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RULLPOLERING

Rullpolering ar en plastisk bearbetning.

Genom rullens tryck omférdelas material plastiskt och darmed uppnas en god ytjdamnhet.
Bearbetningen reducerar dessutom porer och repor i ytan, darfor blir ytan taligare mot korrosion.
Beroende pa material kan hardheten 6ka med upp till 10 Rockwell C, vilket ofta kan eliminera
behov av varmehardning for att 6ka materialets slitstyrka.

Kan anvandas 6verallt dar hoga krav pa fina ytor med hdg barighet finns. Anvands t ex inom
hydraulik for att fa bra glidytor, samt for lagersaten dar hoga krav pa barighet dnskas.
Aven konor och runda plana ytor kan rullpoleras, liksom halkal for att minska brottanvisningar.

Metoden ar snabb och okomplicerad med laga verktygskostnader. Vi tillhandahaller ett
omfattande kvalitetssortiment med rullpoleringsverktyg fran S.C.A.M.I., inkl méjlighet till att
skraddarsy verktyg enligt specifikation.

Invandig och utvandig plastisk bearbetning.

- Verktyget ger optimala ytor med stor barighet, forhojd
materialtathet och darmed 10 - 60 % 6kad hardhet.

- Metoden ger en vasentligt forbattrad korrosionsbestandighet.
- Ytfinish Ra 0,2 um for stal och aluminium.

- Ytfinish Ra 0,6 pm for gjutjarn och porésa material.

- Varje basverktyg tacker ett stort dimensionsomrade.

- Invandig rullpolering fér genomgaende hal @ 4,70 - 300 mm.

- Invandig rullpolering fér bottenhal & 5,89 - 300 mm.

- Utvandiga rullpoleringsverktyg med diameter @ 2,74 - 150 mm.

- Specialverktyg,
In- utvandig sfar, in- utvandig kona, plan, stegverktyg, dubbel diameter mm.
Fraga oss garna?
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Rullpolering - principer
Rullpolering anvands i alla plastiskt formbara material. Ju hogre E-modul desto battre resultat.

Bor anvandas overallt dar hoga krav pa fina ytor med hog barighet finns. Metoden ar snabb och
okomplicerad dar ratt forutsattningar finns, och verktygskostnaderna laga.

Rulle

Rullpoleringstryck

+— Diameter efter
rullpolering

A
Diameter fore —
rullpolering

\ A

Materialet flyter ut

Mycket fina ytor valsas fram.

Rullpolering kan narmast liknas vid kallvalsning. Genom att valsa ojamnheter in i materialet for-
battras ytan. Metoden anvands for att na mycket fina ytor.

Med rullpolering kan man na spegelblanka ytor med ytjamnhet som narmar sig my Ra 0,02.

Inbyggd egenmatning.

Verktygen for genomgaende hal och axlar utan ansats, har som standard egenmatning som
hjalper till att dra verktyget genom halet. Rullarna ligger lite snett vilket gor att de valtrar sig dver
den "narv”’ som man vill trycka in i materialet. Denna egenmatning gor att rullen verkligen trycker
materialet radiellt inat och inte bara valter narven framfér sig. Detta ar en fordel nar man t ex skall
forkroma ytan efterat da exempelvis emulsion inte blir instangd i materialfickor. Bottenhalsverktyg
har inte egenmatning som standard eftersom risken finns att man kor fast verktyget mot halets
botten.

Sma maskinkrav. For rullpolering kravs en enkel maskinutrustning som kan satta verktyget och/
eller detaljen i rotation. Rullpolering har sma krav pa maskinen nar det galler exempelvis stabilitet
och motorstyrka. Allt fran handmaskiner och pelarborrmaskiner till stérre verktygsmaskiner kan
anvandas.

Forutsattningar for bra resultat:

- Ju hogre elasticitet (E-modul) materialet har, desto battre resultat.
Rostfritt gar alltsa utmarkt, medan gjutjarn ar svarare att rullpolera.

- Forbearbetningen ar mycket viktig. For ett fa bra resultat maste den forbearbetade ytan halla
max IT 8 i mattspridning samt ha en jamn snyggt skuren yta utan paklet eller urrivningar.

- Miljon skall vara ren och spanfri.

- Latt smorjning fri fran span.
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Invandig rullpolering - rullpoleringslangder

Nedan visas hur langt man kan rullpolera med invandiga verktyg samt
hur nara botten man kan utféra rullpoleringen.

