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Prefata

PREFATA

Lucrarea contine notiuni teoretice de reprezentare si cotare a obiectelor in
desenul tehnic. Aceasta este realizata in patru parti ample: Nofiuni
introductive, Reprezentarea obiectelor in desenul tehnic, Cotarea in desenul
tehnic si Aplicatii. Cartea se adreseaza in special studentilor din anul I de la
specializarile cu profil tehnic din cadrul Universitatii Tehnice din Cluj-
Napoca, cat si tuturor celor care sunt interesati pentru aprofundarea
cunostintelor de desen tehnic cu scopul imbunatatirii comunicarii ingineresti.

In prima parte a lucrarii sunt prezentate detaliat notiunile premergitoare
realizarii desenelor tehnice cu instrumente specifice pe formate standardizate.

Partea a doua cuprinde modalitatile de reprezentare standardizatd a
obiectelor Tn desenul tehnic, fiind exemplificate tipurile de vederi si sectiuni
n piese. Cotarea in desenul tehnic este prezentata in cea de-a treia parte a
lucrarii, evidentiind exemple pentru fiecare tip de cotare. Aceastd parte
prezinta amanuntit si regulile de reprezentare a filetelor realizate pe piesele
mecanice, cat si recomandari pentru reprezentarea si cotarea flanselor.

In ultima parte a lucrdrii sunt prezentate aplicatii rezolvate conform
standardelor de specialitate, piesele desenate contindnd elemente geometrice
variate, cu scopul studierii de catre studenti a diferitelor geometrii de piese.

Prin abordarea unei grafici care utilizeaza culorile la reprezentarea
suprafetelor pieselor se doreste o mai buna intelegere a formei pieselor cat si
a corespondentei proiective a elementelor de pe piese, de catre studenti.
Desenele din aceastd lucrare s-au realizat utilizand softurile SolidWorks si
AutoCAD.

Tin sa aduc sincere multumiri profesionale recenzorilor acestei carti,

Prof.dr.ing. DHC Nicolae Burnete si Conf.dr.ing. Sanda-Mariana Bodea
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pentru ajutorul oferit la recenzia acestei lucrari, contribuind substantial la
imbunatatirea prezentarii materialelor.

De asemenea, doresc sa-i multumesc in mod deosebit pentru sprijinul
permanent, domnului profesor Tiberiu-Stefan Budisan, care m-a indrumat la
elaborarea acestei lucrari.

Tntocmirea acestei lucrdri dupa standardele actuale a fost posibild prin
intermediul conducerii bibliotecii din cadrul Universitatii Tehnice din Cluj-
Napoca, care mi-a pus la dispozitie informatiile necesare actualizate.

Totodatd multumesc familiei pentru suportul permanent din aceasta

perioada!

Autorul



Notiuni introductive

1. NOTIUNI INTRODUCTIVE

1.1. Generalitati

Desenul tehnic reprezintd actul premergator crearii fizice a obiectelor,
facand posibilda comunicarea vizuald dintre proiectant si executant, precum si
modul de functionare al obiectelor sau ansamblurilor reprezentate. Pentru a
intelege mai usor desenele, la elaborarea acestora se utilizeaza simboluri,
unitati de masura, metode de reprezentare, conventii alcatuind astfel un limbaj
vizual care asigurara intelegerea desenului fara ambiguitate. Toate normele si
regulile de reprezentare sunt cuprinse in standarde nationale, care la randul
lor sunt aliniate la nivel international cu scopul unei mai bune comunicari
globale. Necesitatea unei comunicari precise n pregatirea unui document care
reprezintd elemente functionale diferentiaza desenul tehnic de desenul
expresiv al artelor vizuale. Tn inginerie, conceptia unui nou obiect, dispozitiv
sau prototip se concretizeaza si se finalizeazd prin intermediul desenului
tehnic, acesta fiind limbajul universal al inginerilor.

Scopul desenului tehnic este de formare a unei gandiri logice, contribuind
la intelegerea proceselor complexe incad din faza de proiectare si productie,
formand totodata si spiritul de precizie si finete, cat si deprinderea de a lucra
ordonat.

1.1.1.

Clasificarea desenelor tehnice este definitd in conformitate cu standardul
SR ISO 10209-1:2022, unde este prezentata terminologia pentru desenele
realizate pentru diferite domenii de activitate tehnica (fig. 1.1).

Clasificarea desenelor tehnice

Desenul tehnic

I
Dupa

Perspectiva

Dupd sistemul de 1noD¢.]lJLE)lade (Eaucf:tagligg; L Dupa Dupd Lol e
domeniu - C—— N = .- | | destinatie continut ca document
prolecfie Intocmire reprezentari '
Industrial Proiectie Schiti | HDeansamblu| | De studiu | {{De operatie| [ Original |
- ortogonald — - - -
Constructii La scard De piesd | {De executie| H De gabarit | Duplicat |

De detaliu De montaj —I Schemi |
De prospect| [ De releveu |

Fig. 1.1 Clasificarea desenelor tehnice
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In functie de criteriile indicate, clasificarea si definirea desenelor tehnice

se prezintd dupa cum urmeaza:

a) dupa domeniu

desenul industrial - se refera la reprezentareca obiectelor din
constructia de masini, constructii navale, aerospatiale, electrotehnice,
a constructiilor metalice in general;

desenul de constructii — reprezintd constructii de cladiri, lucrari de
arta, lucrari hidroenergetice, cdi de comunicatie etc;

desenul de arhitectura — reprezinta conceptii legate de estetica si
functionalitatea constructiilor, cu accent pe evidentierea elementelor
decorative etc;

desenul de instalatii — cuprinde reprezentarile ansamblurilor sau a
elementelor de instalatii, aferente agregatelor industriale, a
constructiilor etc;

desenul cartografic — descrie reprezentarea regiunilor geografice cu
forme de relief, amenajari terestre, elemente fizice naturale etc;

b) dupa sistemul de proiectie

desenul in proiectie ortogonala — reprezentarea obiectului in una sau
mai multe reprezentari date de proiectii ortogonale pe planele de
proiectie, din care rezulta clar forma si dimensiunile acestuia,
desenul in perspectiva — dat de reprezentarea spatiald a obiectului,
forma si dimensiunile rezultdnd din proiectia axonometricd a
obiectului;

C) dupa modul de intocmire

Schita — desenul Intocmit in limitele aproximatiei vizuale, respectand
forma si dimensiunea aproximativa a obiectului,

desenul la scara — desenul care se traseaza cu ajutorul instrumentelor
de desenare si la care se respecta scara de reprezentare standardizata;

d) dupa gradul de detaliere al reprezentarii

desenul de ansamblu — reprezintd pozitiile relative ale tuturor
reperelor componente, functionalitatea ansamblului;

desenul de piesa — reprezinta toate detaliile geometrice ale piesei, cu
scopul determinarii complete a formei piesei;
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desenul de detaliu — reprezinta doar o parte din piesa intr-o proportie
care sd permita vizualizarea mai clard a acelei parti din piesa;

e) dupa destinatie

desen de studiu — intocmit cu scopul elaborarii desenului final;

desen de executie — desenul realizat la scara standardizata, care
cuprinde toate detaliile cu privire la forma si dimensiunile obiectului
reprezentat si este utilizat la executia fizica a obiectului reprezentat;
desen de montaj — intocmit cu scopul precizarii modului si a ordinii
de montaj a obiectelor unui ansamblu;

desen de prospect — desenul prin care obiectul este prezentat in scop
publicitar;

f) dupa continut

desen de operatie — contine datele necesare unei operatii tehnologice
desen de gabarit — contine conturul obiectului completat de
dimensiunile maxime ale acestuia;

Schema — contine desenul simplificat al obiectului care este
reprezentat prin intermediul simbolurilor specifice domeniului pentru
care este realizat desenul;

desen de releveu — este desenul intocmit dupa o piesa existenta deja;
epura — este desenul care reprezintd rezolvarea graficd a unor aplicatii
de geometrie descriptiva,

grafic — este reprezentarea variatiei unor marimi raportate la alte
marimi;

9) dupa valoare ca document

desen original — este desenul utilizat ca document de baza care contine
semnaturile in original;

desen duplicat — este desenul reprodus dupa desenul original si poate
avea aceeasi valoare ca si desenul original,

copia - este desenul reprodus dupa desenul original utilizand diferite
metode de multiplicare.

1.1.2. Formate standardizate Tn desenul tehnic

Formatul este denumirea colii standardizate de hartie pe care se executd
un desen tehnic. Forma si dimensiunile formatelor uzuale stabilite in
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standardul SR EN 1SO 5457:2009, cu modificarile din ISO 5457/A1:2010,
sunt mentionate in tabelul 1.1.

Identificarea formatelor se face prin notarea acestora cu simbolul format
din litera A, urmata de cifra corespunzatoare marimii formatului. Formatul de
baza ales este A0, din acesta deducéndu-se celelalte formate prin impartirea

formatului mare precedent in doud parti egale dupa o linie trasata paralel cu
latura mica.

Tab.1.1 Dimensiunile formatelor din seria 1ISO A

Simbolul formatului Dimensiuni a x b [mm] Suprafata [m?]

4A0 1682 x 2378 4

2A0 1189 x 1682 2

A0 841 x 1189 1

Al 594 x 841 0,5

A2 420 x 594 0,25
A3 297 x 420 0,125
A4 210 x 297 0,063

Asigurarea asemdandrii formatelor este determinatd de raportul
dimensiunilor a si b, prezentat in proportia urmatoare:
b

a
a b rezulta ca: b = aV2.

N

Acest raport ofera utilizarea optima a formatului pentru desenare si
posibilitatea arhivarii rationale a acestora, conform figurii 1.2.

1 |
|
b/2 ;
s | I b _ ©

|
|
Y |

a

— b —
a) b)

Fig. 1.2 Formatul de desenare
a) dimensiunile formatului; b) raportul dimensiunilor formatului
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Chenarul trasat pe suprafata formatului delimiteaza suprafata utild de
desenare si cea destinata prescriptiilor tehnologice. Acesta se amplaseaza pe
format la o distanta de 10 mm fata de marginea superioara, inferioara dreapta
si la 20 mm fatd de marginea din stanga, unde formatul se va perfora cu scopul
Tndosarierii, conform figurii 1.3.

o (=]
- 10 - 10
20 20 Formate
Format || Ad- A0 ©
A4
Indicator = Indicator
e b

Fig. 1.3 Dispunerea indicatorului pe formatele de desenare

In functie de cerintele de reprezentare a obiectului formatele pot fi asezate
avand ca baza latura mare sau micd a formatului. Elementele de baza si
amplasarea acestora pe format sunt prezentate in figurii 1.4.

b/2 b/2
15 5 50 5 5
w
_[_l =)
11 2 1 3 4 s [ o611 7 1 8 -
A " .
ol
K BJ B
= Repere de centrare 5., H
C / LC
Zona de lucru B
D D)
o :
= B E
? | Indicator [
*I_l L1 [ 2 1 3 1T 34 1 51T 6 1 7 138
4 9
M{imzlum %ontuml formatului
Unghi de decupare

Fig. 1.4 Elementele formatului

Reperele de centrare se recomanda sa fie trasate cu linie continud cu
grosimea de 0,7 mm si sunt amplasate pe format in extremitatile celor doua
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axe de simetrie, depasind cu 10 mm chenarul desenului. Aceste repere de
centrare se deseneaza cu scopul pozitionarii desenului in cazul multiplicarii.

Diviziunile trasate pe format permit localizarea precisa a datelor
privitoare la detaliile de pe desen. Notarea diviziunilor se recomanda sa fie de
sus 1n jos cu majuscule si de la stinga la dreapta cu cifre pe ambele laturi ale
formatului. Diviziunile se traseaza la o distanta de 50 mm, iar distanta ramasa
se adaugi la diviziunile de la colturi. In zona neutra a formatului se traseaza
reperele de decupare, care sunt de forma a doud dreptunghiuri suprapuse cu
dimensiunile 10x15 mm, realizate cu scopul facilitarii decuparii formatului.
Formatele alungite se obtin prin combinarea lungimii a doua formate
asemenea, derivand din formatele de baza alungite: A3.2, A3.1, A3.0, A2.0
si A1.0, conform figurii 1.5.

A0
3

< Al|  AlO|
S A2 | A21]  A20]
=+ I R I

A32] A2 A3.

s | A4 | A3

(o]

210 _| 420 _[594 | 841 _| 1189

Fig. 1.5 Dimensiunile maxime ale formatelor din seria ISO-A si formate alungite

1.1.3. Linii utilizate Tn desenul tehnic

Tipurile de linii sunt realizate din combinarea liniilor de baza, depinzand
si de grosimea acestora. Simbolizarea tipurilor de linii se realizeaza in functie
de numarul de baza al liniei, dupa cum se poate vedea in figurii 1.6.

Num #rul tipului liniei de baza —;

XX.Y.Z

Numarul subtipului liniei * ‘
Numirul de aplicare al tipului de linie

Fig. 1.6 Simbolizarea liniilor

12
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Regulile generale de reprezentare a liniilor la intocmirea desenelor tehnice
sunt stabilite Tn conformitate cu standardul SR EN 1SO 128-2:2022. Tipurile
de linii de baza sunt prezentate in tabelul 1.2.

Tab. 1.2 Tipurile de linii de baza

Nr. tip Denumirea tipului de linie Reprezentarea grafici

01 Linie continua

02 Linie intrerupta | ————
03 | Linie Intrerupta spatiata - - - - - — -
04 | Linie lunga punct -
05 Linie lunga doua puncte —
06 | Linie lunga trei puncte | .. .
07 Linie din puncte

08 Linie lunga intrerupta cu linie scurta -
09 Linie lunga intrerupta cu linie dubla scurta |
10 Linie intrerupta punct |
11 | Linie intreruptd dubla punct —
12 | Linie intreruptd cu doua puncte e
13 Linie dubla intrerupta cu doud puncte e
14 | Linie intrerupta cu trei puncte e
15 Linie dubla intrerupta cu trei puncte S

La codul de identificare a liniilor pentru reprezentare intra si subtipul care
aratd gradul de grosime, dupa cum este prezentat in tabelul 1.3.

Tab. 1.3 Gradul de grosime a liniilor de baza

Nr. subtip Denumirea tipului de linie

Reprezentarea grafica

Linie subtire

Linie groasa

Linie foarte groasa

Forma liniilor prezentate in tabelele 1.2 si 1.3 poate varia, dupa cum se
poate vedea Tn tabelul 1.4. Acest tabel contine doar variatiile liniilor de baza
de tip .01, variatiile celorlalte tipuri de linii (.02 + .15) forma&ndu-se in acelasi

mod.

13
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Tab. 1.4 Reprezentarea variata a liniilor

Denumirea tipului de linie Reprezentarea grafica

Linie continua ondulatd uniform SUVAVAVAVAVAVE

Linie continua spiralatd uniform mm

Linie continud zigzag uniform /\/\/\/\/\/\/\/

Linie continui curba trasata cu mana liberd| — _————_—

1.1.3.1. Dimensiunea liniilor

Latimea liniei trebuie sa fie aceeasi, depinzand de tipul si marimea
desenului tehnic. Seria de grosimi a liniilor pe desenele tehnice este bazata pe
raportul 1: /2 (1 ~:1,4). Astfel, se utilizeaza seria de grosimi: 0,13 mm/
0,18 mm/ 0,25 mm/ 0,35 mm/ 0,5 mm/ 0,7 mm/ 1 mm/ 1,4 mm/ 2 mm/
conform tabelului 1.5.

Tab. 1.5 Reprezentarea grosimii liniilor in ingineria mecanica

Grosimea liniei conform tipului de linie
Grosimea liniei 01.1; 02.1; 04.1; 05.1 01.2; 02.2; 04.2; 07.2
Linie subtire Linie groasa
0,25 0,13 0,25
0,35 0,18 0,35
0,5* 0,25 0,5
0,7* 0,35 0,7
1 0,5 1
1,4 0,7 14
2 1 2
* Grup de linii preferat

1.1.3.2. Tipuri de linii

In cazul reprezentarilor tehnice din ingineria mecanica sunt utilizate cu
precadere urmatoarele tipuri de linii: linia 01, linia 02, linia 04 si linia 05.
Liniile de baza pentru desenele din ingineria mecanica sunt stabilite n
standardul EN 1SO 128-2:2022. Raportul de reprezentare al grosimii liniei
groase fata de linia subtire se alege de 1:2 si se pastreaza la acelasi valoare
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pentru desenarea tuturor proiectiilor piesei de pe formatul de desenare. In
ingineria mecanica se utilizeaza, In mod normal, doar doud grosimi de linii,
iar proportia dintre acestea este prezentata in tabelul 1.5, conform anexei D
din standardul EN 1SO 128-2:2022. Tn tabelul 1.6 sunt prezentate si
exemplificate tipurile de linii de baza, conform anexei E din acest standard.

Tab. 1.6 Tipuri de linii utilizate Tn desenul tehnic

01.1.9 0116 01.14 01.1.19 01.1.10  01.1.8
R2
01.1.1 |
VAR
©
= _ _ 1L _
‘ 17
01.1.2 01.1.8 01.1.5 (M
Nr. linie: 01.1

Descriere linie: Linie continud subtire

01.1.7 Axe scurte

01.1.8 Fundul filetului la suruburi

01.1.9 Inceputul si sfarsitul liniilor de

cota

01.1.10 Diagonalele care indica o
suprafatd plana

01.1.11 Linii de Tndoire pe
semifabricate si pe piesele
prelucrate

01.1.12 Tncadrarea detaliilor

01.1.13 Indicarea detaliilor
repetitive

01.1.14 Linii pentru reprezentarea
pieselor conice

01.1.15 Localizarea elementelor
laminate (ex. tole pentru
transformatoare)

01.1.16 Linii de proiectie

01.1.17 Linii de grila

01.17 01.1.11 01.1.13 01.1.12

B [T
AWI 01.1.15 01.1.16 /\r
—] _ 73 / //

||||.
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Tab. 1.6 Tipuri de linii utilizate Tn desenul tehnic - continuare

Descriere linie: Linie subtire continud ondulata

01.1.18 Axele sistemelor de coordonate

01.1.19 Limite, reprezentate de preferinta de mana ale
vederilor si sectiunilor, partiale sau intrerupte, daca

.. . . X ’ Y
limita nu este un ax de simetrie sau un ax LIS

Descriere linie: Linie subtire continud in zigzag

01.1.20 Limite, reprezentate de preferintd cu instrumente
de desenat ale vederilor si sectiunilor, partiale sau
intrerupte, daca limita nu este un ax de simetrie

sau un ax

Nr. linie: 01.2
Descriere linie: Linie continud groasa.
01.2.1 Muchii vizibile 01.2.6 Linii de continuitate
01.2.2 Contururi vizibile (constructii metalice)
01.2.3 Varfurile filetelor 01.2.7 Linii de separatic a
01.2.4 Limita filetului cu spire complete pieselor turnate
01.2.5 Reprezentari principale in scheme, reprezentate in vedere

harti, organigrame 01.2.8 Linii de sectionare si

sdgeti pentru sectiuni
01.2.3 0124 01.2.2 0125
A I,/ 3 01.2.6
-1 PamEnN
N01.2.1 -

5-4 A-A
0.12.7 : i

H—= (D)}
N\ — — |V .

