Desen tehnic si infografica Scurtu lacob-Liviu

Curs IV -DTI

Reprezentarea si cotarea asamblarilor prin sudura.
Reprezentarea si cotarea asamblarilor prin nituri.



Desen tehnic si infografica Scurtu lacob-Liviu

Asamblari sudate
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Reprezentarea asamblarilor sudate in desenul tehnic

Operatia tehnologica prin care se realizeaza 0 asamblare nedemontabila a doua piese metalice prin depunere de material de adaos sau prin presiune

utilizand incalzirea locala se numeste sudare. Piesele de sudat se prelucreaza n zona de asamblare prin realizarea unor locasuri numite rosturi.
Partile componente ale unei asamblari sudate

Piese pentru asamblare Cordon de sudura

b - deschiderea rostului
a - unghiul rostului

h - indltimea radacinii rostului

e - latimea rostului

Zona influentata _
termic I - raza rostului

s - grosimea metalului de baza

| - lungimea rostului
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Clasificarea asamblarilor sudate in desenul tehnic

Pozitia pieselor de Continuitatea cordonului Forma Forma geometrica a rostului in
sudat de sudura exterioara sectiune transversala
| I l i
Cap la cap Continua Plani inl
/ | l | Y
In colt Intermitent3 Convexi Inv In K
|
l | Y
Cu margini Concava iny n puncte
suprapuse
| \
| ‘ - 7
. nu In gauri
Cu margini 8
N rotunde
rasfrante
Y
- r
! In X ‘
N In gauri
InT sav
alungite
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Continuitatea cordonului de sudura

continua intermitenta

Dupa forma exterioara a sudurii

A A A

plana concava convexa

Tipuri de suduri dupa forma exterioara a sudurii



Reprezentarea asamblarilor sudate

Asamblirile sudate se reprezint in conformitate cu standardul SR EN 1SO 2553:2019. Tn acest standard sunt prezentate informatii cu privire la geometria,
fabricatia, calitatea si regulile care trebuie aplicate pentru reprezentarea detaliata si simbolica a asamblarilor sudate pe desenele tehnice.

Asamblarile prin sudura se reprezinta in vedere frontala si in vedere sau sectine transversala.

Reprezentarea detaliata A-A
N \ A

Cordonul de sudura in reprezentare detaliatd a asamblarilor \@
sudate este reprezentat, n vedere, cu arce de cerc trasate cu linie —
subtiri, paralele si echidistante dupa cum se poate observa in %
figura. Tn cazul sectionarii transversale a cordonului de sudura 4. - . % _____
acesta se poate sa fie reprezentat Tnnegrit sau transparent in Ar g
cazul in care se doreste sa se vada forma si dimensiunile =
rostului Tnainte de sudare. detaliata detaliati axonometrica

Reprezentarea asamblarilor sudate



Reprezentarea simbolica
Reprezentarea simbolica a asamblarilor sudate reda forma si dimensiunile rostului prin indicarea pe desen a simbolului aferent tipului de sudura aplicat

pe cordonul de sudura. Cordonul de sudura este reprezentat conventional, atat in vedere cat si in sectiune, printr-o linie continua groasa sau in cazul sudurii

prin gauri sau prin puncte prin linia de axa a acestora. A-A

Simbolul pentru reprezentarea imbinarii sudate este constituit dintr-o linie de indicatie si NN\,

1k

Reprezentarea simbolica

0 linie de referinta care poate sa contina si Simboluri elementare si suplimentare,

dimensiuni, sau o bifurcatie.

Tn acest moment, pe plan mondial, exista

doua sisteme diferite pentru a nota

asamblarea prin sudura pe desenele @{ 1-linie de indicatic 6{
tehnice: sistemul A, notarea pe desene a Y 2_linie de referinti continus Y

sudurii pe partea liniei de indicatie si 3-bifurcatic

sistemul B, notarea pe desene a sudurii pe 4-linie de referintd intrerupta

partea opusa liniei de indicatie. 5 -simbol _
Sistemul A de reprezentare Sistemul B de reprezentare

Simbolul de baza pentru indicarea asamblarilor sudate
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Simboluri elementare pentru sudare

Nr. Denumire Reprezentare Simbol Nr. Denumire Reprezentare Simbol Nr. Denumire Reprezentare ‘ Simbol ‘
‘ N NN
. . < N — l %
1 Sudurd cap la cap in 1 g | | 6 | Sudurd cap la capin U % 10 Sudurd in colt = D
| s | b
= — =
a | - | ﬁ
VNN * L
Sudurd cap la cap in = AN |
2 | Sudwdcaplacapin V o~ | 7 jumatate U(sauin J) = 1 Sudura in géuri
— \/ o~ alungite sau rotunde Wiz i I
= = =S
= | | = | /) h
W, L ]
IV A L A N % Suduri electricd prin N - \,fg\\{ .
o N 8 Sudurd evazatdin V o presiune in puncte ‘@7
3 | Sudurd caplacapin Y @ I 2«3 j_L 12 (sudarea in relief in N
a ,CA:Q sisternul A) N
=
17 A/\\ w ///7 Sudurd prin topire in W
< - - 13 puncte (sudarea in ; ( }
4 Sudu.ra cvap la cap in = | { ayuduri 55 N AN reliefin sistemnul B) %‘
Jumatate V ﬁ 9 udura evazala in . | : )
= jumdtate V |
2 i
i A0 zzzA
i £ NN
| i 5 icd pri i
17 A | A N 14 Sudurg elecAtnc.a prin : -
presiune in linie i -
5 Sudura cap la cap in |i %

jumatate Y

W)
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Simboluri elementare pentru sudare

