Fabricagetechnieken opdracht 2 periode 3:
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http://www.busschers.nl/toeleverancier/bewerkingen/profielwalsen/

1a: Profielwalsen kan.
1b: Het hoeft niet altijd een ronde doorsnede te hebben.
1c: Er kan niet altijd tot de gewenste diameter gewalst worden zie hieronder.
[image: ]
http://www.busschers.nl/wp-content/uploads/2015/03/Walscapaciteiten-Busschers.pdf

video:
https://www.youtube.com/watch?v=3M6PgbHfyR8
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Kanten breken is een bewerking waarbij je de rand van een plaat afrond.
Dit wordt gebruikt omdat dit belangrijk is voor het aanhechten van verf.

3a: Kralen is het met de hand bewerken van een plaat. Dit doe je meestal met een hamer en een bol, je legt de plaat op de bol en gaat er dan met de hamer op slaan zodat het de vorm aanneemt die je wilt.
3b: Dat je zonder al die grote machines toch metaal kunt bewerken op kleine schaal.

3c: [image: ]



4: Ik denk dat een vierrollenwals precieser is met het buigen als een 3 rollenwals omdat je 1 rol extra hebt waarmee je het metaal bewerkt.
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PROFIELWALSEN

De profielwalsmachines van Busschers walsen onder andere strippen, profielen, balken
en stafmateriaal tot de gewenste maat. De walsrollen zijn vervaardigd uit gehard staal en
voor enkele buisdiameters hebben wij kunststof rollen, waardoor de kans op
beschadigingen sterk afneemt. Elk materiaal kan in principe gewalst worden, zolang het
de over juiste vervormingseigenschappen bezit.
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Wat is kanten breken

Kanten breken is een bewerking waarbij alle contouren aan het product voorzien worden van een
affondradius van maximaal 2 mm. Dit is belangrijk voor het volledig aanhechten van verf of andere
opperviaktebehandelingen. Daamagast is een egale en constante radius vaak gewenst in het kader

van veiligheid en productie eisen van onderdelen, zoals gesteld in de EN 1090 norm




