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Para lograr un buen bruhido hay que tener en cuenta los To achieve a good burnishing, the following points must be

siguientes puntos:

e Se debe partir de una superficie con acabado
superficial, (Ra 3,2-6,3) y no debe tener
desgarraduras, ni estrias, ni presencia de viruta.

® | a superficie debe estar bien dimensionada. Al
brufir el didametro sufre una variacion dimensional
entre 0,01 -0,02 mm y se debe controlar este factor
para obtener la pieza dentro de la tolerancia
requerida.

® Se debe tener en cuenta el espesor de lawpiezaa
brunir, ya que la pieza tiene que sopontar:la fuerza
compresiva del brunido.

* Refrigerante para evitar el sobrecalentamiento de la
herramienta y lubricante para componentes de
rodadura.

3. Tipos de herramientas de brunido BURNI-SHINE

En INTEGI fabricamos dos tipos de herramientas de
brunido. Herramientas de rodillo templado y de punta
de diamante.

Las herramientas de rodillo utilizan un rodillo de acero
rapido templado a 62-63 HRC y con su superficie
pulida con un valor Ra 0.15-0.4. Las herramientas de
brunido por rodillo son utilizables Unicamente en
materiales con una dureza maxima de 40-45 HRC, por
lo que no son utilizables en piezas templadas.

Las herramientas de punta de diamante utilizan una
punta de diamante de diferente radio, en funcion del
material a brufir y del grado de Ra a obtener. Las
herramientas de punta de diamante se pueden utilizar
en piezas de durezas hasta 63 HRC y con ellas se logra
obtener ademds mejores acabados superficiales
llegando facilmente a valores por debajo de Ra 0.2.

considered:

e The previous surface must be a good finished
(Ra 3.2 -6.3) and must not have tears, nor striations,
nor presence of chips.

e The surface must be well dimensioned. When
burnishing, the diameter suffers a dimensional
variation between 0.01-0.02 mm and this factor must be
controlledy to obtain the part within the required
toleranee.

elhe thickhess of the part to be burnished must be
considered, since the part has to withstand the
compressive force of the burnishing tool.

e |t is necessary to use coolant to avoid overheating of the
tool and to lube the rolling components.

3. Types of burnishing tools BURNI-SHINE

At INTEGI we manufacture two types of burnishing tools.
Hardened roller tools and diamond tipped tools.

Roller tools use a HSS roller hardened to 62-63 HRC and
with its surface polished to Ra 0.15-0.4. Roller
burnishing tools are usable only on materials with a
maximum hardness of 40-45 HRC, so they are not usable
on hardened parts.

Diamond burnishing tools use a diamond tip of different
radius, depending on the material to be burnishing and
the Ra to be obtained. Diamond burnishing tools can be
used on parts with hardness up to 63 HRC and they can
also be used to obtain better surface finishes, easily
reaching values below Ra 0.2

Herramientas de brufido - Burnishing Tools B
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arking the difference

Rodillos de brunido

(+) Caracteristicas (#) Features
Rodillos de HSS templado a 62 HRC HSS rollers hardened to 62 HRC
L Superficie pulida Ra (0,15-0,40) t Polished surface Ra (0,15-0,40)

Perfil E Perfil B Perfil U

A\ 4

o s potle O E W) v
08010100 RB 10x4x4 E 10 4 4 - 2,5 *
08010200 RB 15x4x4 = 15 I b4 - 2,5 *
08010800 RB 20x8x6 E 20 8 b - ) *
08010400 RB 25x8x8 E 25 8 8 - 5 *
08010700 RB 25x6x6 E 25 6 b - 3,25 HBE
08011000 RB 20x11x16/13 B 20 11 13 08 HBM20-B/HBC 20-B/HBI 20
08010600 RB 30x13x20/17 B 30 13 17 20 0,8 HBB
08010900 RB 20x4x4 U 20 A 4 1,0 HBM 20-E / HBC 20-E / HBU 20
08010000 RB 42x6x10 U 42 b 10 - 2 HBU 42

* Para montar en portamoletas modelos M8 15.04 / M4 20.08 / M4 25.08
* The rolls could be fitted in these tools M8 15.04 / M4 20.08 / M4 25.08

Herramientas de Brunido - Burnishing Tools
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Poligono Industrial A Granxa, avenida principal, parcela 52,
36475 O Porrino, Pontevedra
Contacta con nosotros:
Correo: pedidos@pilses.com
Telf.: 986 266 070
Q -
www.pilses.com




