Fisa de documentare
Tndreptarea semifabricatelor

Definitie: Indreptarea este operatia tehnologica de inlaturare a deformatiilor permanente
ale semifabricatelor prin actiunea unor forte exterioare.

Deformatiile permanente apar din urmatoarele cauze:
- transportul necorespunzator al pieselor si semifabricatelor;
- depozitare necorespunzatoare;
- manevrare gresita;
- tratament termic de célire aplicat gresit.

Semifabricatele supuse operatiei de indreptare pot fi urmatoarele:
- table, tevi, bare, sarme, profile

Aplicarea operatiei de indreptare este influentatd de urmatorii factori:
- natura materialului;
- dimensiunile semifabricatelor;
- temperatura la care se face indreptarea.

Metode de indreptare

* dupa natura efortului dezvoltat:

- indreptare manuala;

- indreptare mecanica.

* dupa temperatura:

- indreptare la rece;

- indreptare la cald.

* dupa tipul loviturilor aplicate:

- cu lovituri dese si usoare;

- cu lovituri rare si puternice;

- prin provocarea momentului de Tncovoiere.

Tndreptarea manuali se aplici semifabricatelor cu plasticitate buni, de grosimi mici si
mijlocii.

indreptarea mecanici se aplica pentru semifabricate de grosimi mai mari care necesita forte
de deformare mai mari.

In cazul semifabricatelor de dimensiuni mari si cu plasticitate redusi se recomandi
indreptarea la cald. Tn acest mod, capacitatea de deformare plastica creste, iar fortele necesare
deformarii se reduc (de 10 ori). Incilzirea semifabricatelor se face in domeniul forjabilitatii metalelor.
Tndreptarea la temperaturi inferioare determina aparitia fisurilor.

In cazul unor temperaturi la limita maxima pot si apard modificari de structura.

Indreptarea cu lovituri dese si usoare se aplica pieselor cilite si a semifabricatelor din aliaje
moi.

Indreptarea cu lovituri rare si puternice se aplica semifabricatelor cu plasticitate mai redusa si
de grosimi mai mari.

Indreptarea prin provocarea momentului de incovoiere se aplicd atunci cand se cautd si se
evite prezenta deformatiilor la strivire.

Sculele si dispozitivele utilizate la indreptare sunt:

Placa de indreptat Se confectioneaza din fonta, suprafata de lucru este plana,

Nicovale Se confectioneaza din otel carbon de calitate.Se utilizeaza pentru indreptarea profilurilor.
Ciocanele Se executa in diverse marimi si greutati (250 g,500 g,1000 g). Ciocanele din otel carbon
de calitate se trateaza termic (recoacere de normalizare). Coada se confectioneaza din lemn de carpen
sau fag fiert. Ciocanele utilizate la indreptarea tablelor subtiri si aliajelor neferoase se confectioneaza
din cupru, alama, plumb sau lemn.



Presele manuale Sunt dispozitive simple utilizate la indreptarea barelor si a profilurilor.

Tndreptarea tablelor

Tabla cu deformare la centru se aseaza cu deformatiile in sus pe placa de indreptat.
Se localizeaza deformatiile si se aplica lovituri de la margine catre centru, lovituri rare si puternice si
apoi, dese si usoare.

Tabla cu deformatii marginale se indreaptd in acelasi mod,dar loviturile sunt dirijate de la
centru catre margini. Loviturile de ciocan se aplica perpendicular pe suprafata.Tablele foarte subtiri
se Indreapta prin tragerea unei placi metalice pe suprafata lor.

Indreptarea pieselor calite
Se aplica lovituri dese si usoare pentru a evita aparitia unor fisuri.
Indreptarea are la baza evitarea aparitiei unor deformatii la strivire.

Indreptarea mecanica

Utilajele folosite la indreptarea mecanica sunt:
* Masina de indreptat cu cilindri;
* Presa mecanica;
* Masina de indreptat si calibrat bare.

Masina de indreptat cu cilindri (de planat) prezinta doud randuri de cilindri asezati in zig-
zag. In timp ce se deplaseaza, materialul este supus Tncovoierii succesive in sensuri diferite,
realizandu-se deformarea plasticd necesara indreptarii.

Se folosesc masini de indreptat cu 7 cilindri, trei cilindri inferiori si patru cilindri superiori.
Cresterea numarului de cilindri determind o precizie sporitd a operatiei de Indreptare.Utilajul se
utilizeaza pentru indreptarea tablelor.

Controlul operatiei de indreptare

Controlul operatiei de indreptare constd in urmatoarele:
- verificarea aspectului suprafetei semifabricatului;
- controlul planitatii;

......

......

sabloane.
Norme de protectie a muncii

Normele de protectie a muncii specifice operatiei de indreptare prevad a fi respectate
urmatoarele reguli:
1. La indreptarea manuala:

ciocanele trebuie sa fie bine fixate pe coada;
fetele ciocanului nu trebuie sa prezinte strivituri, crapaturi.
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2. Laindreptarea mecanica:
inainte de inceperea lucrului, se va verifica functionarea masinii in gol;
materialul nu se introduce oblic in masina si manevrarea lui se face cu multa atentie;
tablele vor fi sprijinite pe cai cu role sau pe capre metalice rezistente;
se interzice urcarea muncitorilor pe table, in timpul rotirii cilindrilor;
este interzisd introducerea mainii intre cilindrii masinii de Indreptat tabla.
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