Nr. linie: 02.1 02.1.2 02.1.1
Descriere linie: Linie intrerupta subtire |
02.1.1 Muchii acoperite L r ] N
02.1.2 Contururi acoperite ) D A G} i
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Tab. 1.6 Tipuri de linii utilizate Tn desenul tehnic - continuare

Nr. linie: 02.2

Descriere linie: Linie intrerupta groasd

02.2.1 Indicarea tratamentului de
suprafatd autorizat (tratament termic)

Nr. linie: 04.1

Descriere linie: Linie punct subtire

04.1.1 Axe

04.1.2 Axe de simetrie

04.1.3 Cercul de divizare al angrenajelor

04.1.4 Cercul purtator al centrelor gaurilor

A
N 04.1.5/ N

04.1.5 Indicarea tratamentului
termic aplicat cu scopul
durificarii suprafetei

04.1.6 Linii de sectiune

04.1.4 04.1.2 04.1.1

Nr. linie: 04.2

Descriere linie: Linie punct groasa

04.2.1 Indicarea suprafetelor (limitate) necesare pentru tratamentul de suprafata
(tratament termic)
04.2.2 Pozitia planelor de sectionare

04.2.2

N

| 04.1.6

/5

04.2.1

— =)

I
E—I

|
T
!
K—I

A-A
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Tab. 1.5 Tipuri de linii utilizate Tn desenul tehnic - continuare

Nr. linie: 05.1

Descriere linie: Linie doud puncte subtire 05.1.5 Piese situate in fata unui

05.1.1 Conturul pieselor alaturate plan de sectionare ’

05.1.2 Pozitiile extreme ale pieselor 05.1.6 Contururi ale executiilor
mobile alternative

05.1.3 Linii ale centrelor de greutate 05.1.7 Contururi ale piesei finite

05.1.4 Contururi initiale Tnainte de formare pe desenul unui semifabricat

05.1.8 Incadrarea campurilor / zonelor particulare
05.1.9 Zone de toleranta proiectata

05.1.10 Axe optice

05.1.11 Indicarea conturului utilizat in procesul mecanic

05.1.12 Conturul indicat al zonelor de referinta

07.2.1

Nr. linie: 07.2
Descriere linie: Linie subtire din puncte

07.2.1 Indicarea zonelor n care tratamentul termic nu este permis
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1.1.4. Indicatorul

Identificarea desenului tehnic este realizata prin intermediul indicatorului,
care este de forma tabelara si este amplasat in coltul din dreapta jos al
formatului, alipit de chenar. Acesta contine informatii in conformitate cu
standardul SR EN 1SO 7200:2009, iar cAmpurile de date se pot grupa in trei
categorii care contin cAmpuri obligatorii sau optionale, astfel:

a) Campuri de date de identificare

Obligatorii: Optionale:

Numar de identificare (unic)
Data editiei desenului

Index de revizie
Numarul de planse

e Numadrul plansei e Cod de limba
b) Campuri de date descriptive

Obligatorii: Optionale:

e Titlu e Titlu complementar

c) Campuri de date de gestiune

Obligatorii: Optionale:

Aprobat (numele persoanei
care aproba documentul)
Autor (numele persoanei
care a intocmit documentul)
Tip document

Departament responsabil
Referent tehnic
Clasificare/Cuvinte cheie
Statut document

Format hartie

Dimensiunile si repartizarea informatiilor In indicator sunt particularizate
de fiecare institutie In parte, astfel indicatorul propus pentru plansele realizate
in cadrul Universitatii Tehnice din Cluj-Napoca este prezentat in figura 1.6.

180
10 30 40 25 30
Desenat | Nume Prenume [Semnatural . o
Verificat | Nume Prenume [Semnitural Data Material |~
Scara UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUI-NAPOCA |S .
=} -@- Denumire desen =i
Format Numdr de inregistrare desen

Fig. 1.6 Indicatorul pentru Universitatea Tehnica din Cluj-Napoca
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1.1.5. Plierea formatelor

Documentatia tehnicd de produs se arhiveaza in mape, dosare sau plicuri.
Pentru manipularea mai usoara a planselor, mapele sunt dimensionate la
nivelul unui format A4, astfel, plansele de dimensiuni mai mari necesita
plierea. Regulile de pliere a planselor desenelor tehnice sunt descrise in
standardul SR 74:1994. In prima etapa formatele mai mari decat A4 se pliaza
pe directii perpendiculare pe baza formatului, dupa care pe directii paralele
cu baza formatului, pana formatul ajunge la dimensiunile formatului A4,
avand indicatorul vizibil in pozitia normala de citire, iar fasia de indosariere
neacoperiti. In cele ce urmeazi se prezinti grafic modul etapizat de pliere al
formatelor A3 si A2 utilizate in cazul aplicatiilor la desen tehnic. In figura 1.7
este prezentat modul etapizat de pliere al formatului A3 in cazul in care acesta
este pozitionat orizontal.

L 1
H : : e
o
ol
A3
Indicator
= = 190
420

Fig. 1.7 Etapele de pliere a formatului A3 pozitionat orizontal

In situatia in care formatul A3 este utilizat in pozitie verticala plierea
acestuia respectd indicatiile din figura 1.8.

105
— -—

= I

('S
—_—
420
/ 4

&

|
297

A3

Indicator

!
Ll=1=|, 190 | \
7 \

Fig. 1.8 Etapele de pliere a formatului A3 pozitionat vertical
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Formatul A2 pozitionat orizontal se pliazd conform indicatiilor din figura
1.9, iar operatia de pliere se realizeaza in ordine crescatoare dupa cifrele
indicate pe format.

_105_
= i
4 M

i s
., i 3 5 V
- A2 ||° &

[ Indicator

TR A R “\“"%

Fig. 1.9 Etapele de pliere a formatului A2 pozitionat orizontal

Tn figura 1.10 este prezentata plierea formatului A2 pozitionat vertical
conform indicatiilor grafice. Indosarierea planselor se poate realiza utilizand
fasia de indosariere sau prin aplicarea unei benzi adezive perforate.

105_

[

i
2
4 V
i 2 V
) 3 1
- 5 W
° A2

=l =__ 1%
420

Fig. 1.10 Etapele de pliere a formatului A2 pozitionat vertical

1.1.6. Scari numerice de reprezentare in desenul tehnic

Reprezentarea obiectelor pe desenele tehnice se executa la scara pentru o
vizualizare cat mai corecta si proportionala a dimensiunilor acestora. Raportul
dintre dimensiunile liniare masurate pe desen si dimensiunile reale ale
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obiectului reprezinta scara de reprezentare. Desenele tehnice pot fi intocmite
prin utilizarea a trei tipuri de scdri, conform SR EN ISO 5455:1997,
prezentate in tabelul 1.6. Scara de desenare se alege in raport cu dimensiunile
obiectului de desenat, de complexitatea acestuia si de dimensiunile
formatului. Notarea scarii pe desenele tehnice se poate face in indicatorul
desenului in spatiul aferent scdrii de reprezentare in cazul in care toate
proiectiile desenului sunt desenate la aceeasi scard sau in indicator si pe desen
daca sunt detalii sau sectiuni executate la alta scara.

Tab. 1.6 Scari de reprezentare in desenul tehnic

Scari standardizate de reprezentare a obiectelor
Scara reala 11
Scara de micsorare 1:2-1:5-1:10-1:20 — 1:50 — 1:100 — 1:200, etc.
Scara de marire 2:1-5:1-10:1-20:1-50:1, 100: 1

Tn figura 1.11 este reprezentat un surub cu cap hexagonal in cele trei scari
de reprezentare si detaliu.

D

__\L_y/_ B |

———

i

a) scara 2:1 b) scara 1:1 c) scara 1:2

D(2:1)

R2 o
O =)
(o)}

]

d) detaliu marit

Fig. 1.11 Reprezentarea obiectelor la scara
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1.1.7. Scrierea in desenul tehnic

Desenele tehnice ale obiectelor sunt completate cu notatii si indicatii
despre materialele utilizate, dimensiuni, procedee tehnologice etc. Indicarea
acestora pe desenele tehnice se realizeaza utilizand caractere grafice stabilite
in standardul SR EN 1SO 3098:2008, care contine cinci parti, dupa cum
urmeaza:

e cCerinte generale;

e alfabetul latin, cifre si semne;

e alfabetul grec;

e semne diacritice si semne particulare in alfabetul latin;

e Scrierea asistata de calculator.

Scrierea caracterelor in desenul tehnic se poate face dupa doua moduri:

e sScrierea verticala — caracterele grafice sunt perpendiculare pe linia

orizontala, ca in figura 1.12, a;
e scrierea inclinata — caracterele grafice sunt inclinate spre dreapta la un
unghi de 75° fata de orizontala, ca in figura 1.12, b.

J

22/14 h
22/14 h

—
[

b) scrierea inclinata

Fig. 1.12 Scrierea Tn desenul tehnic

Iniltimea scrierii se stabileste in raport cu marimea si complexitatea
desenului, iar indltimea literelor si a cifrelor poate avea valorile: h = 1,8; 2,5;
3,5; 5; 7; 10; 14; 20. Tipurile de scriere utilizate pe desenele tehnice sunt
urmatoarele:
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e scrierea tip A — este recomandata la completarea elementelor
formatului si a indicatorului, iar grosimea liniei de scriere este egala
cu h/14;
e scrierea tip B — este utilizata in mod curent cu grosimea liniei de
scriere egala cu h/10;
e scrierea tip C — este utilizata la realizarea desenclor asistate de
calculator.
Dimensiunile elementelor caracteristice scrierii in desenul tehnic sunt
prezentate in tabelul 1.7.
Tab. 1.7 Elementele caracteristice ale scrierii
Raportul de reprezentare

Elementul caracteristic

Tip A TipB
Inaltimea scrierii h (14/14)h (10/10)h
Inaltimea literelor mici (10/14)h (7/10)h
Distanta dintre doud caractere alaturate (2/14)h (1/10)h
Distanta intre cuvinte (6/14)h (6/10)h
]r?alins(tjir;‘i[a minimd dintre liniile de bazd a doua (20/14)h (10/14)h

Distanta dintre linia de baza pentru indici si linia

de baza a randului (3/14)h (2/10)h
Distanta dintre linia de bazd pentru exponenti si

linia de baza a randului (8/14)n (6/10)h
Grosimea liniei de scriere (1/24)h (1/20)h

Tn cazul scrierii cu indice sau cu exponent pe desen, dimensiunile acestora
sunt egale cu jumatate din dimensiunea pe care le au acele litere sau cifre pe
desen, dar nu mai mici de 2,5 mm, fig. 1.13.

_ W10

b) cuexponent

a) cuindice

Fig. 1.13 Scrierea cu indice si exponent
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2. REPREZENTAREA OBIECTELOR 1IN DESENUL
TEHNIC

2.1. Reprezentarea in proiectie axonometrica

Dezvoltarea continud a interconexiunilor tehnice la nivel mondial este
sustinuta de evolutia softurilor de reprezentare graficd, care faciliteaza
reprezentarea tridimensionala a obiectelor. Intelegerea formei piesei intr-0
manierd mai clard si mai rapida se poate realiza prin trasarea proiectiei
axonometrice a piesei. Aceasta proiectie axonometrica a piesei completeaza
desenul in proiectie ortogonald a acesteia si se recomanda ca pozitia proiectiel
axonometrice sd corespundd in raport cu planul ortogonal principal de
proiectie ales. Reprezentarile axonometrice in desenul tehnic sunt realizate in
conformitate cu regulile stabilite in SR EN ISO 5456-3:2009, unde sunt
recomandate trei moduri de reprezentare axonometrica a obiectelor:

a) reprezentarea axonometricd izometrica
b) reprezentarea axonometrica dimetrica
C) reprezentarea axonometrica oblica

Normele si regulile de reprezentare stabilite in standardul SR EN ISO
5456-3:2009 trebuie sa fie aplicate conform SR EN ISO 128:2020 pentru
toate tipurile de desene tehnice.

2.1.1. Reprezentarea in proiectie axonometrica izometrica

Reprezentarea in proiectie izometricd a pieselor este cea mai utilizatd
metodd de proiectie axonometricd in desenul tehnic. Cele trei axe de
coordonate OX, OY, OZ, prezentate in figura 2.1, a si planele de proiectie
formeaza trei unghiuri egale, hexaedrul reprezentat avand toate fetele
inclinate ca planul de proiectie, conform figurii 2.1,b.

Dimensiunile de reprezentare a piesei pe cele trei axe axonometrice
corespund scdrii reale de reprezentare (1:1), iar unghiurile dintre axe au 120°.
Reprezentarea piesei dupd aceasta modalitate va da o imagine axonometrica
marita a obiectului de 1,225 ori. Lungimea axelor elipsei reprezentata pe cele
trei fete ale hexaedrului sunt a;= 1,225 si b1=0,71s, dupa cum se poate observa
n figura 2.1,b. Fiecare din cele trei fete ale obiectului reprezentat are aceeasi
importantd vizuald In cazul reprezentdrilor axonometrice. Se recomanda
evitarea cotdrii obiectelor pe reprezentarile axonometrice, iar in cazul in care
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este necesara cotarea, se vor utiliza regulile si exemplele de cotare pentru
proiectiile ortogonale, conform SR EN 1SO 129-1:2014 si SR EN 1SO 5456-
3:2009, dupa cum se poate vedea in figura 2.1c, in care este prezentat un
exemplu de cotare a unei piese reprezentate in proiectie axonometrica
izometrica.

Fig. 2.1 Reprezentarea axonometrica izometrica

2.1.2. Reprezentarea in proiectie axonometrica dimetrica

In situatia in care vederea unui obiect de reprezentat prezinti o importanta
principald se utilizeaza reprezentarea in proiectie axonometrica dimetrica a
obiectului respectiv. Scara de reprezentare este 1:1 pe axele OY si OZ, iar pe
OX este 1:2, conform figurii 2.2, a.

Fig. 2.2 Reprezentarea axonometrica dimetrica
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Reprezentarea obiectelor in desenul tehnic

Hexaedrul drept cu cercuri inscrise pe fete cu dimensiunea unghiului
a=7°, p=42° este reprezentat in figura 2.2, b, iar exemplul unei piese cotate si
reprezentate axonometric izometric este prezentat in figura 2.2, c.

2.1.3. Reprezentarea in proiectie axonometrica oblica

In cadrul acestei metode de reprezentare planul proiectiei este paralel cu
un plan de coordonate si cu fata obiectului reprezentat, a carui proiectie
ramane la aceeasi scard. Axele OX si OZ sunt trasate la un unghi de 90° intre
ele, iar directia axei OY si scara acesteia sunt arbitrare.

2.1.3.1. Reprezentarea in proiectie axonometrica cavaliera

Planul de proiectie ales este cel vertical, iar proiectia celei de-a treia axe
de coordonate este aleasd prin conventie la :
45°, raportat la celelalte doud axe, iar scarile
de reprezentate pe cele trei axe de proiectie
sunt Tntotdeauna identice. Hexaedrul drept se
reprezintd in proiectii axonometrice cavaliere ) -
speciale conform figurii 2.3. Avantajul acestei  / ) S
modalitati de reprezentare este ca se deseneaza | |
si se coteazd usor, iar dezavantajul este ca se
creeazd distorsiuni a proportiilor piesei
raportat la directia celei de-a treia axe de
coordonate.

Fig. 2.3 Reprezentarea
axonometrica oblica

12

W

NG
7
24
30

a) b) c)

Fig. 2.4 Reprezentarea axonometrica cavaliera

Reprezentarea obiectelor In proiectie axonometrica cavaliera (cabinet) se
deosebeste de axonometria cavaliera speciald prin diferenta ca pe cea de-a
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treia axa de proiectie scara de reprezentare este 1:2, obtinandu-se astfel o
reprezentare mai armonioasa a obiectului, dupad cum se poate observa in
figura 2.4, c. Un hexaedru drept cu cercuri desenate pe fetele sale este
reprezentat in figura 2.4, b, unde se observa ca cercul trasat pe fata principala
este in marime reala, iar cercurile de pe celelalte doud fete sunt reprezentate
deformat, de forma unei elipse cu axa mare a>= 1,06s si axa mica b,= 0,33s.

2.2. Reprezentarea in proiectie ortogonala

Forma si dimensiunile pieselor se pot determina utilizand reprezentarea in
proiectii ortogonale, conform normelor din standardului SR EN ISO 5456-
2:2009. Notarea si denumirea vederilor in desenul tehnic este prezentatad in
tab. 2.1 Tn conformitate cu directiile de observare prezentate in fig. 2.5.

Tab. 2.1 Notarea vederilor

Vedere Notarea vederii
Vederea din fata A
Vederea de sus B
Vederea din stanga C
- a) fata piesei
Vederea din dreapta D
Vederea de jos E
Vederea din spate F

b) spatele piesei

Fig. 2.5 Directii de observare a piesei

Proiectiile ortogonale ale pieselor din spatiu sunt reprezentate pe planele
de proiectie perpendiculare intre ele, formand triedrul tridreptunghic.
Reprezentarea obiectelor in desenul tehnic se realizeaza in numarul minim de
proiectii in care forma si dimensiunile sa fie complet definite. In cazul in care
obiectul are o formd mai complexa, acesta se va putea reprezenta ortogonal
pana la sase proiectii, din sase directii de proiectare. Pentru o intelegere mai
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usoard a modalitatii de dispunere a proiectiilor putem considera piesa
introdusa intr-un “cub imaginar de proiectie”, pe fetele caruia se vor proiecta
vederile piesei. Planul de proiectie principal este dat de directia A, iar in urma
desfasurarii cubului de proiectie, cele sase vederi se vor reprezenta pe planul
de proiectie principal, conform figurii 2.6.

Fig. 2.6 Desfasurarea plani a cubului de proiectie — metoda de proiectie E

Proiectiile ortogonale ale piesei vor rezulta in urma desfasurarii cubului,
conform figurii 2.7, iar vederile astfel obtinute se vor nota cu litere mari.

Fig. 2.7 Dispunerea proiectiilor dupa metoda europeana de proiectie
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Pe desenul tehnic final al obiectului, vederile obtinute se vor amplasa
conform figurii 2.7 si nu se vor nota. De asemenea, nici muchiile imaginare

ale cubului nu se vor reprezenta pe desen, dupa cum se poate vedea in figura
2.8.

Fig. 2.8 Proiectiile ortogonale finale ale piesei — metoda europeana

La reprezentarea desenului de piesa se recomanda desenarea doar a trei
proiectii: vederea din fata, vederea din stanga si vederea de sus, n cazul in
care este Indeajuns pentru ca obiectul sd fie complet definit. Proiectia
principala a piesei se alege in functie de pozitia de functionare a acesteia si
astfel incat sa cuprinda cat mai multe detalii de forma si dimensiunile piesei
sa fie complet definite. Piesele care pot fi utilizate in orice pozitie de
functionare, cum sunt: suruburi, arbori, stifturi, axe, tije, etc., se vor
reprezenta in pozitia de prelucrare. Dispunerea proiectiilor in desenul tehnic
industrial se realizeaza in doud metode, in functie de proiectia principald a
piesei:

e metoda de proiectie a primului triedru - metoda europeana (E)

e metoda de proiectie a celui de-al treilea triedru - metoda americana

(A)

Simbolul grafic utilizat pentru indicarea metodei de reprezentare este
alcatuit din proiectia principala si proiectia laterald a unui trunchi de con, dupa
cum se poate vedea in figura 2.9.