Max rullpoleringslangd

Sa har langt kan du rullpolera med olika basverktyg och utféranden.
B visar maximal rullpoleringslangd. Matt i mm.

Hal & Installnings Verktygsutforande Bashus Fasten
omrade Kort Medium Lang %] MK | Cylindriskt
D -/ + A B A B A B C Typ ExF

4,7-12,7 |-0,07 +0,43| 127 | 41 178 | 92 | 228 | 143 | 30,2 MK 1 | 12,7 x 38

12,7-16,7| -0,1+0,9 | 127 | 47 | 178 | 98 | 228 | 149 | 30,2 MK 1 | 12,7 x 38

16,7-246| -0,1+0,9 | 127 | 41 178 | 92 | 228 | 143 | 30,2 MK1 | 12,7 x 38

246-309| -0,1+0,9 [ 127 | 51 178 | 101 | 228 | 152 | 30,2 MK1 | 12,7 x 38

30,9-46,8 | -0,1+0,9 | 127 30,2 | MK2 | 19,05 x 38

46,8-849| -01+009 | 178 | Opegransad rullpoleringslangd ™7 5T s 55 15 63

84.9-1659] 01+09 | 225 | crersom bashusets @ ar mindre =7 =y © 2T oo

an bearbetningsdiametern
165,9 -300( -0,1+0,9 | 278 95,3 | MK5 | 40,0 x 100

Verktyg for genomgaende hal Werktyg for baltenhal

Minsta avstand till botten G |/ [— E_—_ .
& | i
L ol

Verktyg for genomgaende hal Verktyg for bottenhal
Hal & mm Rulltyp 701 Rulltyp 704 Hal @ mm Rulltyp 708
4,70 - 5,88 - 2,4
5,89 - 9,47 - 2,4 5,89 - 9,47 0,6
9,48 - 15,84 - 2,4 9,48 - 15,84 0,6
15,85 - 28,54 5,4 3,2 15,85 - 28,54 1,0
28,55 - 46,70 9,5 3,2 28,55 - 46,70 1,0
46,71 - 84,80 9,5 4,0 46,71 -84,80 1,0
84,81 - 165,90 10,3 4,7 84,81 - 165,90 1,0
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Utvandig rullpolering - rullpoleringslangder

Nedan visas hur langt man kan rullpolera med utvandiga verktyg.

Max rullpoleringslangd

E
H
|
H NN\
1§ |
| b i
D L
| } |
|
II
[
.'
F :
- B J
A |
Sa har langt kan du rullpolera med olika basverktyg och utféranden.
B visar maximal rullpoleringslangd. Matt i mm.
Utvandig @ | "MStEININGS | vy tingd Bashus Fasten
9 omrade g Mk Cylindriskt
D +/- A B* E F G H Typ KxL
2,75-11,9 | +0,07-0,43 | 98 o0 51 3,2 | 36,5 51 - 25,40 x 50
2,75-11,9 | +0,07-0,43 | 103 75 51 32 | 36,5 51 MK 3 -
11,9-38,1 | +0,10-0,90 | 116 90 86 15,8 | 66,7 78 MK 3 [31,75x95
38,1-66,7 | +0,10-0,90 | 140 110 127 | 22,2 | 110,4 | 111 MK 4 | 44,45 x 95
66,7 - 95,3 | +0,10-0,90 | 140 110 165 | 22,2 | 136,5 | 148 MK 4 (44,45 x 95

* Fran @ 11,9 mm och uppat kan verktygsfastet monteras bort och da blir rullpoleringslangden
obegransad. Man far da montera nagon annan typ av faste t ex ett ringformat som omsluter

verktyget.
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Rullpolering - bearbetningsdata

Nedan redovisas rekommendationer avseende forbearbetning innan rullpolering samt riktvarden
for varvtal och matning vid rullpolering.

Smorjning.
Rullpolering kraver smaorjning med en latt smorjolja eller fet emulsion. Kylning kravs vid
bearbetningar under langre tider och/eller storre langder.

Forbearbetning.
Den forbearbetade ytan for rullpolering skall helst uppvisa en likformig berg- och dalbaneprofil,
dvs en profil som man uppnar med svarvning eller med brotschar.

Matt-tolerans.

Forbattras endast obetydligt vid rullpolering, i gynnsamma fall hogst en toleransklass.
Den 6nskade toleransklassen maste vanligen uppnas redan i férbearbetningen. Stérre
mattspridning an toleransklass IT8 vid férbearbetningen bér undvikas.

