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Forord/ bakgrund:

Jag fick forst upp 6gonen for tekniken med det Engelska hjulet for ett antal ar sedan, da i
form av en artikel i ett bil-magasin. Dir redogjordes for hur bilentusiaster skapade sina egna
karosser med hjilp av ett verktyg kallat "Engelskt hjul”. De lyckades att med relativt enkla
medel och under forvanansvirt kort tid aterskapa skadade delar, eller ibland hela karosser till
sina bilar. Dessa karosser var av mycket komplex karaktir, med typiskt kurvig exterior som
amerikanska bilar fran femtiotalen har. Detta fick mig att borja fundera dver varfor denna
metod inte anvinds inom konsthantverk och design. Jag har sedan dess forsokt att hitta nagon
som jobbar konsthantverksmassigt med detta verktyg, men utan nagot egentligt resultat.
Diremot har jag via Internet stott pa en hel del verkstdder samt utdvare, framst i USA.
Aterigen sa ir det entusiaster inom bil/MC och i vissa fall inom flygplanstillverkning som
anviander metoden. Men jag har genom att studera den dokumentation som finns av dessa
entusiasters arbeten, insett vilka mojligheter detta verktyg skulle kunna erbjuda da det
tillimpas inom konsthantverk design/ skulptur/ etc.

Syfte:

For oss som jobbar i metall, framst plat sa finns det ett kiint problem. Hur man pa ett relativt
enkelt sitt ska bete sig for att astadkomma dubbelkrokningar i plat?

Den traditionella metoden, som jag och manga med mig lirt sig, &r att med hjélp av olika
hammare sla och banka fram formen. Denna metod ar mycket tidskridvande och ldmpar sig
bast for foremal av mindre storlek. Typ kannor, skalar etc. Vill man ddremot gora storre
foremal med dubbelkrokta ytor dr det engelska hjulet att rekommendera.

Den hir rapporten kommer att i huvudsak att visa hur detta gar till och eftersom det &r en
hantverksmetod sa utgor storsta delen av rapporten i den praktiska delen. Projektet har under
arbetets gang dokumenterats och fotograferats.

Problem av betydelse:

Inledningsvis sa vill jag belysa nagra problem som dok upp redan innan jag startat mitt
projekt. Dessa har varit av stor betydelse for arbetsgangen och det slutliga resultatet.
Eftersom jag inte blev beviljade det belopp jag sokte till detta KU-projek sa har jag pa andra
sdtt fatt finansiera mitt projekt. Verktyg och material har varit en mycket stor del i den
ekonomiska budgeten.

Resultatet av detta blev att jag tvingats hitta andra sitt att finansiera mitt projekt pa.

Endast jobbet med att soka sponsorer har tagit mycket tid i ansprak, vilket forsenade hela
projektet avsevirt. Till slut fick jag hjdlp av metall leverantoren Tibnor med aluminiumplat
och Liroma AB med perforerad stalplat. I mitt projekt har jag valt att endast anviandal,5 mm
halvhard aluminiumplat.

Vad det giller maskiner och verktyg har jag bekostat allt privat. Foljden av allt detta, blev att
jag fick bestilla ett lagpris- engelskt hjul fran Kina, vilket betydde ca 11 veckors leveranstid.
Andra verktyg har jag tillverkat sjdlv samt bestillt utomland ifran.

Litteraturoversikt:

Till min hjdlp har jag studerat och tagit till mig av de tips och rad som jag fatt pa den utmirkta
webbsidan: www.metalmeet.com

Detta dr en webb community som riktar sig till bil/mc/flygplansbyggare. S.k. ”Panel Beaters”.



En beskrivning av hur man astadkommer dubbelkrokta ytor i plat med hjilp av ett
engelskt hjul

Ett engelskt hjul #r ett i grunden ett enkelt verktyg. Det fungerar pa sa sitt att man valsar en
plat fram och tillbaka mellan det 6vre och det undre hjulet. Genom att ha ett visst tryck pa
hjulen blir foljden att platen stricks, vilket leder till att platens form dndras. Resultatet kan
liknas vid att hamra pa en plat, men med fordelen att det &r en tystare och framforallt snabbare
metod. Det engelska hjulet har tva hjul, ett 6vre och ett undre. Man skiljer dessa bada at och
pa engelska kallas dessa for ”anvil wheel” (ungefir “’stdd”.) Det undre stidet/hjulet finns i en
mingd olika radier. Det 6vre stddet/hjulet har ddremot ingen radie utan &r helt plant. Principen
ar att ju hogre profil pa radien det undre hjulet har, desto mer stréicks platen da den "valsas”
mellan de bada hjulen. Undertill pa verktyget finns ett s.k. ’kick wheel” (”sparkhjulet.”) Det
ar med hjdlp av detta man stiller avstandet mellan ”stiden.” Hur mycket platen kommer att
strickas #dr beroende av avstanden mellan hjulen, platens tjocklek och vilken typ av metall
som “valsas.”