Metoda americana de proiectie se utilizeaza doar la cererea beneficiarului,
caz in care simbolul grafic aferent metodei se indicd in zona de informatii
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suplimentare a indicatorului. Armonizarea dimensiunilor simbolurilor grafice
si a indicatiilor complementare utilizate pe desenul tehnic al obiectului se
poate indeplini utilizand dimensiunile din tabelul 2.2.

o

a) metoda E b) trunchi de con ¢) metoda A

Fig. 2.9 Simbolul grafic de reprezentare a metodelor de proiectie

Tab. 2.2 Dimensiuni ale simbolurilor grafice

Inaltimea cifrelor si a Grosimea liniei . .

. . . . . . Lungimea s1
majusculelor (si/sau de tipar | simbolurilor grafice,d | .. L.
o e diametrul extremitatii
si diametrul extremitatii mici . . . L
’ . ’ Grosimea liniei scrierii, d | mari a conului, H

a conului), h
3,3 0,35 7
5 0,5 10
7 0,7 14
10 1 20
14 1,4 28
20 2 40

Daca pe desen nu exista nici o notatie care sa indice metoda de proiectie
de realizare a desenului se subintelege ca a fost realizat dupa metoda
europeand. Reprezentarea proiectiilor ortogonale ale obiectului dupa metoda
americana de proiectie se realizeaza dupa metoda prezentata in figura 2.10.

Fig. 2.10 Desfasurarea plani a cubului de proiectie — metoda de proiectie A
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In cazul metodei de proiectie americand obiectul de reprezentat este
pozitionat in triedrul 11l (in spatele planelor de proiectie pe care obiectul este
proiectat ortogonal).

Vederile piesei Tn raport cu vederea principala “A”, se formeaza prin
rotirea fetelor cubului in jurul axelor comune pana acestea se suprapun peste
planul proiectiei principale (suprafata desenului), conform figurii 2.11.

Fig. 2.11 Dispunerea proiectiilor dupd metoda americana de proiectie

De asemenea, ca si pentru proiectia europeand, desenul final al piesei
contine vederile piesei fard notarea acestora si fard muchiile fictive ale
cubului imaginar, dupa cum se poate vedea in figura 2.12.

Fig. 2.12 Proiectiile ortogonale finale ale piesei - metoda americani
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2.2.1. Reprezentarea vederilor in desenul tehnic industrial

Vederea este definitd ca reprezentarea in proiectie ortogonald a unui
obiect nesectionat. Normele de reprezentare a vederilor in desenul tehnic
industrial sunt prezentate in SR EN ISO 128-3:2022. Criteriile de clasificare
a vederilor sunt prezentate in figura 2.13.

Vederi
[
| \
Dupi directia de proiectie Dupi proportiain care se face reprezentarea
* Y L
Vedere obisnuiti Vedere completa Vedere locali
Y Y
Vedere particulara Vedere partiala

Fig. 2.13 Clasificarea vederilor

Pentru intelegerea mai usoarda a desenelor tehnice, la reprezentarea
vederilor obisnuite sau inclinate, nu este obligatoriu ca piesa sa fie
reprezentatd complet, fiind permisd reprezentarea particulard/partiala a
vederii sau reprezentarea doar a unui element de pe vedere. Cand este necesar,
vederea inclinatd poate fi rotitd in raport cu orientarea normald, acest fapt
fiind indicat prin simbolul alcatuit din numele vederii, sageata curbata care
indica sensul rotiri si unghiul la care se roteste proiectia, dupa cum se poate
observa in figura 2.14.

vedere partiala din

directia A vedere partiali rotiti

Fig. 2.14 Reprezentarea vederilor particulare/partiale
Portiunea reprezentatd a piesei este limitata cu linie subtire ondulata sau
linie subtire zigzag. Vederea completd cuprinde reprezentarea obiectului in

totalitate, conform figurii 2.15. Daca nu se creecaza ambiguitate, se poate
efectua o vedere locala, care poate fi realizata in loc de vederea completa a
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piesei, ca in figura 2.16. Acest tip de vedere se deseneaza cu linie continua
groasd fiind legata cu linie punct subtire de vederea principala. Metoda de
reprezentare a vederii locale este conform reprezentarii proiectiilor in cel de-
al treilea triedru, indiferent de metoda de proiectie dupa care este executat
desenul.

Fig. 2.15 Vedere obisnuita Fig. 2.16 Vedere obisnuit:i

2.2.1.1. Reguli de reprezentare a vederilor in desenul tehnic

Forma plana a suprafetelor prismatice se reprezinta in vedere prin trasarea
cu linie subtire a diagonalelor suprafetei, conform figurii 2.17.

B3 o3

a) reprezentarea suprafetelor prismatice b) reprezentarea suprafetelor
interioare prismatice exterioare

)

C) reprezentarea suprafetelor laterale ale unui trunchi de piramida

Fig. 2.17 Reprezentarea suprafetelor prismatice

In unele cazuri, in care proiectia piesei este de lungime mare, iar
reprezentarea acesteia in totalitate este imposibild se admite reprezentarea
portiunii necesare pentru definirea formei piesei. Portiunea de piesa
reprezentatd este limitata de o linie continua subtire ondulatd sau de o linie
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rectilinie n zig-zag. Pe desenul piesei se va utiliza un singur tip de linie,
conform figurii 2.18.

=\ 16 =

a) b)

Fig. 2.18 Reprezentarea vederii intrerupte

Cand o parte a piesei este observatd urmand o directie oblica, aceasta
poate fi consideratd ca o directie principald, dar numai pentru portiunea in
cauzi a piesei. In acest sens se evitd o reprezentare distorsionatd a piesei.
Directia de observare si vederea partiald se vor indica prin aceeasi litera mare,
conform figurii 2.19, a.

a) Reprezentarea inclinati/partiala b) Reprezentarea tridimensionali

Fig. 2.19 Reprezentarea vederii inclinate

Cu scopul simplificdrii sau pentru a economisi spatiul alocat pe formatul
de desenare, o vedere care este simetricd in raportat la axa verticala si/sau la
axa orizontald, poate fi reprezentati doar printr-o fractiune din vedere. In
acest caz, pe axele de simetrie (la extremitatile acestora) se traseaza doua linii
perpendiculare (simbolul de simetrie), conform figurii 2.20.

Fig. 2.20 Reprezentarea vederilor cu elemente simetrice
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Conturul primitiv al unui obiect inainte de prelucrare poate fi reprezentat
cu linie intreruptd doud puncte subtire ca 1n figura 2.21.

a) reprezentare ortogonali b) reprezentare tridimensionala

Fig. 2.21 Reprezentarea in vedere a conturului primitiv al piesei

Daca o piesa contine doua sau mai multe vederi identice, acest lucru poate
fi specificat pe desen cu mentiunea “component simetric”, Sau Cu sageti de
referinta si majuscule, conform figurii 2.22.

Al
R

b) Reprezentarea

a) Reprezentarea piesei cu vederi identice .. . <
tridimensionala

Fig. 2.22 Reprezentarea piesei cu vederi identice

In unele cazuri, reprezentarea componentelor aliturate intr-un ansamblu
poate fi utila. Muchiile piesei invecinate se vor desena cu linie subtire doua
puncte, iar acestea nu trebuie sa ascunda elementele principale ale desenului,
conform figurii 2.23.

In situatia proiectiilor sectionate, componentele invecinate nu sunt
hasurate. Evidentierea formelor interioare ale unei piese din material
transparent se deseneaza ca in cazul in care aceasta ar fi opaca, iar detaliile
interioare se vor arata prin realizarea de rupturi, ca in cazul pieselor metalice,
conform figurii 2.24.

Ondulatiile, striatiile, canelurile, sau perforatiile de pe suprafata pieselor

se pot reprezenta partial sau complet cu linii continue groase, ca in figura
2.25.
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""" 1
.
_ _ ,,JL,-J,
— ,
/;
Fig. 2.23 Reprezentarea piesei Fig. 2.24 Reprezentarea pieselor
Tnhvecinate transparente

= %

a) Striatie in x b) Striatie longitudinala

Fig. 2.25 Reprezentarea suprafetelor striate

Elementele identice de pe suprafata unei piese, care apar in mod regulat,
se pot reprezenta print-un singur element, iar pozitionarea celorlalte prin
intermediul axei de simetrie, ca si in figura 2.26, a. In cazul in care elementele
nu sunt dispuse simetric, suprafata acestora este reprezentatd printr-0 linie
continua subtire, conform figurii 2.26, b si c.

o

a) b) c)

Fig. 2.26 Reprezentarea elementelor identice

In cazul inclinarii usoare a suprafetelor conice sau piramidale, sau a
curburilor usoare care pot fi reprezentate clar, se traseaza proiectia celei mai
mici grosimi, ca in figura 2.27.

Liniile de indoire, in cazul pieselor de tabla, se pot reprezenta pe vederea
desfasurata prin trasarea cu linii continue subtiri, ca in figura 2.28. In cazul
reprezentdrii conturului piesei pe desenul unui semifabricat, acesta se va trasa
cu linie doud puncte subtire, conform figurii 2.29.
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a) b)

Fig. 2.27 Reprezentarea incliniirii usoare

—\J

Fig. 2.28 Reprezentarea liniilor de Tndoire Fig. 2.29 Conturul piesei pe
desenul unui semifabricat

Pozitiile extreme ale componentelor din cadrul unui ansamblu sunt
reprezentate cu linie doua puncte subtire, conform fig. 2.30.

Fig. 2.30 Pozitiile extreme ale componentelor mobile

2.2.2. Reprezentarea sectiunilor in desenul tehnic industrial

Normele si regulile de reprezentarea a sectiunilor in desenul tehnic
industrial sunt descrise in standardul SR EN ISO 128-3:2022, respectand
normele si regulile prezentate in standardul SR EN ISO 5456-2:20009.
Sectiunea este reprezentarea proiectiei rezultate in urma tdierii obiectului cu
o suprafatd fictiva plana, cilindrica sau in trepte si indepartarea imaginara a
partii de piesa situatd intre observator si suprafata respectivd. Conturul
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interior al piesei se traseaza cu linie continud groasa, fiind reprezentat ca si
muchii reale vizibile, dupa cum se poate vedea in figura 2.31.

Sectionarea obiectelor se realizeaza cu scopul vizualizarii formei
interioare a obiectului, grosimi peretilor, diferite detalii etc. Urma suprafetei
de sectionare este reprezentata pe planul perpendicular pe care se proiecteaza
sectiunea si este numitd traseu de sectionare, trasat cu linie lunga punct
subtire de tip 04.1.6, iar la extremitati cu linie lunga punct groasa de tip 04.2.2
si este notat cu litere majuscule din alfabetul latin, cu o dimensiune de
aproximativ 1,5+2 ori mai mare decat dimensiunea textului de la cote.
Directia de proiectie a sectiunii este determinatd de doua sageti dispuse la
extremitatea liniei care arata traseul de sectionare, fiind pozitionate paralel cu
baza formatului. Literele care numesc sectiunea pot fi pozitionate langa
sageata sau deasupra acesteia.

Fig. 2.31 Realizarea procesului de sectionare

Sectiunea obtinutd se noteazd cu aceeasi literd, ca si a traseului de
sectionare scrisd de doua ori, acestea fiind despartite de cratimd, dupa cum se
poate vedea in figura 2.31.
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2.2.2.1.Clasificarea sectiunilor

Reprezentarea sectiunilor pe desenele tehnice urmareste principiile si
normele de reprezentare prezentate in SR EN ISO 128-3:2022. Sectiunile se
pot clasifica in functie de patru criterii, prezentate in organigrama din figura
2.32.

1. Dupa modul de reprezentare al sectiunii pe desen

Dupa modul de reprezentare al sectiunii pe desen, acestea se clasifica dupa
doua criterii: sectiune propriu-zisa si sectiune cu vedere.

Clasificarea sectiunilor

Modul de reprezentare Pozitia planului de Forma suprafetei Proportia in care se face
al sectiunii sectionare fata de de sectionare reprezentarea desenului

planul orizontal
A i || [
v
Propriu-zisa L -
| Verticald | | Orizontali |
L
[N ey [ — =
S
—=| Suprapusi
Transversala
!
Longitudinala
. o

Fig. 2.32 Clasificarea sectiunilor

a) Reprezentarea sectiunii propriu-zise

In acest caz se prezinta doar figura rezultati in s )
urma intersectiei piesei cu un plan sau mai multe
plane de sectionare. Un exemplu de sectiune propriu-
zisd este prezentat in figura 2.34, unde se poate
observa sectiunea rezultatd in urma sectiondrii cu

planul B. Pentru o intelegere mai usoard a modalitatii
de sectionare, in figura 2.33 este prezentata proiectia .

tridimensionald a piesei si modalitatea de sectionare _ .
Fig. 2.33 Realizarea

cu planele A si B. sectiunilor
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b) Reprezentarea sectiunii cu vedere

Reprezentarea sectiunii cu vedere indica in plus si conturul elementelor
geometrice situate in spatele planului de sectionare, dupd cum se poate
observa sectiunea rezultatd in urma intersectari cu planul A din figura 2.34.

Fig. 2.34 Reprezentarea sectiunii propriu-zise si cu vedere

La randul lor, sectiunile propriu-zise se clasificd dupa cum urmeaza:

e Sectiunea propriu-zisa obisnuitd, prezentata in figura 2.34, este acel
tip de sectiune care este reprezentatd In afara conturului proiectiei
sectionate, rezultdnd Tn urma intersectari obiectului cu planul B si este
dispusa conform SR ISO 128-3:2022, anexa D;

%
Zh
\
\

Fig. 2.35 Reprezentarea sectiunii obisnuite

e Sectiunea propriu-zisa suprapusd, reprezentatd in figura 2.36, este
suprapusa peste vederea respectiva si se traseaza cu linie de tipul 01.1,
conform SR EN ISO 128-2:2022;

e Sectiunea propriu-zisa deplasata, poate fi reprezentata de-a lungul
traseului de sectionare, in exteriorul proiectiei respective, conform
figurii 2.37.
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e Sectiunea propriu-zisd intercalatd este reprezentatd in intervalul de
ruptura dintre cele doua parti ale vederii, conform figurii 2.38.

NN\ i

AN\ | I
NN\

a) b)

c)

Fig. 2.36 Reprezentarea sectiunilor suprapuse

L— (=259

Fig. 2.37 Reprezentarea sectiunilor Fig. 2.38 Reprezentarea sectiunilor
deplasate intercalate

2. Dupa pozitia planului de sectionare fata de planul orizontal

In functie de pozitia planului de sectionare fati de planul orizontal,
sectiunile se clasifica dupa trei criterii: verticald, orizontald si inclinata.
a) Sectiunea inclinata se poate reprezenta in conformitate cu traseul
indicat, sau rotita, cu indicarea simbolului care marcheaza rotatia,
conform figurii 2.39;
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b) sectiunea verticala rezulta in urma sectiondrii obiectului cu un plan
paralel cu planul vertical de proiectie, iar traseul de sectionare este
indicat pe proiectia orizontala a obiectului, conform figurii 2.40;

C) sectiunea orizontald rezultd in urma sectionarii obiectului cu un plan
paralel cu planul orizontal de proiectie, iar traseul de sectionare este
indicat pe proiectia verticala a obiectului, conform figurii 2.41.

A-A

Pozitia normala Pozitia rotitd

Fig. 2.39 Reprezentarea sectiunilor inclinate

A-A
% :
e Nz
Fig. 2.40 Sectiune verticala Fig. 2.41 Sectiune orizontala

Sectiunile orizontale si verticale se clasifica la randul dupa cum urmeaza:

e sectiunea /ongitudinala rezulta In urma sectiondrii obiectului cu un
plan care contine axa principald a acestuia, sau este paralel cu aceasta,

43



Scurtu lacob-Liviu

conform figurii 2.42. Se poate observa ca in cazul sectionarii acestei
piese nervurile sectionate longitudinal nu se hasureaza;

e Sectiunea fransversala rezultd In urma sectiondrii obiectului cu un
plan perpendicular pe axa principala a obiectului. In figura 2.43 este
prezentat axonometric un arbore drept in trepte, ale carui tronsoane
sunt sectionate transversal (fig. 2.44 si 2.45). Sectiunile longitudinala
si transversala pot fi identificate pe piesa din figura 2.46.

A-A

= -
i T
T
| | |
=1l Lo __._.@}__
\ |
T _— | y
\
| | |
- ' —
i — !
i | !
Fig. 2.43 Arbore drept Fig. 2.44 Reprezentarea sectiunilor transversale
pentru sectionare deplasate prin tronsoanele arborelui
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C
Ao 2 c-C D-D
B A-A = ! i
B-B . i =__,;,,,_‘
il I I N i
@oct]] =
. | \ B
- | !
A= ;
B C-'i D"'

Fig. 2.45 Reprezentarea sectiunilor transversale obisnuite prin tronsoanele
arborelui

-
-

| B-B

B
. |
N
Jr { —+
E—i

-

NN
NN

\J_'TA

|
Fig. 2.46 Sectiune transversala si longitudinala in piesa

3. Dupa forma suprafetei de sectionare

Tn raport cu forma superfetei de sectionare, acestea se clasifici in sectiune
plana, franta, in trepte ti cilindrica.

e sectiunea plana rezultd in urma sectionarii cu un plan. Modul de
realizare a sectiunii plane este prezentat in figura 2.47;

e sectiunea frdnta rezultd Tn urma sectiondrii din doud sau mai multe
plane consecutiv concurente cu un unghi diferit de 90°, conform
figurii 2.48. In prima etapa planele de sectionare intersecteazi piesa,
apoi portiunea piesei dintre plane si observator este inldturatd in cea
de-a doua etapa. In reprezentarea ortogonald a sectiunii se poate
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observa cd nervura este rabatuta pe planul vertical si este reprezentata
in vedere pe proiectia sectiunii.

Fig. 2.47 Modul de realizare a sectiunii plane

Tn figura 2.49 este prezentata sectiunea frdntd cu trei plane intr-un obiect
curbat. Se poate observa pe vederea care contine traseul de sectionare ca
schimbarea traseului de sectionare este marcata de trasarea unor segmente de
linie groasa.

A-A

;;///////

Z//////

Fig. 2.48 Realizarea sectiunii frante cu doui plane care se intersecteaza

46



Reprezentarea obiectelor in desenul tehnic

. — 4

Q =

Al

Fig. 2.49 Reprezentarea sectiunii frante cu trei plane care se intersecteaza

La piesele cu geometrie mai complexa, pentru a fi usor de urmarit, in
locurile de schimbare a traseului se poate nota si litera care marcheaza numele
sectiunii. La desenul realizat de mana in cazul sectiunii in trepte la trecerea
de la un plan de sectionare la altul alaturat, liniile de hasura se traseaza decalat
intre ele, fara schimbarea directiei sau distantei dintre ele (fig. 2.50).

