná
tvrdý chrom
litina

normální korund, poloušlechtilý korund
ušlech.korund
křem. karbid
ušlech.korund
křem. karbid

Honování s dlouhým zdvihem

Obrobek Materiál Označení ATLANTIC 

válcová vodicí pouzdra předhonování SC7 100 - G16 VOX 237

nákl. automobily konečné honování SC7 150B - 00 - 200 VOX 209

válcová vodicí pouzdra předhonování diamantová lišta

osob. automobily mezihonování SC9 120 - E12 VOS 158 nebo

SC7 150B - 0 - 65 VOS 159 S

plateau-honování SC7 400 - 0 - 40 VUL S

hydraul. válec předhonování EK1 120 - I7 VKK S

mezihonování SC9 400 - 0 - 65 VUK S

konečné honování EK1 800 - 22 - 70 VBGR1 S

Tvrdý chrom EK1 120 - D11 VKF 58 S

Honování s dlouhým kmitem

Obrobek Materiál Označení ATLANTIC

ozub.kolo rov.plocha cementační ocel SC9 600 -09-140 VUE 129S

vstřikovací tryska      cementační ocel 1. stanice  SC9 800 -08-115 VUC S

těsnící sedlo 2. stanice SC9 1000 -09 -90 VUB S

protézy kloubů vysoce legovaná 1. stanice SC9 320 - 4 -55 VDF 8 S

ocel 2. stanice SC9 600 - 0 -50 VUF 8 S

3. stanice SC9 800-04 -60 VUK489 S

4. stanice SC9 1000 -06 -75 VUF S

Finišování s honovacími pouzdry



Použití
Honování s krátkým kmitem (finišování)

Průmysl valivých ložisek Označení ATLANTIC

Kuličková ložiska - finiš. oběž. drah 2 stanice
1. stanice EK1 800 - 06 - 135 VKH S
2. stanice SC9 1200 - 00 - 75 VUF 4

Válečková ložiska - finiš. oběž. drah 1. stanice EK1 400 - 0 - 110 VKH S
2. stanice SC9 600 - 0 - 80 VUC S

Cylindrické válečky - průch. finišování stanice 1-3 EK1 600 - 09 - 95 VKH S
(6 stanic) stanice 4-5 SC9 800 - 07 - 80 VUF

stanice 6 mimořádně jemné N 6000

Automobilový průmysl Označení ATLANTIC

Tlumiče
Průch. finišování
(po pochromování) stanice 1 EK1 400 - 0 - 110 VKH S

stanice 2-3 EK1 400 - 07 - 175 VKH S
stanice 4-5 EK1 600 - 03 - 200 VKH S
stanice 6-7 EK1 800 - 03 - 200 VKH S
stanice 8 EK1 1000 - 02 - 140 VLO S

Vačkový hřídel (litina) SC9 800 - 05 - 35 GVYY

Klikový hřídel (litina) EK1 800 - 08 - 105 VLD 4 S
Klikový hřídel (ocel) EK1 1000 - 08 - 45 VLO 109 S

Název
Tvar podle DIN ISO 525
Tvar-okraj 
Rozměr BxCxL
Kvalita

Zvláštní tvary je možné nechat vyhotovit podle výkresu.

hon. kámen tvar  5410/ 6 10  x  8  x  150 - SC9 400 0 65 VUK S

Kvůli plynulému zpracování vaší objednávky je nutné v objednávce uvést následující údaje:

Příklad objednání:



Certifikované systémy řízení

Certifikované systémy řízení dokumen-
tují v naši organizaci postupy zaměřené
na informace, zaručující kvalitu ochrany 
životního prostředí a bezpečnost při
práci.

ATLANTIC pracuje podle
DIN EN ISO 9001 a DIN EN ISO 14001. 
Interní audity zajišťují v různých oblas-
tech pravidelné kontroly všech kritérií
kvality.
Vysoké standardy zaručují vysokou 
kvalitu a přesnost práce. Kvalitu, na
kterou se můžete spolehnout a s ní
plánovat.
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Tvary honovacích kamenů

Vyhotovení podle výkresu 
zákazníka 

Tvary honovacích kamenů jsou normo-
vány podle ISO 525. Tyto tvary se
mohou dodatečně vybavit profily. 
Dále je uvedeno několik možných tvarů
okrajů. Neuvedené tvary se vyhotoví
podle výkresu zákazníka. 

*Honovací kámen tvar 5410
- B x C x L

*Honovací kámen tvar 5411
- B x C x L

*) Profily honovacích kame-
nů podle přílohy možné
(např. tvar 5410/6)

Honovací kámen tvar 5420
- D x T x H

Honovací kámen tvar 5421
- D x T x H - W/E



Tvary honovacích kamenů

Běžné tvary honovacích kamenů Zvláštní tvary pro honování s krát. zdvihem

Vedle uvedených profilů existuje v
závislosti na oblasti použití ještě celá
řada jiných tvarů, jejichž vyhotovení
se provádí podle výkresu.
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ATLANTIC GmbH

Gartenstrasse 7-17
53229 Bonn, Německo 
Tel. + 49 (228) 408-0 
Fax + 49 (228) 408-290
e-mail: info@atlantic-bonn.de 
www.atlantic-bonn.de
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Požadované výsledky se dosáhnou optimálně přizpůsobenými brusivy a 
individuálními specifikacemi výrobního programu ATLANTIC.

Vyrábíme:

� brousicí kotouče a segmenty
� honovací a superfinišovací nástroje 
� v průměru od 2 do 1250 mm 
� v korundu a křemíkovém karbidu
� v diamantu a CBN
� v keramickém pojivu a pojivu ze syntetické pryskyřice
� až po zrno 2000 a v provedení velmi jemném 

k docílení nejjemnějších povrchů

Ve všech běžných velikostech a tvarech. Zvláštní tvary se vyhotovují
na přání zákazníka podle výkresu.

Výrobní program  –  brousicí kotouče  –  honovací kameny

Rovinné broušení

Profilové rovinné broušení

Broušení vnějších válcových ploch

Broušení vnitřních válcových ploch

Centerless broušení

Tyčové broušení

Válcové broušení

Broušení závitů

Broušení boků zubů

Broušení klikových hřídelů

Vačkové tvarovací broušení

Broušení ložiskových kuliček

Nástrojové broušení

Broušení oběžných drah

Broušení kanyl a injekčních jehel
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