Nir metallen passerar mellan hjulen uppstar en blank linje som kallas for “track”

(spar.”) Mingden av spar och det monster sparen skapar avgor at vilket hall platen stricks
och kan alltsa genom att korsa tidigare gjorda spar astadkomma dubbelkrokningar.
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1, Ovre hjulet har en plan yta och ir fast monterat.
2,3, 4, Undre hjulen har olika radier och &r utbytbara.
5, Stillratt for hojning/ sdnkning av det undre hjulet




Det &r av stor vikt att vilja rétt radie pa det undre hjulet till rdtt moment. Som tumregel kan
sdgas att man ska ha sa flack radie pa det undre hjulet som platens form medger. Ett hjul med
mindre radie tenderar att sjunka ner i platen betydligt mer dn ett hjul med flack radie vid
samma hjultryck. Darfor kan det vara bra att borja forma platen med ett hjul med mycket
radie for att mot slutet dverga till ett flackare.

Ovre hjulet.

/
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Exempel pa olika radier pa det undre hjulet.
Hir kan man se hur ett hjul med olika radier paverkar platen.
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Hir nedan ér en illustration for hur platen formar sig vid olika typer av spar. (den streckade
linjen vid bild 5 och 6. visar att sparet dr pa den motsatta sidan av platen.) Det ir efter denna
princip jag utgatt ifran nar jag bearbetat platen i det engelska hjulet.
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Jag startade mitt projekt helt enkelt med att prova pa och bekanta mig med verktyget/det
engelska hjulet. Detta for att se hur det betedde sig och for att 6va upp en slags kénsla for
metoden.

Ganska snart insag jag att det hela inte skulle leda nagon vart om jag inte hade en konkret
plan eller ritning att folja. Detta resulterade i att jag valde att gora ett foremal i ett vad jag
tyckte, lagom format. (ca 130 x 90 x 45 cm) Vad det gillde svarigheterna sa hade jag
bokstavligen talat ingen aning, men sag detta som en utmaning. Jag resonerade att eventuella
svarigheter far 16sas vart efter som de kommer.

Ritning, fatolj.

Mitt mal med projektet var och &r att tillimpa metoden i ett sammanhang. Att utnyttja de
mojligheter som verktyget ger och att applicera det formsprak det engelska hjulet ger pa ett
bruksforemal. I det hir fallet, en soffa/fatolj.

Hir foljer en beskrivning hur jag har gjort.
Processen kan delas in i1 foljande fem steg

1. Tillverka en lamplig mall/stomme.

2. Fundera ut var eventuella delningar ska vara & tillverkning av pappers mallar.
3. Grovformning av platen.

4. Formning med det engelska hjulet

5. Eventuellt svetsa/foga samman delarna.



1. Det forsta som maste goras innan man kan sitta igdng och jobba med pléten r att gora en
mall, forslagsvis i trd. Eller om den ska anvéndas i konstruktionen exempelvis av stalror.
Eftersom jag i mitt fall maste ha en biarande stomme till konstruktionen sa har jag valt att gora
det senare alternativet. Alltsa en stomme i 15 mm fyrkantsror.

Skiss till tristomme Stommen till min fatolj.

Anledningen till varfér man gor en stomme &r att man under arbetets gang maste ha en mall
att prova platens form emot. Ju fler “segment” stommen bestar av desto mer noggrannhet och
toleranser kriavs av mig som hantverkare vid det engelska hjulet. I gengélld sa far man en mer
exakt form. Har man en for gles mall sa blir det l4tt sa att man genar mellan tva “segment”.
Dvs. att platen inte stricks/formas i den utstrackning som skulle behtvas eftersom det &r 1att
att ta den kortaste vigen mellan tva strackor/segment.

Efter att man gjort mallen/stommen sa &r det dags att bestimma hur platarna ska delas. Detta
kan liknas vid en skridddares arbete med att skira till tyget innan det sys. Nér det géller platens
delning sa finns det nagra saker man maste viaga fér och emot varandra. Om man viljer att
gbra manga sma bitar sa dr fordelen 4r att man kan hantera bitarna pa ett enkelt sitt i det
engelska hjulet. Nackdelen blir istollet att kan man att fa problem senare om/nér alla bitarna
ska svetsas samman.

