LACATUSERIE GENERALA

Prof. Adascalirei Marinela

INDOIREA SEMIFABRICATELOR

GENERALITATI.

SCULE S| DISPOZITIVE
UTILIZATE LA INDOIRE.

MASINISI UTILAJE.

{NOLOGII DE INDOIRE.

81. GENERALITATI

DEFINITIE

Indoirea este operatia tehnologica de modificare a formei si dimensiunilor
se- mifabricatelor,fara indepartare de material.

Fig.8.1.1.Masina de roluit



LACATUSERIE GENERALA

Semifabricatele supuse operatiei de indoire sunt:table,bare,tevi,sarme,profiluri.
Metodele de indoire sunt:

% dupa natura efortului dezvoltat:
 Indoire manual3;
= indoire mecanica.

% dupa temperatura:
« indoire larece;
= indoire la cald.
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Fig.8.1.2.Procesul de indoire
Capetele barei permit fixarea in vederea realizarii operatiei de indoire.Ele nu
sunt supuse procesului de indoire.Dupa indoire se constata ca axa de simetrie
(fibra medie deformata) nu-si modifica lungimea.Partea superioara a barei este
solicitata la intindere,iar partea inferioara la compresiune.Fibra medie (axa neutra)
se utilizeazapentru calculul lungimii initiale a semifabricatului.
r- raza de indoire;

a-unghiul la centru.

fibra medie
deformata

Fig.8.1.3.Elemente geometrice
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Raza minima de indoire,rmin depinde de grosimea materialului si de natura

sa.
La realizarea operatiei de indoire se recomanda:
1. Limitarea razei de indoire la valoarea rmin=Kd;
2. Indoirea si se faci dupi o directie perpendiculari pe directia de laminare
a materialului;
3. Precedarea indoirilor repetate,de o incalzire locala la temperatura de
recoacere a materialului;
4. Incélzirea materialului la temperatura de forjare,atunci cand raza de
indoire este sub cea minima;
5. Folosirea unor dispozitive pentru evitarea deformarii materialului in

directie transversala.

8.2. SCULE SIDISPOZITIVE
UTILIZATE LA INDOIRE.

Sculele si dispozitivele utilizate la indoire sunt:
% nicovale;
¢ clocane;
% menghine;
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Fig.8.2.1.Nicovale
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Fig.8.2.4.Presamanuala Fig.8.2.5.Valt pentru roluit

8.3 MASINI SI UTILAJE.

Indoirea mecanici se aplicd pentru semifabricate din categoria barelor, tevi-
lor, tablelor si a profilelor.
Masinile de indoit sunt cu actionare:
e electromecanica;
e hidraulica;
e pneumatica.
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Fig.8.3.1.Masina de indoit table " Fig.8.3.2.Masina de indoit profile

Fig.8.3.3.Masina de roluit(valt pentru roluit) Fig.8.3.4.Presa
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8.4, TEHNOLOGII DE INDOIRE.
8.4.1. TEHNOLOGIA INDOIRII MANUALE

Indoirea manuali a tablelor,barelor,tevilor si profilelor.

Indoirea pe nicovali cu ciocanul se aplicd pentru bare si profile.
Se poate realiza la temperatura mediului ambiant(la rece) sau la cald(in domeniul
forjabilitatii metalelor).
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Fig.8.4.1.1.Indoirea la cald
Se asaza semifabricatul pe nicovala si se aplica lovituri cu cioca-
nul. Echipamentul de protectie este specific domeniului prelucrarilor la cald.

Indoireamanualainmenghinaofera preciziesisiguranta inraportcuindo-
irea pe nicovald.Tabla se fixeaza in menghina intre un coltar si o piesa intermedia-
ra.
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Fi.8.4.1.4.indoirea1a 90° Fig.8.4.1.5.Indoirea barelor

La indoirea tablelor se utilizeaza dispozitive si utilaje cu actionare manuala:

Fig.8.4.1.6. | Fig.8.4.1.7.
Dispozitive utilizate la indoirea tablelor subtiri(fig.8.4.1.6./ fig.8.4.1.7.)
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Fig.8.4.1.8.Indoireatablelor Fig.8.4.1.9.Valt pentru roluit
Pentru piese curbe, tuburi, conducte se poate utiliza valtul pentru roluit.

Schema prelucrarii si rezultatul acestei prelucrari sunt prezentate mai jos:
()

_____

Schema prelucrarii Roluirea tablei
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Indoirea manuali a tevilor trebuie s mentini profilul circular, in sectiune.
Prelucrarea se poate realiza la rece sau la cald.Se utilizeaza dispozitive de indoit
tevi.

Este necesara umplerea tevilor cu nisip uscat, fara impuritati, urmata de pla-
sarea unor dopuri la capetele tevii.In acest mod, se evitii ovalizarea si prezenta
unor cute.

Fig.8.4.1.11.Indoirea tevilor la cald
Indoirea sirmelor
Se aplica pentru a obtine arcuri elicoidale,cilindrice sau conice.Arcurile se
executa prin urmatoarele metode:
» in menghing;
e pe strung;
= cu masina de gaurit.



Fig.8.4.1.12.Confectionarea arcurilor

8.4.2. TEHNOLOGIA INDOIRII MECANICE

Indoirea manuali a tablelor necesiti un efort fizic deosebit,iar productivita-
tea muncii este scizuti.Indoirea mecanici se realizeazi cu urmétoarele utilaje:
- valturi;
= masini de indoit;
e prese mecanice.

Pyt %

Fig.8.4.2.1.Indoirea tevilor Fig.8.4.2.2.Indoirea tablelor
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Fig.8.4.2.4.Masina de indoit Fig.8.4.2.5.Masina de indoit profile

8.5.N.T.S.M.1la INDOIRE.

% Se verifica prinderea fixarea cozii in ciocan si starea acesteia.

% Pentru indoirea la presa se vor respecta normele de securitate specifice pre-
sarii la rece.

% Semifabricatele se vor fixa in dispozitive corespunzatoare.

% Piesele masinilor in miscare vor fi protejate cu aparatori.