VENE

AT—@ :

-1,

Fig. 2.50 Reprezentarea sectiunii frante cu trei plane care se intersecteaza

e Sectiunea in trepte este formata din doua sau mai multe plane paralele,
legate intre ele cu plane perpendiculare pe planul de proiectie al
sectiunii, dupa cum se poate vedea in figura 2.51 modul de creare al

acestui tip de sectiune.
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Fig. 2.51 Sectiune frinta cu doui plane care se intersecteaza

In cazurile cand traseul de sectionare este partial in exteriorul piesei, nu
este necesara indicarea acestuia cu linie punct subtire, dupa cum se poate

observa in figura 2.52.
A A-A
I

A

_._(?_ | B

Fig. 2.52 Traseul de sectionare partial in exteriorul piesei
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4.

Sectiunea cilindrica rezultd in urma sectiondrii obiectului cu o

suprafata de forma cilindrica (fig. 2.53).

Sectiunea astfel obtinuta se

reprezintd desfasuratd pe planul de proiectie, iar alaturat notarii
sectiunii se indicad simbolul de sectiune desfasuratd, care este
reprezentat dintr-un cerc tangent la un segment de dreapta terminat cu

0 sageata.

Dupa proportia in care se face reprezentarea desenului
a) sectiunea completa este in cazul in care ntregul contur al piesei

este In contact cu planul de sectionare,

AA QO

conform figurii 2.54

W
NN

Y

V
/]

7

. \
! !
I—K K—I

Fig. 2.53 Sectiune cilindrica

b) sectiunea partiala este realizatda in general in cazul pieselor pline,
sau cand este necesara reprezentarea unui detaliu care nu este
evidentiat in celelalte proiectii. Sectiunea partiald este delimitata
de restul piesei printr-o linie ondulata subtire (fig. 2.55).

A-A

Y NN

T @ __Q _ ®__

| fa

Fig. 2.54 Reprezentarea sectiunii complete intr-o piesa
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C) Sectiunea combinatd cu vederea piesei este consideratd un caz
particular al sectiunilor partiale care se pot aplica la piesele de
forma simetrica.

v

a) b)

Fig. 2.55 Reprezentarea sectiunii partiale intr-o piesa

Conform figurii 2.56 se poate observa ca sectiunea este delimitata de
vedere prin axa de simetrie a piesei. In cazul pozitionirii piesei pe verticala,
vederea piesei se deseneaza in partea stdnga a axei piesei, iar sectiunea in
partea dreapta. Cand piesa este pozitionatd pe orizontald, partea superioara a
piesei se va reprezenta In vedere, iar partea inferioara in sectiune. Acest tip
de sectiune prezinta avantajul ca pe o singura proiectie se ofera informatii
despre forma exterioara si interioara a piesei, reducand semnificativ timpul
de realizare al desenului piesei.

a) b) )

Fig. 2.56 Reprezentarea sectiunii combinate pentru un racord
a) sectiunea axonometricd a unui racord; b) sectiune combinati verticala;

C) sectiune combinati orizontala.
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2.2.2.2. Conventii de baza pentru reprezentarea sectiunilor in
desenul tehnic

Standardul EN ISO 128-3:2022 prezinta sase metode de reprezentare a
sectiunilor, astfel: prin hasurare, prin umbrire si innegrire, prin supra
ingrosare a conturului, prin innegrirea sectiunilor la piesele de grosime mica,
lasarea unei distante intre piesele sectionate innegrit si prin reprezentarea
materialelor specifice. In domeniul mecanic cele mai utilizate tipuri de hasuri
sunt prezentate in tabelul 2.3.

Tab. 2. 3 Tipuri de hasuri

: Reprezentarea . Reprezentarea
Materialul P . . Materialul P . N
conventionala conventionala
Metal / /\a Lichid =
Materiale | . s A
. K 5y Sticla %% % % A \o
nemetalice %% %%y

Lemn
. o R s
sectionat Pamant

transversal

Lemn Bobine,

. v ~ o -
sectionat > é infasurari
longitudinal electrice

In desenul tehnic, reprezentarea conventionald a zonelor sectionate din
piese se realizeaza prin intermediul hasurilor. Hasurarea suprafetelor metalice
sectionate se face cu linii subtiri de tipul 01.1, specificate in standardul SR
ISO 128-2:2022. Liniile de hasura se traseaza inclinate, paralele intre ele si
echidistante, avand un unghi de 45° fata de liniile de contur sau fata de liniile
de simetrie ale rupturilor sau sectiunilor.
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Regulile de hasurare pentru sectiunile din piesele mecanice sunt
prezentate in tabelul 2.4.
Tab. 2. 4 Tipuri de hasuri
e toate sectiunile unei piese, care se afla pe acelasi desen, se
hasureaza cu liniile de hasura inclinate n acelasi sens si cu aceeasi
distanta ntre ele;

e daca piesa are parti inclinate la 45° fata de linia de contur, inclinarea
liniilor de hasura se face la 30° sau la 60°, astfel incat acestea sa nu

fie paralele cu muchiile;

e liniile de hasura se intrerup in dreptul

suprafata sectiunii;

|
A
I
cotelor sau a prescriptiilor intalnite pe 5——\/—3

e suprafetele si sectiunile se pot evidentia cu  §
linii continue supra ingrosate;

e 1n cazul suprafetelor mari, hagurarea poate
fi limitata la o portiune de-a lungul
conturului suprafetei;

e umbrirea poate consta intr-un
model sau 0 innegrire totala a
suprafetei.  Distantele  dintre
puncte se aleg proportional cu
marimea suprafetei umbrite;

e sectiunile cu latime micd, pot fi reprezentate prin innegrire
completd. Intre sectiunile componentelor alaturate trebuie sa
ramanad un spatiu liber de minimum 0,7 mm,;

=P
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Tab. 2. 4 Tipuri de hasuri- continuare

A-A

0,7 min.

e la sectiunile sau rupturile in ansambluri de piese, hasurarea
componentelor se efectueazd prin utilizarea de linii orientate In
directii diferite (opozitie) si a distantei diferite intre ele, de la un

reper la altul,
N
i
25 L 1 ). Y
AN 10 LA
NN e O >
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Tab. 2.4 Tipuri de hasuri- continuare

e hasurarea pieselor reprezentate
axonometric  trebuie  realizata
conform SR EN ISO 5456-3:2022,
liniile de hasura trasandu-se la un
unghi de 45° in raport cu axele de
proiectie si contururile sectiunii;

[7])

L0

z
[7

e cand se doreste evidentierea planelor paralele cu planele de
proiectie, hasurile se traseaza paralel cu axa de coordonate

proiectata.

7
N N\

Y N\

N, N
N N
N N,
X' \O

v
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3. COTAREA IN DESENUL TEHNIC
3.1 Generalitati

Cotarea in desenul tehnic reprezinta operatia de Inscriere a dimensiunilor
si a detaliilor specifice a unui obiect desenat. Scopul cotdrii este de a facilita
intelegerea formei si a dimensiunilor reale ale obiectului pentru ca acesta sa
fie realizat fizic. Aceasta include indicarea masurilor exacte, a tolerantelor, a
unghiurilor si a altor specificatii relevante, respectand standardele
internationale pentru precizie si claritate In comunicarea tehnica.
Caracteristica care determind marimea unei piese, distanta dintre doua
suprafete, distanta dintre piesele unui ansamblu sau distanta dintre doua
subansambluri se numeste dimensiune. Dimensiunile sunt exprimate prin
simboluri standard recunoscute pe scara larga in timpul operatiei de cotare
pentru a oferi mai multe detalii pe care desenele grafice sau reprezentarile nu
le pot oferi 1n intregime. Astfel, dimensiunile ajuta la descrierea unui obiect
in mod clar si complet. Indiferent daca se intocmesc desene sau modele de
piese (manual, sau prin sisteme CAD, trebuie sa se urmeze standardele
acceptate pe scard larga sau universal pentru dimensionare (cu scopul de a
face informatiile din desenul tehnic usor de inteles pentru orice utilizator). Tn
desenul tehnic, operatia de cotare se efectueaza conform regulilor stabilite Tn
SR I1SO 129-:2014.

Pe desenele tehnice se Tnscriu doud tipuri de dimensiuni, astfel:

e dimensiunile nominale - rezultate in urma procesului de proiectare
sau cercetare,
e dimensiunile efective - rezultate in urma masurarii obiectului

Cotarea unui obiect trebuie sd determine cu precizie toate dimensiunile
necesare intelegerii formei, a functionarii si a executiei obiectului. Cota este
reprezentata de valoarea numerica a dimensiunii elementului indicat pe desen.
Toate informatiile cu privire la dimensiuni trebuie sa fie complete si indicate
direct pe desen, facand exceptie situatia in care informatiile sunt specificate
intr-o documentatie conexa. Pe desenele tehnice fiecare element este cotat o
singura data, exceptie fiind situatia cand se aplica cote auxiliare, trasate cu
scopul intelegerii mai usoare a formei piesei. Unitatile de masura standard
utilizate in desenele tehnice si documente includ unitati metrice in milimetri
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si unitati de masura in toli (inch). Cele mai multe tari, printre care si Romania
folosesc sistemul metric sau sistemul international de unitati (SI), care este
cel mai raspandit sistem de masurare la nivel global, exceptie facand SUA,
Regatul Unit si alte tari din Commonwealth.

3.1.1 Elementele cotarii

Elementele cotarii care se disting la reprezentarea grafica a cotarii unui desen
sunt prezentate in figura 3.1 si anume:

1. linie de cota 6. linie de referinta
2. valoarea cotei 7. punct de origine
3. extremitatea liniei de cota 8. simbol

4. linie ajutatoare 9. litera de referinta
5. linie de indicatie

o

Linie de referinta .
— — Valoarea cotei
Linie de indicatie

2x 45° 2 x 45°

Simbol tip filet

]
2
| ~5

& [ ‘\C} 3 Z
H |} @ D
2 : T (2:1) Linie de cota
Linii ajutdtoare e~y
12 15 10| 18 26 Q W ;
57 \ Extremitatea liniei =)

- = | <
\ 121 : de cotd
Punct de origine k Linii de cotd

Ry

Mi4
I

\
34
P24
TM 8)

AN

Fig. 3.1 Elementele cotarii

3.1.1.1 Liniile de cota

Liniile de cotd se traseaza conform EN ISO 128-2:2022 si sunt linii
continue subtiri de tip 01.1.2, iar deasupra acestor se inscriu valorile cotelor.
Pe desenele tehnice, aceste linii se traseaza astfel:

e paralel cu liniile de contur a proiectiei piesei, la o distantd minima de 7
mm fatd de acestea sau intre doua linii de cota paralele, conform figurii
3.2,

e sub forma unui arc de cerc cotat in cazul dimensiunilor unghiulare (fig.
3.2, b), sau linia de cota este un arc de cerc, (fig. 3.2, ), care indica
lungimea arcului;
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¢ linia de cotd indica cotarea razelor generate de la centrul geometric al
arcului (fig. 3.2, ¢), cota care indica dimensiune razei;

950

a) b) c)

Fig. 3.2 Trasarea liniilor de cota

e cu varfurile de sdgeata intoarse si cu prelungiri, daca spatiul este limitat,
(fig. 3.3), la cota diametrului gaurilor;

e reprezentare in intregime Tn cazul elementelor reprezentate intrerupt in
vedere, conform figurii 3.4;

e se recomanda ca intersectiile liniilor de cota sa fie evitate, dar in cazul in

care nu este posibil acest lucru, acestea trebuie reprezentate fara
intrerupere (fig. 3.5).

24 10
4 % N7
s o %
2x P8
28
18 13
44
Fig. 3.3 Trasarea liniilor de cota Fig. 3.4 Cotarea elementelor lungi
50 15
O ) \) .~
O =
40
53 13

Fig. 3.5 Trasarea liniilor de cota intersectate
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Sunt cazuri in care liniile de cota pot sa aiba o singura extremitate, astfel:

e indicarea cotelor diametrelor, limitate la o singura extremitate (fig.
3.6);

e reprezentarea combinatd a pieselor, (fig. 3.7);

M 24
@3(244 ?80 @10

D65 I

D16 47 I

! |

| | b | |
| V/‘ \ _' -

T | |
D24 1
| 77
@40 !
i
Fig. 3.6 Cotarea diametrelor printr-o Fig. 3.7 Cotarea elementelor pe
singuri extremitate piesele reprezentate combinat

e celementul de referinta pentru cotare nu este pe desen, nefiind necesara
indicarea acestuia (fig. 3.8);
o referintele la grilele de pe desenele de constructii (fig. 3.9);

Fig. 3.8 Cotarea razelor mari Fig. 3.9 Cotarea desenelor in coordonate

3.1.1.2 Valoarea cotei

Valoarea cotei se inscrie pe desen cu caractere care au 0 dimensiune
suficient de mare pentru asigurarea lizibilitatii desenului, iar pentru scrierea
acestora se recomanda scrierea de tip B, conform standardului 1SO 3098-
1:2015. Valorile cotelor se amplaseaza, astfel:
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&
(5
s

SEONE
% )

paralel cu linia de cotd, centrat, deasupra acesteia si astfel incat sa nu
fie intersectate sau separate de orice alta linie, ca Tn figura 3.10;

in cazul liniilor de cota oblice, valoarea cotei trebuie sa fie orientata
conform figura 3.11, a;

valorile unghiurilor trebuie sa fie orientate ca in figura 3.11, b, c;

D14
@20
@28

2

20

I\

10 | _10

32

35

a) b)

Fig. 3.10 Tnscrierea valorii cotelor

o
@

a) b) c)

Fig. 3.11 Pozitiile valorii cotelor

Avand in vedere geometria piesei, pozitia valorilor cotelor necesita uneori
adaptarea diferitelor cazuri particulare, astfel:

daca spatiul este limitat, valorile cotelor se pot amplasa deasupra
prelungirii liniei de cota, dincolo de una din extremitati (fig. 3.12);
dacd distanta este prea scurtd pentru ca valoarea cotei sa fie Inscrisa
intre liniile ajutatoare, aceasta se va nscrie pe o linie de referinta
legata de linia de cota prin intermediul unei linii de indicatie (fig.
3.12);

dacd spatiul nu permite Inscrierea paralel cu linia de cota a valorii
cotei, acesta se poate inscrie deasupra unei prelungiri orizontale (fig.
3.12) diametrul de @16;
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e in cazul cotdrii in serie, valoarea cotei trebuie sa fie indicata 1n
apropierea extremitatii (sagetii) (fig. 3.13).

@16

_E.__.__.__ B O B | s

Pi24
|
&

a)
Fig. 3.13 Pozitionarea valorii cotelor in cazul cotiirii suprapuse
3.1.1.3 Extremititile liniilor

Extremitatile liniilor de cotd sunt reprezentate de sageata inchisd si
innegrita la unghi de 30°, sageata deschisa la 30°, sdgeata deschisa la 30° si
sageta deschisa 90°. Sunt cazuri in care sagetile pot fi inlocuite cu puncte sau
bare oblice (fig. 3.14).

ﬁo?

— -

W—a

0,5h 0,8h

Fig. 3.14 Extremititile liniilor de cota
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Marimea extremitatilor si ale punctului de origine se aleg in functie de
indltimea literelor, dar nu mai mici de 2 mm. La cotarea desenelor tehnice se
impune folosirea unui singur tip de sageatd si se recomanda utilizarea
sdgetilor Tnnegrite, cu un unghi la varf de 30°.

3.1.1.4 Liniile ajutatoare

Liniile ajutatoare se reprezintd conform EN ISO 128-20:2020 si sunt linii
continue subtiri de tip 01.1.3, iar acestea trebuie sa se extinda cu aproximativ
de opt ori grosimea liniei dincolo de respectiva linie de cota. Se recomanda
ca liniile ajutatoare sa fie reprezentate perpendicular pe lungimea masurata
(fig. 3.15), dar sunt cazuri Tn care acestea se pot reprezenta si oblic, paralele
intre ele (fig. 3.16).

L - |- L = EL

15 17 10 13
80
Fig. 3.15 Trasarea liniilor ajutitoare Fig. 3.16 Cotarea cu linii ajutatoare
perpendicular pe lungimea masurata oblice

Sunt cazuri de admitere a unui spatiu de aproximativ 8 ori grosimea liniei
intre element si inceputul liniei ajutitoare in anumite domenii tehnice,
conform figurii 3.17.

L

14
14

Fig. 3.17 Trasarea liniilor ajutitoare

Liniile ajutatoare se prelungesc cu aproximativ 8 ori grosimea liniei
dincolo de punctul de intersectie a liniilor de constructie in cazul tranzitiilor
si a altor elemente similare, dupa cum se poate vedea in figura 3.18.
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28 20 7

e

-

a) b)

Fig. 3.18 Utilizarea liniilor de constructie

Daca continuitatea liniilor ajutitoare este evidentd, acestea se pot
intrerupe, dupa cum se poate vedea in exemplele din figurii 3.19, unde n
cazul cotelor unghiulare, liniile ajutatoare sunt prelungiri ale laturilor
unghiului, respectandu-se grosimile de linii aferente.

D18

Fig. 3.19 Tntreruperea liniilor ajutitoare

3.1.1.5 Liniile de indicatie

Liniile de indicatie se reprezintd pe desenele tehnice utilizdnd o linie
continud subtire, trasatd de preferintd la un unghi in raport cu reprezentarea
care Inconjoard plansa si inclinate diferit de toate hasurile existente. Acestea
se utilizeaza la indicarea pe desen a elementelor la care se referd o prescriptie
tehnicd, o notare conventionald sau o cotd, care nu a putut fi pozitionata
deasupra liniei de cota.

Liniile de indicatie se traseaza pana la extremitatea care atinge elementul
indicat, astfel:

e sageata, cand elementul indicat este o linie de contur sau o axa (fig.

3.20, a);
e fard nici un simbol, daca se sprijina pe o linie de cota (fig. 3.20, b);
e punct Ingrosat, dacd linia de indicatie se termind in interiorul
conturului unei suprafete (fig. 3,21, a);
e fara nici un simbol, cand se sprijina pe o linie de cota (fig. 3.21, b).
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Fig. 3.20 Trasarea liniilor de indicatie
@26

U 16-200

@ 12

{, 1]

|

Fig. 3.21 Trasarea liniilor de indicatie

3.1.1.6 Liniile de referinta

Liniile de referinta se traseaza cu linii continue subtiri pe desenele tehnice
si se adaugd liniilor de indicatie, in sensul de citire de pe desen. Liniile de
indicatie si cele de referinta se traseaza pe desenele tehnice conform
reglementdrilor prezentare in standardul SR EN ISO 128-22:2009.

3.1.2 Litera de referinta

Litera de referintd este un simbol care reprezinta o anumita caracteristica
a piesei desenate. Aceasta este utilizatd pentru a se face referire la o anumita
dimensiune sau element de pe piesa. Literele sunt utilizate in acest caz la

reprezentarea cotelor prin litere, conform figurii 3.22.