Viljer jag istéllet viljer att tillverka delarna i sa stora delar som mojligt sa géller det omvénda,
niamligen att platarna blir tunga och otympliga att handskas med, samt svara att forma. Men
nér det vil dr klart sa slipper man onodigt svetsarbete.

Alltsa dr det rekommenderat att forsoka ldgga delningarna pa sa sitt att man jamnar ut
svarigheterna med formningen pa ett lampligt sétt. Det Ionar sig ofta att, i stillet for att gora
en svar och en litt del, gora tva medel svara delar.



Exakt var man ska ldgga delningarna dr omojligt att sdga. Hir nedan illustreras delningens
principer.

1. enklast att tillverka (Att féredra.) Man jamnar ut svarigheterna med tre bitar som sedan svetsas samman
2. mycket svar att tillverka men man far en svetsfog mindre.
3. Delningen ligger fel da den hogra delen blir nist intill omgjlig att tillverka.

2. Nér man borjar mita upp delarna sa gor man forslagsvis mallar av papper. Dessa mallar gor
att man far en snabb uppfattning om delarnas storlek, var platen ska krympas/strackas etc. (Se
punkt 3.) Man har ju ocksa kvar mallarna om det vid ett senare tillfélle skulle bli aktuellt att
gora fler kopior.

Berikning av utbredningen med hjilp av en :“ Utbredningen i aluminium.
pappers mall.

Nir man gor en sadan hir mall blir det ocksa extra tydligt var materialet ska formas. Pa bilden
ovan ser man tydligt var papperet ligger om lott och det dr hér som platen maste krympas.
Alternativet dr alltsa att stricka platen ddr pappret inte ligger om lott.



3. Nir man sedan sitter i gdng med formningen av platarna s kan det ibland, beroende pa
hur mycket platen ska formas, bli nédvindigt att i borjan av arbetet, grovforma platen.

Hair har man tva alternativ. Antingen sa stricker man materialet eller sa krymper man det.
Ofta dr det en kombination av bada dessa metoder man anvénder sig av och man kan pa sa
sitt astadkomma en hyfsad form pa ett relativt snabbt sitt.

Strickning gar oftast till pa sa sitt att man med en hammare slar fran insidan av platen mot
exempelvis en sandséck eller annat 1ampligt underlag. Genom att vilja olika typer av
hammare sa stricks platen i olika grad. Anviander man en stalhammare sa striacks platen mer
dn om man anvinder en hammare av plast eller tra.

Grovformning med hjélp av strickning med kulhammare mot sandséck.

Krympning idr en lite mer komplicerad process. Har giller det att fa materialet att ”smilta
samman’ och komprimeras. Till sin hjidlp har man hir oftast ett verktyg s.k. krympgaffel.
Man borjar med att gora vecka platens kanter med hjilp av krympgaffeln in mot formens
centrum. Dessa veck ska man sedan med hjélp av en hammare sla ihop. (Forslagsvis med en
trd hammare nir det giller aluminium.) Pa detta sétt kan man fa metallen att komprimeras.
Detta resulterar i att plat tjockleken okar pa det stélle dir det dr krympt. Vilket kan stilla till
problem vid ett senare skede nidr man gar 6ver med det engelska hjulet, som ju har ett fixerat
avstand mellan de bada hjulen.

mpgaffel. Veckning av platen med krymgaffel.



Hir nedan illustreras vad som héinder vid krympning. Jag har mitt ytterstrickan pa platens
bortre kant, innan krympning och efter krympning. Jag har med krympgaffeln gjort sju veck
som jag sedan slar samman med en trd hammare. Hér kan man se att jag slar uppe pa vecken,
pa sa sitt far jag platen att komprimeras och resultatet blir att platens yta krymper.

3. Efter krympning 81.5 cm

Nir man krymper aluminiumplat sa dr det ofta nodvéndigt att tvinga fast platen mot
underlaget. Detta for att hindra platen fran att glida isdr i vecket da man slar pa den. (bild2.)