. . Forbear Rullpoler
Material J mm Arbetsman mm oYt:]:ghl;?tiagayta \l;tf?:hitﬁdR)ga

3-12 0,010-0,018 1,6 - 3,2 0,2

Hog Stréckgréns 12 - 25 0,018 - 0,040 1,6 -3,2 0,2

mindre an 30 25-50 0,025 - 0,045 1,6 - 3,2 0,2

HRC 50 - 165 0,030 - 0,050 2,0-5,0 0,2

165 - 300 0,030 - 0,050 2,0-5,0 0,2

3-12 0,010-0,018 1,6-2,3 0,3

Lag strackgrans 12 - 25 0,012-0,018 1,6 - 3,0 0,3

mindre an 40 25-50 0,012 - 0,025 1,6 - 3,2 0,3

HRC 50 - 165 0,020 - 0,035 2,0-4,0 0,3

165 - 300 0,020 - 0,035 2,0-4,0 0,3

Material med hog strackgrans.
Hardhet mindre an 30 HRC och mer an 18% tojning. Exempel: rostfritt stal, hardat stal, alumini-
um, massing, brons, och smidesjarn.

Material med lag strackgrans.
Hardhet mindre an 40 HRC och mindre an 18% toéjning. Exempel: seghardat stal, gratt gjutjarn,
varmebehandlat stal, magnesiumlegeringar, och harda kopparlegeringar.
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Riktvarden for varvtal och matning

Den rekommenderade matningen bor héjas med 10-50%.
Det rekommenderade varvtalet kan valjas +/- 50%.

Invandigt verktyg Utvandigt verktyg
Hal Egen matning [ Rekommend- Hal Egen matning [ Rekommend-
@ mm mm/varv erat varvtal @ mm mm/varv erat varvtal
5 0,10 1200 4 0,05 1400
7 0,15 8 0,20
8 0,18 - 10 0,23
10 0,25 13 0,25 1000
13 0,28 900 16 0,29
16 0,38 18 0,35
18 0,45 20 0,42
20 0,50 25 0,48
25 0,64 30 0,60
30 0,76 35 0,67
35 1,10 600 40 0,80 600
40 1,20 45 0,86
45 1,30 50 1,20
50 1,70 55 1,40
55 1,80 60 1,50
60 1,90 70 1,60
65 2,10 300 85 1,90
70 1,90 100 2,50 250
75 2,00 120 2,30
85 2,50 140 2,40
100 2,30 200 160 2,70 200
120 2,70
140 3,20
160 3,90 150
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RULLPOLERING

Nedan visas verktygens delar och hur installning sker till ratt diameter.

Bashus Rullhallarfariangning Rullhallare

Fashe Konisk darn

\ \ \
\ \

— :

Lossa lasmuttern pa den gangade delen framfor fastet.

Drag tillbaka bashuset och vrid det medurs om minskad diameter dnskas.

For in verktyget i arbetsstycket och vrid bashuset moturs tills en latt passning erhalles.
Tag ut verktyget och vrid bashuset moturs ytterligare 3-4 streck. Drag at lasmuttern.
Provkor.

Om mattet maste Okas ytterligare, upprepa steg 4, men vrid max 2 streck i taget.

Installning av utvandigt rullpoleringsverktyg

Bashus
I'i Konisk dorn

Rullhallaradapter 1\

Rullhallare

_.—-—J__" —-:
Rullar =

Lossa insexskruven pa den graderade ringen.

For in arbetstycket i verktyget och vrid den graderade ringen moturs tills en latt
passning erhalles.

Tag ut arbetsstycket och vrid den graderade ringen ytterligare 3-4 streck moturs.
Drag at insexskruven.

Provkor.

Om mattet maste minskas ytterligare, upprepa steg 3, men vrid max 2 streck i taget.



RULLPOLERING

SPECIALVERKTYG

Nagra av de rullpoleringsverktyg vi tagit fram.

Utvandig diameter

Invandig diameter
- bottenhal

- genomgaende I i T~
- stegverktyg

Invandig diameter
S R _ Plan

Invandig diameter
+ plan

Utvandig kona

- — - — Invandig kona

Utvandig sfar

Invandig sfar

Jag vill bli kontaktad angadende RULLPOLERINGSVERKTYG

Foretag:

Namn:

E-mail:

Adress:

Adress:

Post nr: Ort:

Telefon:
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Bestall verktyg enkelt och smidigt
genom var WEBSHOP

www.wiklundsverktyg.se
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