3.1.2.1 Punctul de origine

Punctul de origine reprezinta locul de referintd de la care se incepe
mdsurarea dimensiunilor unei piese. Acesta se utilizeaza la cotarea In lant si
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la cotarea de la o baza fixa. Originea liniei de cotd se marcheaza printr-un
punct, de forma unui cerc (fig. 3.1 si 3.13).

3.1.2.2 Simbolurile grafice

Simbolurile grafice utilizate la cotare fac parte integranta din standardele
internationale si se utilizeaza cu scopul evitarii ambiguitatilor care pot sa
apara la interpretarea desenelor. Utilizarea acestor simboluri standardizate
faciliteazd comunicarea intre proiectanti si fabricanti, prevenind erorile si
optimizand procesele de productie.

2x R t=y
[ la /
| _.+._ .....
.
I
I
Nr. | a d l2 I1 r r W

1|10 |@15| 20| 70 | R4 | (R20) | 40
2 | 15 |@22| 30 |105| R6 | (R30) | 60
3 |20 |@30| 40 | 140 | R8 | (R40) | 80

00| o | b

Fig. 3.22 Reprezentarea cotelor prin litere

3.1.3 Indicarea cotelor speciale pe desenele tehnice

Cotarea formei pieselor pe desenele tehnice se realizeaza prin simboluri
standardizate care definesc caracteristicile geometrice esentiale. Acestea sunt
stabilite Tn standardul SR ISO 129-1:2020. Astfel in tabelul 3.1 sunt
prezentate aceste simboluri si asocierea acestora in functie de elementele
piesei.
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Tab. 3.1 Simboluri utilizate la cotare

Elemente de | _. .
Simbol Asociere
cotare
. Simbolul care insoteste valoarea unei cote ce
Diametrul ) e o .
reprezintd diametrul unui cilindru sau cerc
Raza R Simbolul care insoteste valoarea unei cote ce
reprezinta raza unui element
Diametrul S@ Simbolul care insoteste valoarea unei cote ce
sferei reprezintd diametrul unei sfere
. Simbolul care insoteste valoarea unei cote ce
Raza sferei SR . .
reprezintd raza unei sfere
Pitrat O Simbolul care Insoteste valoarea unei cote in cazul in
care aceasta are patru laturi si patru unghiuri egale
. . Simbol care insoteste valoarea unei cote trasata cel
Dimensiune . . . L
e () putin de doua ori cu scopul intelegerii mai usoare a
auxiliara .
desenului
Lungimea . .
. —_ Lunglmea unul arc
arcului
. . Se aplica pieselor care au forma identica raportat la o
Simetrie I R
axd de simetrie
Grosime t Reprezinta grosimea unui element al piesei
- Reprezinta raportul dimensional dintre doua
Conicitate | > < P P
suprafete
Inclinare = = | Simbolul care reprezinta inclinarea unei suprafete
. Simbolul care reprezinta egalitatea valorii a doua
Egalitate =
cote
Simbol tip de . P .
. P M Simbolul tipului de filet metric
filet
Gaurire Gaura de forma cilindrica destinatd asamblarilor cu
. L | -
cilindrica surub cu cap cilindric
Gaura % Gaura de forma tronconica destinata asamblarilor cu
tronconica surub cu cap inecat (zencuire)
Adancime J Adancimea unei gauri
Lungime
. Lungimea unei suprafete desfasurate
desfasurata Q’ £ pratet i
Zona

indicata intre
doua puncte

Indicatia extinderii unei zone restrictionate, utilizata
impreuna cu literele de referinta
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3.1.3.1 Aranjarea grafica a simbolurilor si a valorilor cotelor

Simbolurile speciale utilizate la cotarea pieselor in desenele tehnice
preced direct valoarea dimensiunii, fara a exista spatiu intre acestea. Astfel,
pentru tesituri si pentru gauri tronconice cu unghiul de 45°, dimensiunea poate
fi simplificatd prin indicarea pe linia de referintd a acesteia urmata de un

spatiu, apoi de simbolul de multiplicare “x”, un spatiu si la final de unghiul
de 45° (fig. 3.23, b).

D8 o8

90° /@14 x 90° L 191417

[} |

L ! o~
| |

i i

! !
28 @8

a) b) c)

Fig. 3.23 Reprezentarea simbolurilor speciale

In cazul in care gaura realizati are forma cilindrici, diametrul si
adancimea gaurii trebuie specificata, conform figurii 3.23, b. Tn figura 3.23.
a, ¢, este aratatd reprezentarea detaliatd a gaurilor simbolizate 1n fig. 3.23, b.
Daca gaura este realizatd pe o suprafata curba, dimensiunea gaurii de trecere
se coteaza conform, figurii 3.24, a.

P8

P8 ?8 L18

18

NN

7z

a) b) c)

Fig. 3.24 Reprezentarea simbolurilor speciale

In cazul in care simbolul de adancime a gaurii este asociat valorii
diametrului gaurii, acesta poate lua dimensiunea lungimii gaurii infundate,
(fig. 3.24, b, reprezentata conventional si 3.24, ¢ reprezentare detaliata).
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3.1.3.2 Cotarea diametrelor

Pe desenele tehnice diametrele se coteaza avand valoarea cotei precedata
de litera greceasca @. Acest simbol arata ca dimensiunea indicata este un
element de forma circulara (fig. 3.25,a, b). Se indica faptul ca diametrele
trebuie cotate in cazul in care arcul care determind conturul piesei este mai
mare de 180°. Cand un diametru este indicat doar cu o sdgeata, linia de cota
trebuie sa depaseasca centrul cercului, dupa cum se poate vedea dimensiunea
@ 30, din figura 3.25, a.

P17
|
(26
10

Fig. 3.25 Cotarea diametrelor

3.1.3.3 Cotarea razelor

Cotarea razelor se realizeaza prin adaugarea literei R care preceda
valoarea cotei unui element de sectiune circulara (fig. 2.26, a). O raza se
coteaza in cazul in care arcul de cerc indicat este mai mic de 180°.

b)

Fig. 3.26 Cotarea razelor

Linia de cota a razei contine doar o singura sageata, care este indicata la
intersectia dintre linia de cotd si arcul cotat. In functie de marimea razei,
sdgeata poate fi orientatd in exteriorul sau in interiorul razei, ca razele R20 si
R10 din figurii 2.25, b. Daca linia de cotd a elementul este prea mare ca sa
poata fi cuprinsa in desen, linia de cotd se intrerupe ca si la cota R110 din
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figurii 2.26, b. De asemenea, daca este necesar sa se reprezinte centrul razei,
acesta se marcheaza cu o cruce desenata cu linie continud subtire.

Q
p 33
- RS
wy
- N
Fig. 3.27 Cotarea razelor fira centru dat Fig. 3.28 Cotarea combinata a razelor

Dimensiunea acesteia este de 10x grosimea liniei utilizate, dupd cum se
poate vedea la R110 din figurii 3.26, b. Daca centrul razei nu este dat de catre
geometria elementelor adiacente, dimensiunea razei si pozitia razei se poate
prezenta ca in figurii 3.27. In cazul in care doua sau mai multe raze au aceeasi
marime, acestea se pot cota combinat, dupa cum se poate vedea in figurii 3.28.

3.1.3.4 Cotarea elementelor semi-circulare

Razele elementelor semi-circulare de pe piesele mecanice care sunt
conectate cu linii paralele se coteaza dupa doud metode care depind de
functionalitatea acestora, astfel:

e cand dimensiunea razei se poate deduce din altd dimensiune, poate fi
indicata cu simbolul R fara prezentarea valorii razei (fig. 3.29, a). De
asemenea, sunt cazuri in care simbolul R poate fi indicat ca si cota
auxiliara.

e prin specificarea locatiei centrelor razelor si direct specificand
valoarea razelor (fig. 3.29, b).

20
1
I
|
I
I
I
I
I
I

60

a) b)

Fig. 3.29 Cotarea elementelor semi-circulare
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La scrierea valorii cotelor multiple se va avea in vedere sa se scrie factorul
de multiplicare, semnul “x”, dupa care urmeaza un spatiu si simbolul cotei,
conform cotelor de la razele din figura 3.29.

3.1.3.5 Cotarea elementelor sferice

Elementele de forma sferica trebuie indicate cu simbolul S@ pentru
diametre si SR pentru raze. Acest simbol trebuie sa preceadd valoarea
dimensiunii elementului, conform figurii 3.30.

S820

L] =

a) b)

Fig. 3.30 Cotarea elementelor sferice
a) cotarea exterioari a diametrelor sferice; b) cotarea razelor sferice

3.1.3.6 Indicarea caracteristicilor pe suprafete intre limite

In cazul in care limitele unei caracteristici pot fi ambigue, adica amploarea
tratamentului de suprafata, indicatorul de proprietate intre simbol si notatia
asociata poate fi folosit pentru a clarifica cerinta. In acest caz, liniile de
indicatie, liniile de referintd si literele sunt prezentate pentru a identifica
punctul de Tnceput si punctul de final al caracteristicii functionale.
Specificatia caracteristicii functiei trebuie sd fie prezentatd pe desen, langa
caracteristicd, urmata de prima litera, un spatiu, Intre simbol, un spatiu apoi a
doua litera, conform indicatilor din figura 3.31, b.

©10+0,1 A =-—B

a) b)

Fig. 3.31 Indicarea caracteristicilor prin limite
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3.1.3.7 Cotarea coardelor, arcelor si a unghiurilor

Dimensionarea arcurilor, coardelor si unghiurilor se va face aplicand
simbolul grafic al unui arc care va preceda valoarea dimensionala. Cotarea
unei lungimi de arc, lungimi de coarda si distanta unghiulara sunt ilustrate,
conform figurii 3.32

37 28 30°

a) b) c)

Fig. 3.32 Cotarea coardelor, arcelor si a unghiurilor

Daca unghiurile sunt mai mici sau egale cu 90°, liniile ajutatoare vor fi
trasate paralele cu linia bisectoare a unghiului. Liniile ajutatoare pentru
dimensionarea arcului sau a lungimii coardei trebuie sa indice centrul arcului.
Daca relatia dintre lungimea arcului si valoarea dimensionald este ambigua,
aceasta se indica printr-0 linie de indicatie si o linie de referinta terminata cu
o sageata la lungimea arcului care este dimensionata (fig. 3.33).

Fig. 3.33 Cotarea arcelor
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Alternativ, aplicarea simbolului "=—" si a adnotarii asociate poate fi
folosita pentru a identifica punctul de inceput si de sfarsit al dimensiunii
elementului. Dimensiunile liniare si unghiulare ale arcurilor sunt indicate pe
linia de indicatie conform figurii 3.33.

3.1.3.8 Cotarea elementelor de forma patrata

Simbolul grafic “00” va fi indicat pe piesele pe care o forma este
reprezentatd ca un patrat in planul de proiectie sau perpendicular pe planul de
proiectie, conform fig. 3.34.

I—((_Q

—ey 012
|
T

l
— i
\'\

a) b) c)

Fig. 3.34 Cotarea elementelor de forma patrata

Simbolul grafic va preceda valoarea dimensionald, iar daca tolerantele
sunt aceleasi pentru ambele laturi ale patratului, patratul poate fi dimensionat
prin cotarea doar a unei laturi.

3.1.3.9 Cotarea si indicarea elementelor repetitive

In situatia in care elementele au aceeasi distantare si sunt aranjate

uniform, dimensionarea acestora poate fi simplificata dupa cum urmeaza:

e Spatierea liniard si unghiulard repetatd ale elementelor de pe o piesa
poate fi indicatd prin numarul acestora si valoarea lor dimensional,
separate prin simbolul "x". Numarul de spatii va preceda direct
simbolul “x” fara spatiu, iar valoarea dimensionala va fi precedata de
un spatiu (fig. 3.35, 3.36);

e 1in cazul in care se poate face o confuzie intre lungimea distantei si
numadrul de intervale, un spatiu poate fi dimensionat ca dimensiune
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auxiliard. Reprezentarea totala trebuie indicatd ca numadrul de
intervale inmultit cu valoarea dimensionald a intervalelor i suma data
intre paranteze, precedata de semnul egal, valoarea dimensionala este
separata de suma cu un spatiu (fig. 3.35, 3.36);

38
B+t
(14)
9 17x 14 (=238)

Fig. 3.35 Cotarea elementelor repetitive spatiate liniar

4x 25° (100°)

Fig. 3.36 Cotarea elementelor repetitive spatiate unghiular

pentru elementele distribuite uniform pe un cerc, distanta unghiulara
poate fi omisd acolo unde distanta este evidentd de la sine si
prezentarea nu poate crea confuzie (fig. 3.37);

elementele circulare sau de alta forma pot fi cotate prin indicarea
dimensiunilor si a numarului (fig. 3.38 si 3.39).

daca claritatea reprezentdrii nu este afectatd, elementele care au
aceeasi valoare dimensionala pot fi indicate prin acea valoare
precedata de numarul caracteristicilor si de simbolul “x”. Numarul
elementelor preceda direct simbolul "x" fara spatiu, iar valoarea
dimensionala trebuie sa fie precedatd de un spatiu dupd simbolul “x”
(fig. 3.40).
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e Uunde elementele repetate sunt duplicate, numarul grupurilor si
simbolul “x /7 vor preceda numarul de spatieri si valoarea lor
dimensionald, asa cum este ilustrat in figura 3.42;

H._._ L

Fig. 3.38 Cotarea elementelor distribuite Fig. 3.39 Indicarea dimensiunilor si a
uniform pe un cerc numirului de elemente

a) b)

Fig. 3.40 Cotarea elementelor cu aceeasi valoare dimensionala

3.1.3.10 Cotarea tabelara a elementelor repetitive

Reprezentarea clara si evitarea repetdrii aceleasi valori dimensionale sau
evitarea desendrii linilor ajutdtoare poate fi realizata folosind literele de
referinta impreund cu un tabel explicativ sau o nota. Literele de referinta care
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definesc dimensiunile elementelor pot fi plasate pe linii de indicatie (fig. 3.41,

GAURA | DIM GAURA | DIM
A |04 A |o4
B |96 B | %6

a) b)

Fig. 3.41 Cotarea tabelara a elementelor repetitive

a), sau plasate alaturat elementelor, fara linii de indicatie (fig. 3.41, b).

3.1.3.11 Cotarea pieselor cu forma simetrica

Dimensiunile elementelor dispuse simetric se indicd o singurd data, iar
numarul total de dimensiuni repetate se indicd, urmat fard nici un spatiu de
simbolul "x" si urmat de indicatia dimensiunii precedatd de un spatiu, (fig.
3.42).

+
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© s -
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| N
40 |
(52) | =
! —
Z'Z
a) b)

Fig. 3.42 Cotarea pieselor cu forma simetrici
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In cazul reprezentirilor de jumitate sau pe sfert, se traseaza un simbol care
semnifica simetria obiectului, care este indicat la ambele capete ale liniei de
simetrie, conform SR EN ISO 128-3:2022, iar liniile de cota care trebuie sa
traverseze axa de simetrie vor depasi aceastd axa. Se recomanda ca linia de
simetrie a elementelor sa nu fie luata ca referintd pentru cotare, fig. 3.42.

3.1.3.12 Cotarea elementelor reprezentate la alta scara

In unele cazuri, pe desenele tehnice se indici si cote ale elementelor piesei
care nu sunt reprezentate la scara desenului, fig. 3.43. Cotele acestor elemente
sunt reprezentate avand valoarea cotei subliniatd cu linie subtire conform
standardului SR EN ISO 129-1:2020. Aceste dimensiuni pot aparea pe
desenele tehnice existente pe care apar modificari si recrearea desenului nu
este practicd. Trebuie avut in vedere ca pe desenele tehnice care contin
modele tridimensionale nu se foloseste acest mod de cotare.

14 16

? 17
| 926
910

Fig. 3.43 Cotarea dimensiunilor reprezentate in afara scarii desenului

3.1.3.13 Cotarea dimensiunilor auxiliare

Dimensiunile auxiliare nu sunt direct necesare pentru fabricarea piesei sau
constructia obiectului, dar acestea sunt utile pentru intelegerea completa a
formei si a dimensiunilor piesei. Ele sunt indicate pe desenele tehnice cu scop
informativ (fig. 3.42).

3.1.3.14 Cotarea dimensiunilor teoretic exacte

Acest tip de cotare se refera la dimensiunile considerate ideale sau
nominale pe desenele tehnice. Dimensiunile teoretic exacte se utilizeaza
pentru definirea exactd a geometriei si pozitia elementelor piesei, fara
includerea tolerantelor. Pe desenele tehnice sunt indicate printr-un cadru
dreptunghiular trasat cu linie subtire, in jurul valorii cotei, conform figurii.
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3.44. Se utilizeaza 1n special la cotarea unghiurilor exacte, desi tolerantele
permit mici deviatii, cum sunt piesele din tabld care sunt realizate prin
procesul de indoire.

| |

Fig. 3.44 Cotarea dimensiunilor teoretic exacte

3.1.3.15 Cotarea elementelor curbe

Piesele care contin elemente cu geometrie curbd pot fi cotate ca o
combinatie de dimensiuni intre centrul arcului si valoarea razei. Acest tip de
cotare implica definirea clara a dimensiunilor si a caracteristicilor geometrice
ale elementelor curbe (fig. 3.45).

120

90

a) b)

Fig. 3.45 Cotarea pieselor cu elemente curbe

Piesele care contin elemente curbe se pot cota utilizind sistemul cartezian
sau polar de coordonate, indicand dimensiunile punct cu punct pe profilul
curbei (fig. 3.46).

Cotarea pieselor utilizind sistemul polar de coordonate, utilizeaza

informatiile dimensionale prezentate in tabelul aferent desenului tehnic (fig.
3.47).
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“0130 20 50 25 25, 45 65, 85 98
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a) b)

Fig. 3.46 Cotarea pieselor curbe definite de dimensiuni Tn coordonate

N
| \
| .
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‘a“ 0
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£ | 0° | 20° | 40° | 60° | 80° | 100° 210° 230° | 260° | 280° | 300° | 320° | 340°

a |50 |522| 57 | 635 70 | 745 76 75 70 65 | 59,5 | 55 52

Fig. 3.47 Cotarea pieselor utilizand sistemul polar de coordonate

3.1.3.16 Cotarea proiectiilor desfasurate a pieselor

In cazul in care este necesari reprezentarea suplimentard a conturului
initial al unei piese finite pentru indicarea mai clara a informatiilor (cum ar fi
lungimea unei piese Tnainte de indoire), conturul initial poate fi prezentat prin
linie doud puncte subtire, conform SR EN ISO 128-2:2022, tip 05.01 si cotat
ca dimensiune auxiliara (fig. 3.48, a). Acolo unde conturul initial nu este
reprezentat, simbolul pentru lungimea desfasurata poate fi folosit pentru a
indica aceasta dimensiune (fig. 3.48, b).

Simbolul lungimii desfasurare si dimensiunea acestea pot fi prezentata ca
0 cota auxiliara (fig. 3.48, c).
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Fig. 3.48 Cotarea proiectiilor desfisurate a pieselor

3.1.3.17 Cotarea pieselor subtiri

Grosimea pieselor subtiri poate fi indicatd pe proiectia piesei utilizand
simbolul “t=", urmat de valoarea numerica a grosimii atasata de o linie de
indicatie care se termind cu un punct pe suprafata piesei (fig. 3.49).