Man viljer ofta att borja med nagon av dessa alternativ; krympning eller strickning. Detta
eftersom formning endast med det engelska hjulet oftast dr en alldeles for langsam process.
Nackdelarna med krympning/strackning &r att det l4tt blir djupa mérken i platen efter den
omilda behandlingen samt att det &dr en relativt okontrollerbar metod. Det dr dirfor viktigt att
gora krympning och strickning i ett tidigt skede sa att man har mojlighet att réta ut
ojamnheter i platen och finjustera formen efterat med det engelska hjulet,



4. Nir man kommit sa hir langt ér det dags att borja jobba med det engelska hjulet.

Under arbetets gang med det engelska hjulet har jag pa olika sitt tagit 1ardom av olika misstag.
Dessa misstag dr sa manga att jag inte har nagon riktig koll pa allt, men i huvudsak sa har det
handlat om nagra visentliga saker. Eftersom jag jobbar i aluminium sa har jag forsokt att gora
delarna sa stora som mdjligt, for att undvika onodigt svetsarbete i ett svar svetsat material.
Detta resulterade i att jag i borjan forsokte gora delarna till formen i endast tva delar (en
oversida och en undersida.) Vilket skulle visa sig helt omgjligt eftersom platarna helt enkelt
blir for stora och tunga att handskas med

klippning av 6verskott

Sa hir langt kom jag innan jag gav upp.

Det var efter detta forsok som jag anade att det var vikigt att gora formen i flera delar. Jag
resonerade att ndsta forsokt, efter att ha provat tva delar. Borde bli fyra. I det forsta formnings
forsoket hade jag dnnu inte borjat med att forsoka krympa platen, all formning hittills hade
skett endast med det engelska hjulet.



”Utsléitnin’ av mirken efter krympning
i det engelska hjulet.

Att tillverka delarna i fyra bitar gick betydligt mycket bittre. Hér har jag anvédnt mig av
krympning vilket underléttar en hel del.

Trots att detta forsoket gick mycket léttare dn det tidigare sa hade jag stora problem dven men
sa hir pass ”sma” delar. Forklaringen verka vara att jag har bestamt mig for att gora en for
avancerad form. Hade jag valt att T.ex. forma ett klot i fyra delar sa hade storleken inte varit
nagra problem. Men jag har valt att gora en ellipsform och det dr dér svarigheten ligger,
nidmligen i den stédndiga fordndringen i radier som ellipsformen har.



Tvirsnitt pa ellipsformens successiva forindring i radier.

Nista steg maste darfor bli att 1dgga delningen pa ett sadant stille att kan styra formen pa ett
mer kontrollerat sitt. Jag har hir bestdmt mig for att gora ytterligare delningar. Nu 4r formen
uppe i tolv delar, fyra ovan/undersidor och atta sidostycken.

Hér nedanfor visas steg for steg hur jag tillverkade den vinstra ovansidan.

1. pappersmall 2. veckning.

3. krympning. 4. Efter "utjamning” i engelska hjulet.
ry



Efter att man har tillverkat alla tolv delarna till fatéljen, sa dr nista steg att passa ihop bitarna
infor svetsningen. Det ér egentligen hir allt sitts pa prov. Det giller att bitarna i detta pussel
passar sa bra som mdojligt och hir kommer stalrorsstommen till anvindning som mall och som
fixtur vid svetsningen.

Bortfilning av svetsfogen.
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Jimna till svetsfogen i oiet engelska hjulet.

5. En sak som ir oerhort noga #r att svetsa sa att svetsen brinner igenom. Forst svetsade
jag forsiktigt eftersom jag ville slippa att slipa svetsfogen pa insidan av platarna. Detta med
tanke pa att jag efter svetsningen skulle kunna jdmna till ojamnheter med det engelska hjulet.
Resultatet blev att svetsarna blev for klena och sprack nir jag jimnade ut dem med det
engelska hjulet. Nir jag sedan svetsade med genombrinning sa fick jag visserligen slipa bort
ojamnheter pa svetsfogens insida, men svetsarna var mycket mer hallfasta och klarade den
omilda behandlingen i det engelska hjulet.

Andra problem som uppstar efter det att man svetsat ihop delarna ir att det séllan dr hundra
procent passform. Det kan skilja nagra millimeter hir och dir. Detta &r i regel inga problem
men blir det for manga delar i samma konstruktion sa finns det en risk att dessa millimetrar i
slutdndan, nér delarna har svetsats samman, stiller till med problem. Nir man bearbetar
delarna var for sig, innan svetsningen, sa jobbar man in spinningar i platarna. Efter
svetsningen, ndr man jamnar till ojimnheter som oundvikligen uppstar efter bearbetning och
svetsningen sa kommer de olika delarnas spianningar att paverka varandra. Darfor 4r det
viktigt att inte ga pa for hart med det engelska hjulet nér vil bitarna ér ihop svetsade.