/

Fig. 3.49 Cotarea pieselor subtiri

Tn unele cazuri, piesele subtiri conform standardului SR EN 1SO 129-
1:2020 sunt cotate prin marcarea unui un simbol de suprafata trebuie adaugat
la linia groasa care reprezinta sectiunea cu scopul de a indica ce suprafatd este
cotatd. Acest simbol este compus dintr-un segment scurt de linie care
reprezintd suprafata necotata (fig. 3.50, a, b). Cand simbolul care indica
suprafata este compus din doud segmente de linie scurte, atunci dimensiunea
se aplica suprafetei mediane (fig. 3.50, c).

(R

a) b) c)

Fig. 3.50 Cotarea pieselor subtiri utilizind simboluri
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Acest mod de cotare se poate aplica in mod direct si suprafetelor curbate
(fig. 3.51), simbolul indicat pe o suprafata se va aplica intregii suprafete de
care este atasat.

X X X

a) b) ©)

Fig. 3.51 Cotarea pieselor subtiri curbate utilizind simboluri

3.1.3.18 Cotarea suprafetelor restrictionate

In cazul cotarii unei zone restrictionate pe suprafata unei piese pentru a
indica o conditie sau o specificatie, zona si locatia acesteia se va reprezenta
cu linie punct lunga, groasa, conform SR EN 1SO 128-2:2022, de tip 04.2.
Indicarea zonelor restrictionate pe suprafetele de revolutie se aplicd unei
portiuni a unui element. Linia care indica zona este trasata adiacent si paralel
cu suprafata, la o distanta mica de aceasta, conform figurii 3.52.

A
_

____._________,3 ___.___.____.___.3

P1220,] A== B

a) b)

Fig. 3.52 Cotarea suprafetelor restrictionate

Cand cerinta nu se aplica intregii circumferinte a suprafetei, este necesar
sa se indice doar lungimea zonel, iar aceasta va fi ardtatad o singurd datd. Daca
existd vreo ambiguitate in specificarea zonei restrictionate, utilizarea
simbolului “=—" si a adnotarii asociate trebuie luata in considerare (fig.
3.52, b). Cand cerinta se aplica unei zone restrictionate a unui element
cilindric, dimensiunea unghiulara se coteaza intr-o vedere separata (fig. 3.53).

In cazul indicirii suprafetelor de altd forma decat cele cilindrice, acestea
vor fi indicate in functie de forma acestora, dupa cum este necesar. Conturul
zonei este reprezentat cu linie punct subtire, iar zona este evidentiatd prin
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hasurare, conform figurii 3.54. Acolo unde desenul arata clar locatia zonei
restrictionate, cotarea zonei restrictionate nu este necesara (fig. 3.55).

Fig. 3.54 Cotarea suprafetelor plane Fig. 3.55 Cotarea conturului unei zone
restrictionate restrictionate

3.1.3.19 Cotarea tesiturilor

Tesiturile sunt suprafete pe piesele mecanice rezultate in urma prelucrarii
muchiilor ascutite. Acestea sunt realizate cu scopul reducerii uzurii pieselor,
sau pentru a facilita asamblarea. Tesiturile sunt dispuse pe suprafete
exterioare si interioare ale pieselor, iar cotarea acestora se realizeaza dupa
Cum urmeaza:

e tesiturile exterioare realizate la un unghi de 45° se coteaza

conventional conform figurii 3.56, iar cele interioare conform figurii
3.57. Valoarea si unghiul tesiturii se reprezinta cu o linie de indicatie
la care sageata atinge conturul suprafetei tesiturii, iar pe linia de
referintd se scrie valoarea lungimii tesiturii urmatd de spatiu, apoi
simbolul “x”, urmat de spatiu si valoarea unghiului. De asemenea,
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tesiturile se pot cota separat prin cotarea unghiului si a lungimii (fig.
3.56 51 3.57);

2 x 45° 2 x45°

NI _
s {‘)\

Fig. 3.56 Cotarea tesiturilor exterioare

2x45°

>
3x45°

2x45°

90°

3x45°

Fig. 3.57 Cotarea tesiturilor interioare

e tesiturile realizate la un unghi diferit de 45° se coteaza conform figurii

3.58.
8
T
A 0%
e
o 4 O%
g
4 >

Fig. 3.58 Cotarea tesiturilor la un unghi diferit de 45°

Acest tip de tesituri nu se poate cota utilizand liniile de indicatie, specificarea
lungimii si unghiului acestora, deoarece in acest mod nu s-ar putea determina
clar la care dintre muchiile tesiturii se refera valoarea unghiului. Astfel, in
figura 3.58 este reprezentata o piesa in proiectie ortogonald sectionata si in
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proiectie axonometrica sectionatd, pe care sunt realizate si cotate tesiturile
interioare si exterioare.

Conturul tesiturilor realizate pe o lungime foarte micad nu se mai
reprezintd, acestea fiind doar indicate simplificat prin linia de indicatie si
parametri acestora, conform figurii 3.59.

0,6 x 45° 0,6 x 45°

| !
. |
| !
. | I
a) b)

Fig. 3.59 Cotarea simplificata a tesiturilor

3.1.3.20 Cotarea conicitatilor

Elementele conice din componenta pieselor mecanice de forma unui
trunchi de con drept, exterioare sau interioare, se realizeaza conform
standardului SR ISO 3040:2016. Conicitatea este definita ca raportul dintre
diferenta diametrelor celor doud baze circulare ale trunchiului de con si
distanta dintre ele. Aceasta se noteaza cu raportul (1 : k), exprimat numeric

N D- . . L .
sau n procente: M = - Valorile parametrului k se aleg din sirul de valori

standardizate: 3, 5, 7, 10, 12, 15, 20 etc. Simbolul grafic care reprezinta
elementele conice pe desene este de forma unui triunghi isoscel cu unghiul la
varf de 30", pozitionat pe o linie de referinti, trasati paralel cu axa conului si
orientat in acelasi sens cu conul indicat (fig. 3.60, a).

Simbol grafic 300

;] 1:k
L o \ Linie de referinti
Linie de indicatie

E-E.__.]-Q ﬁE ...... ] _ ._Dc,]_o é‘\)’\

a) b) c) d)

D

Fig. 3.60 Cotarea conicititilor exterioare
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Generatoarea externd a conului este leagd de o linie de indicatie pe care
este sprijinita linia de referintd. Cotarea completa a suprafetei conice implica
si cotarea diametrul uneia dintre bazele trunchiului de con (D sau d) si distanta
L dintre cele doua baze. Conicitatea suprafetelor poate rezulta si indirect, prin
cotarea diametrelor celor doua baze (D si d) si distantei L dintre acestea, sau
cotarea diametrului uneia dintre baze (D sau d), lungimea L si unghiul la varf
(fig. 3.60, b, ¢ si 3,61, b, ).

I 1:5
ol 4. - = ) -UE ......... e J— 5,_D

a) b) c) d)
Fig. 3.61 Cotarea conicitatilor interioare
Tn cazul in care suprafata conici se incadreaza intr-una din valorile
conicitatile seriilor de conuri standardizate (conurile Morse si conurile
metrice), aceasta poate fi cotata specificand seria standardizata (ISO 1119) si

numarul corespunzitor, de ex. Morse No 3, pe linia de referinta, urmat de
simbolul grafic.

3.1.3.21 Cotarea reducerilor

Reducerile sunt reprezentate pe desenele tehnice de trunchiurile de
piramida si se indica prin cotarea reducerii, adicd dintre diferenta laturilor

(a—Db) a celor doua baze si distanta L dintre ele, é = L[b (fig. 3.62, a).

Reducere 1:10

Fig. 3.62 Cotarea conicititilor interioare
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Notarea se face prin scrierea cuvantul ,,Reducere ”, urmat de raportul 1 :
C, scrise pe o linie de referinta, trasatd orizontal sau vertical, continuata cu o
linie de indicatie care se sprijind cu sageata pe suprafata redusa.

3.1.3.22 Cotarea inclinarilor

Indicarea suprafetelor inclinate se face prin intermediul unui simbol de
forma unui triunghi dreptunghic, cu unghiul la varf de 15", amplasat cu cateta
mai mare pe o linie de referinta, trasata orizontal sau vertical si orientat in
sensul inclindrii. Suprafata inclinata se leaga cu o linie de indicatie care se
sprijind cu sageata conform figuri 3.63, a. Aditional valorii raportului se
coteaza si inaltimea uneia dintre bazele prismei, H sau h si distanta L dintre
cele doud baze. Cuvantul ,, Tnclinare” poate inlocui simbolul de Inclinare,
urmat de raportul inclinarii (fig. 3.63, b).

150
1:S
\:,3 inclinare 1:100
= T =
L L
a) b) c)

Fig. 3.63 Cotarea inclinarilor

3.1.4 Metode de cotare

Dispunerea si indicarea cotelor pe un desen trebuie sa indice clar forma si
dimensiunile piesei. La cotarea unei piese, dimensiunile se pot dispune astfel:
prin cotare paraleld, cotare in Serie sau cotare combinata.

3.1.4.1 Cotarea in serie

Cotarea Tn serie reprezintd o metoda de cotare utilizata in desenul tehnic,
in care dimensiunile sunt specificate succesiv, fiecare cota depinzand de cea
anterioard, fiind masurata intre puncte sau elemente adiacente. Un exemplu
de piesd cotatd in serie este prezentata in figura 3.64.

Aceastd metoda este utilda pentru cotarea unei serii de dimensiuni
consecutive ale unei piese, cum sunt distantele dintre gauri, muchii sau alte
elemente geometrice. Totusi, acest mod de cotare nu este recomandat pieselor
de precizie ridicatd din cauza erorilor cumulative care apar la utilizarea
acestui tip de cotare.

84



Cotarea in desenul tehnic

35

23

110

Fig. 3.64 Cotarea n serie

3.1.4.2 Cotarea paralela

Cotarea paralela este o metoda de cotare in care mai multe dimensiuni

sunt specificate intre un punct de referintd comun si diferite elemente ale
piesei, toate dimensiunile fiind masurate in aceeasi directie. Tn figura 3.65
sunt prezentate doua piese cotate paralel, o piesa cu dimensiuni liniare, iar cea
de-a doua cu dimensiuni unghiulare.

16

23

40

48

a)

Fig. 3.65 Cotarea paralela

Acest tip de cotare se foloseste atunci cand existd mai multe puncte de
interes care trebuie dimensionate fata de o referintd comuna, iar toate
dimensiunile sunt paralele intre ele. Cotarea paraleld ofera un mod clar si
organizat de a expune dimensiunile elementelor piesei, astfel fiecare
dimensiune este cotata direct fatd de punctul de referintd, fara a depinde de

alte dimensiuni. De asemenea, se elimina cumularea erorilor, deoarece fiecare
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cotd este independenta si erorile nu se insumeaza. Acest tip de cotare face ca
procesul de masurare sa fie mai simplu, deoarece toate dimensiunile pot fi
masurate direct fatd de un punct sau o suprafata de referinta.

Totusi, cotarea paralela poate duce la un numar mare de cote individuale,
aglomerand desenul. In procesul de masurare si verificare a dimensiunilor
trebuie o atentie suplimentara la utilizarea corecta a referintei comune.

3.1.3.3. Cotarea cu cote suprapuse

Cotarea cu cote suprapuse este o varianta simplificata a cotarii paralele,
fiind o metoda de cotare in desenul tehnic in care mai multe dimensiuni sunt
dispuse una deasupra celeilalte, pornind de la aceeasi referinta. Acest mod de
cotare este utilizat pentru a reprezenta mai multe dimensiuni raportate la un
punct de referintd comun, facilitdnd astfel o interpretare clara si precisa a
dimensiunilor unei piese. La realizarea desenelor tehnice utilizand acest tip
de cotare, valorile sunt pozitionate, astfel:

e in linie cu linia de cota corespunzitoare (fig. 3.66, a, b si 3.69);

e deasupra liniei de cota (fig. 3.13, a, b);

10

S ¥ 9
a) b)

Fig. 3.66 Cotarea cu cote suprapuse

O reprezentare alternativa a cotelor suprapuse poate fi utilizata, astfel:

e inceputul cotarii suprapuse va fi indicat prin utilizarea simbolului de
origine (fig. 3.66, a, b);

e valorile dimensiunilor sunt prezentate pe linii de cotd, unde este
folosita doar o sageata directionatd catre caracteristica la care se aplica
valoarea dimensiunii (fig. 3.9), iar exemplul de cotare suprapusa unde
linia se reprezinta complet este prezentat in figura 3.67;

e acolo unde nu exista ambiguitate, cotele suprapuse se pot simplifica
prin plasarea dimensiunilor pe o linie de referinta comuna (fig. 3.68).
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Fig. 3.67 Cotarea cu cote suprapuse Fig. 3.68 Cotarea simplificati cu cote
suprapuse

Fig. 3.69 Cotarea suprapusi a razelor

3.1.4.4 Cotarea in coordonate

Coordonatele carteziene sunt definite de la originea sistemului prin
dimensiuni liniare in directii ortogonale (fig. 3.70 si 3.71). Tn cadrul acestui
mod de cotare, nu se traseaza linii ajutdtoare si nici linii de cota.

Directiile pozitive si negative ale axelor coordonatelor sunt prezentate in
figura 3.72, astfel valorile cotelor indicate in directiile negative vor avea
semne negative. Originea sistemului de coordonate utilizat pentru
dimensionarea coordonatelor este indicata in figurile 3.70 si 3.71.

Coordonatele polare sunt definite incepand de la originea razei si a
unghiului. Acestea vor fi intotdeauna indicate Tn sens contrar acelor de
ceasornic fatd de axa polard. Punctul poate fi indicat prin linii subtiri
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incrucisate, la unghi de 90°. Lungimea liniilor intersectate ar trebui sa fie de
cel putin 20x latimea liniei (fig.3.73).

3
5
4
Pozitia | X Y d
e 1 15 13 -
A% 2 64 18 -
2
| 3 43 45 -
4 19 33 -
X 5 33 27 | 914

Fig. 3.70 Cotarea in coordonate utilizand linii de indicatie

Fig. 3.71 Cotarea in coordonate Fig. 3.72 Originea sistemului de
coordonate

—

X

Fig. 3.73 Cotarea in coordonate polare
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Coordonatele pot fi indicate printr-o litera de referinta care apare intr-un
tabel impreund cu valoarea coordonatei sau prin prezentarea directd a
coordonatelor. Literele de referinta sau valoarea coordonatelor pot fi plasate
langa locatia coordonatelor sau indicate folosind o linie de indicatie. Sistemul
de coordonate principal de cotare poate avea si subsisteme (fig. 3.74). Tn acest
caz, numarul sistemului de coordonate si pozitiile specifice vor fi numerotate
continuu cu cifre arabe.

o _
1 CS2
1.8] X
Y
1.1
CSl1
X
Numarul
sistemului de | Pozitia | X Y d
coordonate

1 1.1 15 13 -
1 1.2 70 13 -
1 1.3 70 29 -
1 14 125 | 40 -
1 15 125 71 -
1 1.6 57 71 -
1 1.7 15 49 -
1 1.8 33 27 | @10
2 2.1 74 42 @12
2 2.2 95 55 @8
2 2.3 54 | 55 D8

Fig. 3.74 Cotarea in coordonate cu doua sisteme de referinti
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3.1.4.5 Cotarea combinata

Aceastd metoda de cotare este folositd in desenul tehnic si implica
utilizarea simultana a doua stiluri de cotare: cotarea in Serie si cotarea in
paralel. Scopul acestei abordari este de a combina avantajele ambelor metode
pentru a obtine un echilibru intre claritatea desenului si precizia cotelor.

Exemple ale modalitatilor de cotare combinata sunt prezentate in figurile
3.7551 3.76.

26 67 126

18 35 18

Fig. 3.75 Cotarea combinata

17 23 | 34 47 9 17 18

20 28
76 34

70

a) b)

Fig. 3.76 Cotarea combinati a arborilor

3.1.4.6 Note si notari speciale pe desenele tehnice

O nota se aplica uneia sau mai multor caracteristici geometrice specifice,
dar nu are caracter general. Se poate folosi o notda de tip steag pentru a
identifica setul de caracteristici sau indicatii. Steagul indicator consta dintr-
un simbol al steagului si un identificator alfanumeric (fig. 3.77). Toate
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simbolurile notei de steag vor fi extensibile pentru a acomoda mai multe
caractere (fig. 3.77 b si d).

o @ b

Fig. 3.77 Simboluri utilizate pe desenele tehnice

Un indicator de notd cu steag trebuie sa fie atasat de suprafata indicatd
prin intermediul unei linii de indicatie sau pozitionat langa indicatia relevanta
(fig. 3.78).

Orice simbol de nota cu steag, inclusiv cele prezentate in figura 3.78,
poate fi folosit pentru a indica cerinte textuale. Cu toate acestea, simbolul de
steag prezentat in figura 3.78, a va fi preferat. De exemplu, pentru specificatia
produsului se utilizeaza notarile ca in figura 3.79.

2
S
o~ [
_— . — i — o — - — |- [ag}
Q| &
1019
Conditii tehnice: 50
b Dupd tratamentul de suprafata.
@ Lasati suprafata liberd pentru vopsit. In dicator

Fig. 3.78 Indicarea simbolurilor pe desenele tehnice

Simbolul prezentat in figura 3.77, ¢ si d nu este obligatoriu. Alegerea
simbolului poate fi specifica unei industrii sau unei companii, dar in toate
cazurile, nu trebuie sd intre in conflict cu niciun simbol specificat in vreun
standard aplicat desenului sau modelului.
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pl-—dy

Fig. 3.79 Simboluri pentru specificarea produselor

Instructiunile si notele textuale atasate liniilor de indicatie vor fi
specificate dupa cum urmeaza:

e preferabil deasupra liniei de referinta (fig. 3.80, a, b, ¢);
e central, in spatele linei de indicatie (fig. 3.80, a, 3.77);

e n jur, in spatele simbolurilor grafice conform Standardelor
Internationale valide (fig. 3.80, b si 3.81, a)

e instructiunile ar trebui sa fie scrise la o distanta de ,,2x” latimea liniei
de referinta deasupra sau dedesubtul liniei de referinta,

¥
2 3x 3 60 } /0 ]
T _X_A 1:10 i
A, M10 - LH x 35/42 /
a) b) c)

Fig. 3.80 Simboluri pentru specificarea notelor
e daca partile asamblate ale unui ansamblu sunt desemnate cu o singura

linie de indicatie, ordinea indicatiilor va corespunde cu ordinea
partilor (fig. 3.81, b).
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7140 5800

/55 120x 30 - 5900
190 /I 140 - 8900

71
- =

a) b)

Fig. 3.81 Indicarea centrala a notelor elementelor

3.1.4.7 Cotarea in axonometrie izometrica

Tn cazul axonometriei izometrice dimensiunile cotate pe cele trei axe sunt
reprezentate la scara reala. Liniile de cota se traseaza in axonometrie paralele

cu axele de proiectie, iar valoarea cotei se aliniaza cu acestea, conform
figurii 3.82.

Fig. 3.82 Cotarea in axonometrie izometrica

3.2 Reprezentarea si cotarea flanselor

Componentele masinilor unelte se asambleaza in majoritatea cazurilor in
mod direct utilizdnd elemente de asamblare (suruburi, piulite, prezoane etc),
exceptie facand unele componente, in special de forme cilindrice, la care este
necesar sa se interpund ca si elemente de legatura, unele placi de diverse
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forme numite flanse. Flansele sunt prevazute cu un orificiu central si gauri de
prindere, care pot fi prevazute si cu filet. In figura 3.83 este prezentat modul
de asamblare a doud flanse prin intermediu prezoanelor si a piulitelor. De
asemenea, sunt descrise si elementele constructive ale unei flanse.
Diversitatea cazurilor in care poate fi utilizatd o imbinare cu flansa determina
numeroase solutii constructive.

Flange Prezon

Fig. 3.83 Elementele componente ale unei asamblari cu flange

Oricare ar fi solutia adoptata, imbinarea are in alcatuire doua flanse,
elemente de asamblare si o garniturd de etansare amplasata intre cele doua
flange. Sectiunea longitudinald ortogonald prin flansele asamblate prin
intermediul prezoanelor este prezentata in fig. 3.84.

A-A <t

Fig. 3.84. Reprezentarea unei asamblari cu flange
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3.2.1 Reguli de cotare si reprezentare a flanselor

Pentru reprezentarea completd pe desen a detaliilor de formd si a
dimensiunilor flangei se folosesc, de obicei, doud proiectii: o sectiune si o
vedere. Se doreste ca din sectiunea longitudinala sa rezulte grosimea gulerului
flangei, gaurile de prindere si dimensiunile corpului flangei. Din vederea
frontald trebuie sd rezulte forma gulerului flansei, numarul si dispunerea
gaurilor de prindere. Sunt si unele cazuri in care flansele pot fi reprezentate
intr-o singura proiectie, desenul fiind reprezentat intr-o forma simplificata,
iar pentru Intocmirea acestuia se utilizeazd o serie de reprezentari
conventionale. Toate tipurile de flanse cu gulerul de forma regulata au dispuse
in colturi gaurile de prindere, pe cercul purtdtor al diametrelor gaurilor.
Rotunjirea colturilor flanselor se face cu o raza egala cu diametrul gaurii de
prindere, pentru ca grosimea de material ramasa intre gaura si exteriorul
flansei sd fie egald cu raza gaurii de trecere, indeplinind astfel conditiile de
rezistentd la solicitdrile produse prin strangerea elementelor de asamblare.
Din faza de proiectare trebuie avut in vedere ca diametrul cercului purtator al
centrelor gaurilor de prindere sa fie ales Tn asa fel fata de corpul flansei, incat
distanta ramasa sa fie suficientd pentru asezarea capului surubului sau a
piulitei. Sectionarea longitudinala a flanselor se face pentru doud cazuri:

a) planul de sectionare nu trece prin gaurile de prindere a flansei, iar
pentru a se putea determina daca gaurile de prindere sunt gauri de
trecere sau nu, acestea se rabat in planul de sectionare si se reprezinta
conventional peste hasurd, cu linie punct subtire. La flansele de forma
patrata si triunghiulard se rabate si coltul flansei impreuna cu gaura de
prindere;

b) planul de sectionare trece prin giurile de prindere. In acest caz, cel
putin axa unei gauri este cuprinsd in planul de sectionare.

Pentru a defini dimensiunile unei flanse sunt necesare urmatoarele cote:
e diametrul gaurilor de prindere;
e diametrul exterior al gulerului flansei;
e latura flansei patrate;
e diametrul cercului purtator al centrelor gaurilor de prindere;
e diametrul golului central;
e diametrul corpului flansei;
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e distanta dintre gaurile flansei ovale;

e razade rotunjire a corpului flansei ovale;
e razade racordare a colturilor flangei;

e grosimea gulerului flansei.

3.2.1.1 Reprezentarea si cotarea flanselor cilindrice

Reprezentarea flanselor cilindrice se face dupa doua cazuri: in primul caz
cand planul de sectionare trece prin gaurile de prindere ale flansei si cel de-al
doilea caz cind planul de sectionare nu trece prin garile de prindere ale
flansei. Tn figura 3.85 este reprezentati si cotata flansa cilindrici la care planul
de sectionare trece prin gaurile de prindere. Pentru o mai buna deducere a
modului de sectionare a flanselor pe langa reprezentarea ortogonalad este
desenatd si reprezentarea axonometrica sectionatd pe sfert.

A-A

P28

Fig. 3.85 Reprezentarea si cotarea flanselor cilindrice — planul de sectionare trece
prin gaurile de prindere

In cazul in care planul de sectionare nu trece prin centrul gaurilor de
prindere, acestea se rabat pe planul de sectionare, in jurul axei flansei si se
reprezinta cu linie punct subtire, dupa cum se poate observa in figura 3.86.
Pot aparea situatii in care este necesara reducerea spatiului de reprezentare al
desenului flangelor, iar acestora li se pot reprezenta vederea pe jumatate, dupa
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cum se poate vedea n figura 3.87, tindndu-se cont ca pe axa de simetrie se va
marca semnul “=" pe ambele parti.

D66
@24

Fig. 3.86 Reprezentarea si cotarea flanselor cilindrice — planul de sectionare nu
trece prin gaurile de prindere

?24

Fig. 3.87 Reprezentarea si cotarea flanselor cilindrice pe jumiitate

a) Planul de sectionare trece prin giurile de prindere; b) Planul de sectionare
nu trece prin gaurile de prindere

Pentru a reduce si mai mult sau pentru a finaliza mult mai rapid desenul
flansei cilindrice aceasta Se poate reprezenta simplificat, doar intr-o singura
proiectie (sectiune longitudinald), trasand semicercul diametrelor centrelor
gaurilor si reprezentarea gaurilor pe acestea cu linie punct subtire. Diametrul
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centrelor gaurilor de prindere si numarul de gauri de prindere se vor cota sub
forma unui produs, dupa cum se poate vedea in figura 3.88.

>
Ve
ol
/
I
=
3 Y
S N
N~
X
N
1

i

a)

Fig. 3.88 Reprezentarea simplificati si cotarea flanselor cilindrice
a) Planul de sectionare trece prin gaurile de prindere; b) Planul de sectionare
nu trece prin gaurile de prindere
In situatia cand gaurile de prindere nu sunt dispuse simetric pe flansa,
reprezentarea necesitd obligatoriu doud proiectii prin care sd rezulte
dispunerea gaurilor de prindere si valoarea unghiului pentru axele acestora,
dupa cum se poate vedea in figura 3.89.

A-A

D66
®24
'hl
!
D16
N

s

Fig. 3.89 Reprezentarea unei flanse cu giurile dispuse nesimetric
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3.2.1.2 Reprezentarea si cotarea flanselor patrate

Regulile de reprezentare a flanselor patrate sunt identice cu regulile de
reprezentare a flanselor cilindrice, rezultdnd reprezentari diferite conditionate
de pozitia gaurilor fata de axa de simetrie a flansei, conform figurilor 3.90 si

3.91.

Fig. 3.90 Reprezentarea si cotarea flanselor patrate la care planul de sectionare
trece prin gaurile de prindere

A-A

3 x 45°

Fig. 3.91 Reprezentarea si cotarea flanselor pétrate la care planul de sectionare nu
trece prin gaurile de prindere
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Cotele indicate pe desenul unei flanse patrate sunt: latura patratului,
diametrul gaurii centrale, diametrul cercurilor de prindere, grosimea flansei,
raza de rotunjire a colturilor patratului si grosimea flansei. Se poate observa
ca latura patratului este o cotd care rezultd constructiv si se pune in paranteze
rotunde, fiind cota informativa. In figura 3.90 este reprezentati si cotata flansa
patratd la care planul de sectiune trece prin gaurile de prindere.

Cand planul de sectionare nu trece prin giurile de prindere, una din gauri
si coltul flangei se rabat pe planul de sectiune in raport cu axa centrala a flansei
si se reprezintd cu linie punct subtire, dupa cum se poate vedea in fig. 3.91.

Cand se doreste reducerea suprafetei desenate flansa patratd se poate
prezenta pe jumatate ca si in fig. 3.92.

|
-

o0
777
3 x 45° Ll
s \a =
|
A B
-+ i
|
a) b)

Fig. 3.92 Reprezentarea si cotarea flanselor pitrate pe jumatate

a) Planul de sectionare trece prin giurile de prindere; b) Planul de sectionare
nu trece prin gaurile de prindere

3.2.1.3 Reprezentarea si cotarea flanselor triunghiulare

Flansele triunghiulare au gulerul de forma unui triunghi echilateral, iar
gaurile sunt pozitionate in colturile triunghiului, fiind dispuse echidistant pe
cercul purtator al centrelor gaurilor de prindere. Colturile gulerului flansei
sunt racordate cu o raza egald cu diametrul gaurilor de prindere si cu centrul
n centrul acestora.

In figura 3.93 traseul de sectionare A-A reprezinti sectiunea cu planul
care trece printr-o gaura de prindere, iar sectiunea B-B reprezinta sectiunea
cu planul care nu trece prin gaurile de prindere, in acest caz gaura este rabatuta
pe planul de sectiune impreuna cu coltul flansei si reprezentata pe sectiune cu
linie punct subtire.
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Reprezentarea flansei triunghiulare pe jumatate este prezentata in figura
3.94, unde planul de sectionare trece printr-o gaura de prindere a flansei.

A-A
I3
©

%

Fig. 3.94 Reprezentarea si cotarea flanselor triunghiulare pe jumatate

3.2.1.4 Reprezentarea si cotarea flanselor ovale

Flansele ovale au o gaura centrala si doua gauri de prindere.
Reprezentarea acestor flanse se face in doua proiectii, iar cotele care descriu
dimensiunile flansei sunt: diametrul gaurii centrale, diametrul gaurilor de
prindere, distanta dintre gaurile de prindere, razele de racordare de la gulerul
flansei, latimea flansei, diametrul corpului flansei, raza de racordare a
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gulerului cu corpul flansei. Tn cazul in care sunt tesituri sau adancituri in
corpul flansei, acestea se vor cota corespunzator. in figura 3.95 traseul de
sectionare A-A reprezintd desenul flansei ovale atunci cnd sectiunea este cu
un plan care trece prin gaurile de prindere, iar traseul de sectionare B-B
reprezintd sectiunea cu un plan care nu trece prin gaurile de prindere a flansei.

A-A

Fig. 3.95 Reprezentarea si cotarea flanselor ovale

(contur alcituit cu tangente exterioare)

In cazul in care flansa ovala are conturul exterior alcatuit din arce de cerc
racordate intre ele, desenul flansei arata ca in figura 3.96.

Fig.3.96. Reprezentarea si cotarea flanselor ovale (contur din arce de cerc)
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Arcele de cerc care construiesc forma exterioara a flansei vor fi tangente
intre ele. In cazul reprezentirii pe jumatate, flansele ovale respecta aceleasi
reguli ca si celelalte tipuri de flanse, dupd cum se poate vedea in figura 3.97.

B24
]
|
Bl 6
[ —
®28

10

Fig. 3.97 Reprezentarea si cotarea flanselor ovale pe jumatate

3.2.1.5 Reprezentarea si cotarea flanselor oarecare

In practica se intilnesc si flanse cu forme geometrice oarecare.
Reprezentarea acestor tipuri de flange este identica cu a flanselor prezentate
mai sus, avand in vedere cotarea elementelor suplimentare si reprezentarea
clara a formei. Un exemplu de flansa oarecare este prezentat in figura 3.98.

Fig. 3.98 Reprezentarea si cotarea flanselor oarecare
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3.3 Reprezentarea, cotarea si notarea filetelor

Filetul reprezintd nervura elicoidald rezultata in urma deplasarii unui
profil generator pe o suprafati cilindricd sau conica. In cazul surubului
nervura elicoidala este infasurata pe o suprafatd exterioard, iar in cazul piulitei
nervura este pe suprafatd interioard. Filetul reprezintd unul din mijlocelele
cele mai utilizate la nivel mondial pentru realizarea asamblarilor demontabile,
avand o mare aplicabilitate la realizarea organelor de asamblare. Piesele pe
care se realizeaza filetul exterior sunt numite generic surub, iar cele pe care
se executd filet interior piulita, (fig. 3.99).

Fig. 3.99 Reprezentarea detaliati a filetului

3.3.1 Elementele geometrice ale filetului

Elementele geometrice ale filetului sunt reprezentate prin sectiune plana
care trece prin axa surubului sau a piulitei si sunt definite in conformitate cu
figura 3.100, unde este reprezentata o sectiune partiala in filetul unei piulite
si al unui surub.

Elementele geometrice ale filetului sunt:

o flancul filetului — suprafata elicoidala dintre varful si fundul filetului,

e spira— portiunea de material delimitata de doua flancuri aldturate;

e golul — partea dintre doua flancuri alaturate (fig. 3.101);

o varful filetului — suprafata elicoidala care uneste doua flancuri

alaturate, in cazul filetului exterior flancuri in partea exterioara, iar in
cazul filetului interior doua flancuri Tn partea inferioara;
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e fundul filetului — partea din suprafata elicoidala care uneste doua
flancuri alaturate, pentru filet exterior in partea inferioara a golului,
iar pentru filet interior in partea superioara.

|
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Fundul filetului

Fundul filetului

Flancul filetului i ol idali
Virful filetului Spira elicoidala

Varful filetului \ Spira elicoidala Flancul filetului

Fig. 3.100 Reprezentarea detaliati a sectiunii in filet

Elementele caracteristice ale filetului sunt definite Tn conformitate cu

standardul SR 1SO 5408:2012, astfel:

e diametrul exterior (D, d) — acesta se numeste si diametrul nominal si
reprezintd distanta dintre varfurile filetului exterior pentru filetul
exterior si Intre fundul filetului pentru filetul interior, mésurat pe
planul axial in directia perpendiculara axei filetului,

e diametrul interior (D1, d1i) — in cazul filetului exterior reprezinta
distanta intre fundurile filetului, iar la filetul interior, distanta dintre
varfurile filetului masurate pe un plan axial, perpendicular pe axa
filetului;

e diametrul mediu (D2, d2) — este egal cu diametrul unui cilindru
imaginar coaxial cu filetul, astfel Tncat lungimea segmentului de
generatoare care intersecteaza profilul filetului si corespunde golului
dintre spire, trebuie sa fie egal cu jumatatea pasului nominal. Valoarea
acestui diametru este dat de media aritmetica dintre diametrul exterior
si diametrul interior;

e pasul filetului (P) - reprezinta distanta masurata pe acelasi plan
meridian si paralel cu axa filetului, Tntre punctele omoloage de pe
doua flancuri paralele consecutive;
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profilul filetului — reprezinta conturul spirei si al golului filetului ntr-
un plan axial elicei;

Tnaltimea filetului (Hi, h1) — este distanta dintre fundul si varful
filetului surubului sau a piulitei, masurata intr-un plan axial;

unghiul filetului (o) - reprezinta unghiul dintre flancurile filetului
Indicarea elementelor filetului pe piese este prezentatd sectiunea
detaliata prin filet din figura 3.101,

pasul elicei (Pn) —este dat de distanta cu care inainteaza axial un punct
mediu al flancului filetului la o rotatie de 360° in raport cu axa lui.
Daca filetul are un singur inceput, atunci Ph=P, iar daca filetul are mai
multe Tnceputuri, atunci Py=P-n, unde n reprezintd numarul de
inceputuri al filetului.

Spiri filet exterior

a)

Spira filet exterior
o Profil de baza
‘

Triunghi generator

b)

Fig. 3.101 Reprezentarea profilului filetului triunghiular
a) Filet exterior; b) Filet interior

3.3.2 Clasificarea filetelor

O clasificare generald a filetelor utilizate in constructiile mecanice dupa
mai multe criterii este data in figurii 3.102.
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Filete
1 1 1 1 L 1 1 1
Scopul Forma Sensul de I\]wnérul dp Mérimqa Profulul Executarea in
tilizari suprafetei ingurubare inceputuri pasului generator fabricatie
filetate
Dreapta Un inceput Normal Metric Tesire

—T

e . Sténga Mai multe Fin Degajare
:

ctansare

’

Reglare

Ma
Trapezoid

Fig. 3.102 Clasificarea filetelor

3.3.3 Reprezentarea si cotarea filetelor

Reprezentarea filetelor pe desenele tehnice se face detaliat sau simplificat.
Reprezentarea detaliatd se face la intocmirea documentatiei tehnice de produs
sau la instructiuni de utilizare sau montaj (fig. 3.103).

* II II:‘;'II il IlI‘III’IlhIlh

Fig. 3.103 Reprezentarea detaliati a filetelor

Regulile de reprezentare conventionala si cotare a filetelor sunt descrise
n standardul SR ISO 6410:2021.

3.3.3.1 Reprezentarea si cotarea filetului exterior cu iesire

Reprezentarea acestui tip de filet se face conform indicatiilor urmatoare:

e in vedere sau in sectiune pe un plan paralel cu axa filetului, cilindrul
sau conul varfurilor filetului se reprezintd printr-o linie continua
groasa, iar cilindrul sau conul fundurilor printr-o linie continua subtire
(fig. 3.104);

e in vedere sau sectiune pe un plan perpendicular pe axa filetului, varful
filetului se reprezinta printr-un cerc trasat cu linie continud groasa, iar
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fundul filetului se reprezinta printr-un arc de cerc trasat cu linie
continud subtire, cu o lungime de circa % din circumferinta, astfel
incét unul din capetele sale sa depaseasca putin o axa a cercului;

e linia care reprezinta fundul filetului se traseaza la o distanta de linia
de contur egald cu aproximativ Indltimea filetului, dar nu mai mica de
0,7 mm;

e limita filetului util, in cazul filetelor cu iesire, se reprezinta atat in
vedere pentru filetele exterioare, cat si in sectiune pentru filetele
interioare, cu linie continua groasa, perpendiculara pe axa filetului,

o cotarea filetelor standardizate se face notandu-se diametrul nominal
(fig. 3.104) in cazul filetului exterior si diametrul cilindrului de fund,
n cazul filetului interior si lungimea filetului (fig. 3.107);

o |lafiletele exterioare in sectiune limita utila a filetului se reprezinta cu
linie intrerupta subtire;

e tesitura de la capatul filetului exterior sau interior nu se reprezintd in
proiectie perpendiculara pe axa filetului;

e la filetele acoperite toate elementele filetului se reprezinta cu linie
intrerupta subtire.

17 Linia de fund

M16
T

_____ ;._.___(_
|

et 7

==
Linia de fund

Fig. 3.104 Reprezentarea conventionali si cotarea filetului exterior cu iesire (vedere
si sectiune) si reprezentarea detaliati in axonometrie

3.3.3.2 Reprezentarea si cotarea filetului exterior cu degajare

Reprezentarea acestui tip de filet se face conform indicatiilor urmatoare:
e limita filetului util se reprezinta atat in vedere la filetele exterioare cat
st In sectiune la filetele interioare, prin cate doud linii continue
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perpendiculare pe axa longitudinald a filetului trasate cu linie continua
groasa, corespunzator muchiilor degajarilor (fig. 3. 105);
e lungimea filetului este cu tot cu degajare.