For mig har detta resulterat i att jag har fatt borja om fran borjan ett antal ganger och jag &r i
skrivande stund inte firdig med alla delar till fat6ljens form. I fallet med min form sa maste
delarna ha en mycket god passform. Detta beror i storsta delen pa att locket i uppfillt lige
exakt maste passa och vikas ner i den fatoljens underdel. Och det 4r med denna del jag haft de
storsta problemen. Men det dr samtidigt tack vare detta val som jag har lirt mig mycket om
hur det engelska hjulet fungerar.
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1. Slipnng av insidas svetsfog

9 b Tk
4. Locket dr utskuret. 5. Utjamning av svetsfogen pa locket 6. Locket passar... inte sa bra.

Efter problemen med lockets passform (bild 6.) sa har jag borjat pa ett nytt. Som man kan se
pa bild 4. Sa ir locket delat pa mitten. Detta dr, har jag markt, ofta ett problem eftersom det
ar svart att forma platen enda ut i kanterna. Darfor dr det viktigt att ta till extra material (10
cm.) dir sadana problem kan uppsta.

Problem att forma locket dnda ut till kanten.




Jag har darfor beslutat att gora ytterligare forsok med locket. Den hir gangen tillverkar jag
lockets ovansida i ett stycke och sidostyckena i tre separata delar. Jag forsokte forst att gora
sidostyckena i tva delar (Se bilderna 1-4 nedan.) Men eftersom locket &r sa pass osymmetriskt,
nu nér det &r snett bort- kapat fran underdelen sa blev det for svart. Jag beslutade jag mig

alltsa for att gora tre delar. Det enda jag forlorar pa detta dr att jag tvingas gora en svetsfog
extra, vilket i det hir fallet inte borde vara nagra problem. Jag har hir valt att gora sa att
delarna ”gar upp” sa langt som mdojligt mot ovansidan. Detta for fa ner storleken pa den
Oversta biten och att slippa kimpa med en for tung och otymplig del.

4. Och efter mer bearbetning.



Men efter att ha jobbat med dessa bitar sa insag jag, som sagt, att det var alldeles for
komplicerat. Sa det var till bak till ruta ett med sidostyckena.

Hir har jag redan gjort dndbitarna till sidostyckena (forst grovformade och sedan bearbetade i
det engelska hjulet.) Och det dr dags for mitten biten. Jag har som vanligt gjort en pappers
mall.

Grovformning. Finishen efter det engelska hjulet.



Sedan ir det dags for lockets ovan del. Detta dr den svaraste delen av dem alla. I vanlig
ordning sa &r det forst tillverkning av pappersmall. Sen #r det formning av platen. Jag har den
hdr gangen valt att inte hamra nagonting alls pa platen utan bestamt att helt och hallet gora all
formning i det engelska hjulet. Detta dr pga. Att jag tror att det kommer att ge mig mer
kontroll och dverblick pa vad som hiander. Nackdelen ir att det kommer att ta mycket langre
tid dn om jag forst valt att grovforma platen, Nir man borjar med sa hér pass stora delar sa ér
det vildigt svart att till en borjan se om det 6verhuvudtaget hander nagonting alls med formen.
De forsta timmarna upplevs som att ’det hir kommer aldrig att g&” Men det dr bara att
fortsitta, rdtt var det &r sa borjar det likna nagot.

Alla delarna till locket klara. Allt ihop svetsat och slipat.

Det ér sa hir langt jag kommit hittills. Om jag i nuldget ska dra nagra slutsatser om det
engelska hjulet sa tycker jag att det dr ett verktyg som overtraffar min férvintan och jag inser
hur anvindbart detta redskap kan vara for formgivare och konsthantverkare. Vad det giller
svarigheter sa dr det en hog inldrnings troskel. Vissa stunder har jag tinkt att det hir ar det
svaraste jag nagonsin gjort. Andra ganger har jag haft full kontroll. Svarighetsgraden ligger i
vilken form man vill astadkomma. Vill man t.ex. ”Bara” vilva en yta sa behovs ingen
forkunskap alls. For en nyborjare kommer det formodligen att kdnnas ovant samt vara svart
att styra platen dit man vill, men bara man kommit 6ver den troskeln sa gar resten ganska litt.
Hur som helst &r det en i grunden enkel metod. Men som alla hantverk nist intill om&jlig att
forklara eftersom det handlar sa mycket om kénsla.