Linia de varf  Linia de fund

MIl16
|
o
__\|
=
|

25

_—_— = . ___1_
=N
Linia de fund

Fig. 3.105 Reprezentarea conventionali si cotarea filetului exterior cu iesire (vedere
si sectiune) si reprezentarea detaliati in axonometrie

3.3.3.3 Reprezentarea si cotarea filetului interior cu iesire in gaura
infundata
Reprezentarea acestui tip de filet se face conform indicatiilor urmatoare:
e gaurile filetate infundate se coteaza normal (fig. 3.106) sau prescurtat
(fig. 3.112), notand pe o linie de referinta dimensiunile filetului dat de
diametrul de fund ,,x” lungimea ,,I” si dimensiunile gaurii infundate
date de diametrul ,,x” lungimea ,,I1”;

A
Linia de fund |
l
|

A-A Tesirea ﬁletului\ :
~osirea Ieturul
v
h f
1 1O
2 ;
24 ] Linia de varf / |
30 '
A

Fig. 3.106 Reprezentarea conventionali si cotarea filetului interior cu iesire in
gaura infundata si reprezentarea detaliati in axonometrie
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e pentru o realizare conforma a filetului adancimea gaurii infundate
trebuie sa fie realizata la minim 1,25 ori lungimea filetului.

3.3.3.4 Reprezentarea si cotarea filetului interior cu iesire in gaura de
trecere

Reprezentarea acestui tip de filet se face conform indicatiilor urmatoare:
e in cazul filetelor interioare cu iesire practicate pe toata lungimea gaurii
de trecere, linia de sfarsit a filetului nu se mai traseaza (fig. 3.107).

A
A-A
Linia de fund\ |
/ 1
= I - . C
=
% .
20 Linia de varf | |
|-
A

Fig. 3.107 Reprezentarea conventionali a filetului interior cu iesire in gaura de
trecere si reprezentarea detaliatd axonometrica

3.3.3.5 Reprezentarea si cotarea filetului interior cu degajare

Reprezentarea acestui tip de filet se face conform indicatiilor urmatoare:

e lareprezentarea filetelor in sectiune, liniile de hasura se traseaza pana
la linia de varf a filetului (fig. 3.108).

A
|
A-A Lmla de varf |
/y,//
oot | ©) )
] —_DLHRI‘L
7 )

4 \I inia de fund /

Fig. 3.108 Reprezentarea conventionali a filetului interior cu degajare si
reprezentarea detaliati axonometrica
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3.3.3.6 Reprezentarea si cotarea filetelor conice

Reprezentarea acestui tip de filet se face conform indicatiilor urmatoare:

e in cazul filetelor conice reprezentate in vedere longitudinala si vedere
laterala, fundul filetului se reprezinta o singura datd la baza conului
cea mai apropiata de observator (fig. 3.109);

Linia de fund

Linia de varf

Fig. 3.109 Reprezentarea conventionali si cotarea filetului conic exterior si
reprezentarea detaliatd axonometrica

e cotarea diametrului nominal se face la jumatatea lungimii filetului pe
vederea longitudinald in cazul filetului exterior (fig. 3.109) si pe
sectiunea longitudinala in cazul filetului interior (fig. 3.110).

A
|

Linia de fund

|
!
!
|

KG3/4"

A Linia de varf

=t | |

Fig. 3.110 Reprezentarea conventionala si cotarea filetului conic interior si
reprezentarea detaliata axonometrica
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3.3.3.7 Reprezentarea si cotarea filetelor nestandardizate

Reprezentarea acestui tip de filet se face conform indicatiilor urmatoare:

e printr-un detaliu la scard marita, cuprinzand trei-patru pasi in care se
traseaza filetul detaliat (fig. 3.111);

D 5:

50 3

M16
B12

Fig. 3.111 Reprezentarea conventionala si cotarea filetului exterior nestandardizat

e cotarea filetelor nestandardizate implica si cotarea diametrului gaurii
filetate Tn cazul filetului interior (fig. 3.112), sau a diametrului de fund
n cazul filetelor exterioare (fig. 3.111);

M16
|
|
|
|
|
|
N\
D12
M16x1/®12x11
|
|
|
i
|
|
|

a) b)
Fig. 3.112 Reprezentarea conventionali si cotarea filetului interior nestandardizat

e n cazul in care diametrul filetului este mai mic de 6 mm sau daca pe
desen exista un ansamblu regulat cu filete de aceeasi dimensiune,
standardul ISO 6410-3:2021 prevede reprezentarea simplificatd a
filetelor. Pentru reprezentarea simplificata a filetelor este necesara
indicarea elementelor caracteristice pe linia de indicatie, conform
figurii 3.113.
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MEx6

4
1
i

Fig. 3.113 Reprezentarea si cotarea simplificati a giurilor filetate

3.3.3.8 Notarea filetelor

Notarea filetelor se face prin indicarea elementelor caracteristice
cuprinzand simboluri literale sau cifre, astfel:
a) profilul filetului - prin simboluri literare;

b) diametrul nominal, prin cifre (mm sau inch);
c) pasul elicei filetului L (mm) si pasul filetului P (mm);
d) sensul elicei filetului, LH- stdnga si RH- dreapta.

La notarea filetelor pot fi precizate si unele indicatii suplimentare, cum sunt:
e) clasa de toleranta conform standardului international corespunzator;

f) lungimea de insurubare (S — scurtd, L — lunga, N - normala);

g) numarul de inceputuri.

Tn tabelul 3.2 se prezinta notarea pentru filete pe dreapta, cu un singur
Tnceput, realizate n clasa de precizie mijlocie.

Exemple de notare a filetelor:

h) M20 x L3 —-P1,5-6H - S : filet metric cu diametrul exterior 20 mm,
cu pasul elicei 3 mm si pasul filetului 1,5 mm, clasa de toleranta 6H si
lungimea de insurubare scurta;

i) M20 x 2 — 6G — LH : filet metric cu diametrul exterior 20 mm, cu
pasul 2 mm, clasa de tolerantd 6G si sensul elicei stanga;

j) Pt30x6—LH-2: filet patrat cu diametrul exterior 30 mm, cu pasul
6 mm, sensul elicei stanga, 2 inceputuri.
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Tab. 3.2 Simboluri literare utilizate la notarea filetelor

Tipul filetului Simbol Elementele cotate Exemplu
. . Diametrul exterior
Filet metric normal M M16
[mm]
Filet metric fin M Diametrul exterior x pasul M24 x 2
[mm]
. . . Diametrul exterior x pasul
Filet metric conic KM KM16 x 1
[mm]
Diametrul exterior x
Filet metric special SpM pasul, SpM10x 1
[mm]
. . Diametrul exterior
Filet withworth W . W1 1»%”
[inch]
) . Diametrul nominal
Filet gaz pentru tevi G . Gl %>
[inch]
Fil ni Diametrul nominal
'let conic gaz KG _ KG1 V"
pentru tevi [inch]
Filet pentru tevi cu Rp Diametrul nominal Rpl %
etansare in filet : [inch]
cilindric interior ; Rc Diametrul nominal Rcl v
conic interior ; [inch]
conic exterior R Diametrul nominal R1 Y
[inch]
Filet trapezoidal Tr Diametrul exterior x pasul Tr40 x 7
[mm]
. Diametrul exterior x pasul
Filet patrat Pt P Pt50 x 8
[mm]
. Diametrul i I
Filet rotund Rd lametrul exterior x pasu Rd30 x 4
[mm]
. Diametrul exterior x pasul
Filet fierastrau S P S40 x 6
[mm]
Diametrul nominal
Filet edison E E40
[mm]

Identificarea tipurilor de filete reprezentate conventional si cotarea
acestora se poate face pe desenul de executie al piesei reprezentata in figura
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3.114. Tn sectiunea verticalid se poate observa modul de reprezentare al
filetelor Tn cazul Tn care acestea sunt sectionate, iar in vederea de sus modul
de reprezentare al filetelor in vedere.

A-A
M24
|
< : 9
| af =
f
300 |
| W %
J S
52 | _——— _g
7‘ L
\'ﬁ\’\ | 7% Z
< % N7 | \'fb
= +| o |
N =
| s| © |
b j=
| o0
3 ) dB6
| &
. M, 20 . &
! | ! o
| : | -
. T .
@10
2 x 45°
7
I | N7 ¢ &
T =
A AN A

Fig. 3.114 Reprezentarea si cotarea unui racord cu flansi si filete
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. APLICATII

4.1 Aplicatii ale pieselor la dispunerea proiectiilor. Sectiuni si
cotare
. Sa se reprezinte in tripld proiectie ortogonald urmatoarele piese
reprezentate axonometric (fig. 4.1). Proiectia principala a piesei se va alege
in functie de directia indicata de sageatd. Punctele indicate pe piesa se vor
reprezenta in toate cele trei proiectii, utilizind notarea conform regulilor
din geometria descriptiva.

€) f)

Fig. 4.1 Piese pentru reprezentarea in tripla proiectie ortogonali
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Fig. 4.2 Rezolvarea aplicatei 1
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2. Fiind data proiectia axonometrica a pieselor prezentate in figurile 4.3+4.6,
sd se realizeze desenul de executie respectand valoarea cotelor inscrise.
Piesele se vor reprezenta in tripla proiectie ortogonald, iar dimensiunile
neprecizare se vor alege constructiv.

Fig. 4.3 Piese propuse pentru desenul de executie
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d)

<)

@32

utie

ul de exec

Fig. 4.5 Piese propuse pentru desen
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e) f)

Fig. 4.6 Piese propuse pentru desenul de executie

Desencle de executie ale pieselor prezentate in figurile 4.3+4.6 sunt
realizate in figurile 4.7+4.27.
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B Conditii tehnice: B
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Fig. 4.7 Desenul de executie al piesei din fig. 4.3, a
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Fig. 4.5 Desenul de executie al piesei din fig. 4.3, b
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Conditii tehnice: B
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°
Desenat Ing. 1. Scurtu |
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Fig. 4.6 Desenul de executie al piesei din fig. 4.3, C
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Fig. 4.7 Desenul de executie al piesei din fig. 4.3, d
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Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°
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1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA
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Fig. 4.8 Desenul de executie al piesei din fig. 4.3, e
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Fig. 4.9 Desenul de executie al piesei din fig. 4.3, f
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Fig. 4.10 Desenul de executie al piesei din fig. 4.4, a
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Fig. 4.11 Desenul de executie al piesei din fig. 4.4, b
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Conditii tehnice:

Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°
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Fig. 4.12 Desenul de executie al piesei din fig. 4.4, c
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Fig. 4.13 Desenul de executie al piesei din fig. 4.4, d
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Fig. 4.14 Desenul de executie al piesei din fig. 4.4, e
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Fig. 4.15 Desenul de executie al piesei din fig. 4.4, f
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Conditii tehnice:

Desenat Ing. I. Scurtu ]
Verificat  |As.Ing. T. Budisan 2024.24.10 C45
1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA
A
E} @ Piesa cu locase hexagonale
Ad APH-13
7 3 2 I ]

Fig. 4.16 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, a
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Fig. 4.17 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, b
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Fig. 4.18 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, c
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Fig. 4.19 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, d

137



Scurtu lacob-Liviu

7 3 Z | !
F F
©20 @32
| | | | |
| |
| @ |
E | | E
< | |
| _| | =
25 14 8
65
D D
2
% S
C (S [
45 30

| TR

B
Conditii tehnice:
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°
Desenat Ing. I. Scurtu ]
Veriticat  |As.Ing. T. Budisan 2024.18.10 C45
1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA
Al
E} @ Element de fixare
Ad AEF-17
7 3 Z I I

Fig. 4.20 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, e
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Fig. 4.21 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5,
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Fig. 4.22 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, a
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Fig. 4.23 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, b
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B Conditii tehnice: B
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5x45°
Desenat Ing. I. Scurtu —
Nerificat As.Ing T. Budisan 2024.4.10 $265
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Fig. 4.24 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, C
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B| Conditii tehnice: B
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5x45°
1 _ Desenat Ing. 1. Scurtu ]
2= [Verifical _|As.Ing. T Budisan 2024.04.12 ENGIL 200
A E 1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA A
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7 S 2 | I

Fig. 4.25 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, d
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Conditii tehnice:

B
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5x45°
Toate razele de racordare necotare vor fi R2
B Desenat Ing. I. Scurtu
ig Veriticat As.Ing. T. Budisan 2024.04.16 5265
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Fig. 4.26 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, e
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Fig. 4.27 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6,
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4.2 Aplicatii ale pieselor cu filete si flanse

1. Sa se realizeze desenul de executie al racordurilor prezentate, dupa caz in
figurile 4.28, 4.30, 4.32, 4.34, 4.36 si 4.38. Desenul va contine sectiunea
longitudinalda prin racord si vederea laterala din partea stanga.
Dimensiunile neprecizate se vor alege constructiv.

a) desenul de executie pentru un racord cu flansa cilindrica la care planul
de sectionare trece prin gaurile de prindere;

F - flansa cilindrica la care planul de f
. . T T
sectionare trece prin gaurile de } /
prindere; | 72 w
Diametrul purtitor | Diametrul AN
al centrelor gaurilor gaurilor de ! \
de prindere: @60 prindere: @10 /—/— —— ===
f1 - filet exterior cu degajare M22 £ : f3
f2 - filet interior cu degajare M24
f3 - filet interior cu iesire M27
T1 - tesiturad 3 x 45° Fig. 4.28 Racord propus
T2 - tesiturd 5 ; 30°, fata de axa orizontala
Rezolvarea aplicatiei:
A-A }«-A
60 I
D2 - M22

30 I
3 x-45°
R 7

=
X2 A= Y 41)/ ] g

% |y
] ; L /a, W :
g I 5 S 8 1
8 = S S| s
1 1
1 % 7 7
2| 1

i
1
N N

107

Fig. 4.29 Desenul de executie al racordului cu flansa cilindrica
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b) desenul de executie pentru un racord cu flansa patrata la care planul de
sectionare trece prin gaurile de prindere;

F - flansd patratd la care planul de T T
sectionare trece prin gaurile de f1— A1 /.-/
prindere; : %

Diametrul purtator Diametrul |

al centrelor gaurilor |  gaurilor de / = \\

de prindere: @60 prindere: @10
- - - f2 f3

f1 - filet exterior cu degajare M22 /‘

f2 - filet interior cu degajare M24 . / . g

fs - filet interior cu iegire M27 l

T1 - tesiturd 3 x 45° Fig. 4.30 Racord propus

T2 - tesiturd 5 ; 30°, fata de axa verticala

Rezolvarea aplicatiei:

A
B
A-A |
54 M;22
E : 30
| LI
2 |
3x 45° & :
l ; % | }
3 3] 212 = 5
= e T T ] TS ] =
1
Y 1
5 L7
——— 74
8
7,
107

Fig. 4.31 Desenul de executie al racordului cu flansi patrata
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¢) Desenul de executie pentru un racord cu flansa triunghiulara la care
planul nu trece prin géurile de prindere;

F - flansa triunghiulara la care planul
de sectionare nu trece prin gaurile

de prindere;

Diametrul purtator
al centrelor gaurilor

de prindere: @80

Diametrul
gaurilor de
prindere: @10

f1 - filet interior cu iesire M24
f2 - filet interior cu degajare M22
fs - filet exterior cu iesire M20

T1 - tesiturad 3 x 45°

T2 - tesiturd 2 ; 60°, fata de axa verticalad

% 7Z Z fi
%
WA

Fig. 4.32 Racord propus

Rezolvarea aplicatiei.:

A-A
83
3x45° Q7
I » I
S < = =
S ‘___‘5"_-:1510_‘%_ ————— s
! 1
& |
O | %, )
2 %
s A ]
’jj’f’ ||
| 9
30 "
! 60
109

Fig. 4.33 Desenul de executie al racordului cu flansi cilindrica
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c) Desenul de executie pentru un racord cu flansa patrata la care planul
de sectiune nu trece prin gaurile de prindere

107 |

F - flansd patratd la care planul de ‘
sectionare trece nu prin gaurile de \ T2
; . fl/(" | /
prindere; ‘ 2
- . )
Diametrul purtator Diametrul \
al centrelor gaurilor |  gaurilor de % \
de prindere: @70 prindere: @10 A f\x,,
f1 - filet exterior cu degajare M22 f2 £
f2 - filet interior cu iesire M24 /1
fs - filet interior cu degajare M27 Ti &
- 1 3 o
T - tesiturd 3 x 45 Fig. 4.34 Racord propus
T2 - tesiturd 5 ; 30°, fata de axa verticala
Rezolvarea aplicatiei.:
A
!—-—
Ai-A 60 |
|
Pil6 M 22
| :
E \ 28 2o |
L 1 L ? |
w2
3 x 45° % / \ 2 sl 7 @! 30 RI0
. A { Q/
4 |
ggrfﬁﬁ L e
B = 2 ]
K P\0
/
20 @\I ﬁ
L] ]
[

Fig. 4.35 Desenul de executie al racordului cu flansa patrata
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d) Desenul de executie pentru un racord cu flansa cilindrica la care planul
de sectiune nu trece prin gaurile de prindere;

F - flansa cilindrica la care planul de
sectionare Nu trece prin gaurile de
prindere;

Diametrul purtator Diametrul

al centrelor gaurilor gaurilor de / —1 i* - *\*\*‘

=

de prindere: @60 prindere: @10 | f

f1 - filet interior cu degajare M27 /

f2 - filet interior cu iesire M24 Ta

fs - filet exterior cu iesire M27

T1 - tesiturd 4 x 45°

T2 - tesiturd 6 ; 30°, fatd de axa
orizontala

i
Ti ; \f3

Fig. 4.36 Racord propus

f1

Rezolvarea aplicatiei:

A-A 41
6 N\ #
"'T;_,/ \‘:‘é ~o
//A/ 77
3 1 l& =1 |l 5=
S = 8 ®© =
\
\
| AN
030 |4 | A= A
J |
4 x45°
11 7
\ 28 _
‘ 10
B O

Fig. 4.37 Desenul de executie al racordului cu flansi cilindrica
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e) Desenul de executie pentru un racord cu flansa ovala la care planul de
sectiune trece prin gaurile de prindere

F - flansa ovala la care planul de
sef:‘,cionare trece prin gaurile de . /F T,
prindere; /
Distanta dintre Diametrul B
gaurile de gaurilor de
prindere: 80 prindere: @ 10 ’\* N A | *\"
f1- filet interior cu iesire M24 , | fi
f2 - filet interior cu degajare M27 ( |
f3 - filet exterior cu iesire M27 4 |
T1 - tesitura 2 ; 60°, fatd de axa fs/ ! Ti
orizontala .
T2 - tesitura 5 x 45° Fig. 4.38 Racord propus
Rezolvarea aplicatiei.:
109
9
o i7 B 49 N
S, 32
Y 20

I
M24
D40

S 11 s T
@104 | 7.
O/ 1 /
N 23 o
7 5 bﬁfé//ﬁ?ﬂ (]ﬁ \5x 45
1 AL
. fr | !
28 *‘
M 22

Fig. 4.39 Desenul de executie al racordului cu flansi ovali
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10.
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