Nr. Denumire Reprezentare Simbol
Suduri prin topire in -
18 linie 2 =
16 Suduri de bolt E] ( S )
7000058 NN
Suduri cap la cap in 2
17 - 5 — ‘_\ a_‘
Vinrostingust -
} . A TN
Suduri cap la cap in _
18 jumitate V in rost = | f
ingust F_\

Nr. Denumnire Reprezentare Simbol
19 Suduri frontal i |i\\‘ I\‘\'T-\ I
5 P e
. AL
Suduri cap la cap cu —
20 margini risfrinte/in — ,l l
ungh exterior ;_’.: Z_ZE
21 S}ldlira prin
incircare
22 Suduri pnin
“stripungere” L — 1 ;




Combinatii ale simbolurilor elementare

Tn cazul asamblarilor sudate cap la cap din ambele parti simbolurile elementare se pot combina Tn functie de tipurile de suduri impuse. Aceste simboluri
elementare trebuie dispuse opus unul fata de celalt pe linia de referinta si sa cuprinda toate necsare realizarii asamblarii. Linia de referinta intrerupta utilizata

pentru sistemul A se recomanda sa se elimine n cazul sudurilor cap la cap din ambele parti care au dimensiuni si simboluri identice.

Nr. Denumire Reprezentare Simbol
1 Sudurd cap la cap in V din R ><
ambele parti (sau in X) ()
2 Sudurad cap la capin K < K
Suduri cap la cap in U din W x
3 ambele part1 }:l{
Sudura cap la cap in K(cu
4 tesire) s1 sudurd in colt cu D AD
ingrosare




Simboluri suplimentare

Simbolurile suplimentare
oferd informatii suplimentare
cu referire la imbinarea

sudata.

Aceste simboluri pot sa ofere
informatiidespre forma
sudurii  sau despre cum

trebuie realizata.

Denumire

Reprezentare

Simbol

Exemplu
de
aplicare

Sudurii plani prelucrati
la nivel

Suduri convexi

Sudurd concavi

Sudurd cu marginile
netezite

Fard exemplu

{7 N <

Trecere laradidcind
(realizata dupi o suduri
caplacapin V)
Sudura suportla
radicina (realizata
inainte de o suduri cap
lacapin V)

Suduri capla cap cu
ingrogare specificatala
radicind

\/

Suport laridicini
(nespecificat)

Suport permanent la
radacind

Suport laradacini
detagabil

0

30

N

MR

e K

MR

Exemplu
Nr. Denumire Reprezentare Simbol de
aplicare
8 Distanfier >i=< - 4%7
v
9 Insertie consumabili O %
) I
|
10 Sudurd pe contur 2 o AN
1 Sudurd intre doud NA =-=B
puncte
Sudurd efectuata | .
12 Hdura electiata ta Fara exemplu P /r‘ A
monta) /
| & |
—_—T_L}__—__' a nxl f (e)
L . | " a nxl (e)
13 Suduri intermitente mmmﬂ Z

alternante

11



Sudura pe contur

Simbolul sudurii pe contur este adaugat la jonctiunea dintre linia de indicatie si linia de referinta pentru notarea unui cordon de sudura continuu,
realizat pe o singura parte sau pe ambele parti. Cordonul de sudura se aplica Tn jurul unei serii de imbinari racordate. Sudura trebuie sa fie
intotdeauna de acelasi tip si cu aceleasi dimensiuni, insa se poate situa in mai mult decit un plan si poate implica directii diferite. Tn cazul in care
cordonul de sudura se aplica in jurul circumferintei unei gauri circulare sau canal nu este ncesara utilizarea simbolului sudurii pe contrur in scopul
specificarii continuitatii cordonului de sudura.

Sudura la montaj

Tn unele situatii sudura nu se poate realiza in atelier, fiind necesari realizarea operatiei de sudare la montajul pieselor. Aceste suduri sunt
specificate prin adaugarea simbolului sudurii efectuate la montaj, pozitionat la jonctiunea intre linia de referinta si linia de indicatie. Acest simbol se
va amplasa perpendicular pe liniade referinta si deasupra acesteia.

Ingrosarea \a raddicina

In situatia Tn care se cere o imbinare cu -

- - o oy - /"‘“}
patrundere completd este necesard utilizarea \ / .

simbolului ingrosarii la radacina. Acest simbol se

¢) Simbol pentru
sudare In
sistemul B

va pozitiona opus fati de simbolul elementar si de a) Simbol pentru sudare  b) Sudurd realizatd prin

5 o LA in sistemul A aplicarea oricarui sistem
cealalta parte a liniei de referinta. In figura

g g . Sudura cu ingrosare la ridédcind specificata
alaturata este prezentat un exemplu de sudura in V

cu ingrosare la radacina specificata.



Linii de indicatie multiple

Pentru indicarea pozitiei cordoanelor de sudura identice doua sau mai multe linii de indicatie pot fi combinate cu o singura linie de referinta, dupa

cum se poate observa de mai jos.

_ Simbol pentru sudare in : . Simbol pentru sudare in
g)nJm)m)mmmmmé NI‘- b Ilus‘tra‘tla Sudurll N
: - sistemul A i sistemul B
1
a) Simbol pentru sudare  b) Sudurd realizatd prin ¢) Simbol pentru sudare 1
in sistemul A aplicarea oricirui sistem in sistemul B N

Utilizarea liniilor de indicatie multiple

Tn cazul sudurilor cap la cap, cand este necesard pregitirea unei

parti specifice a imbinarii linia de indicatie poate fi franta, dupa N

cum se poate observa in exemplele din tabelul alaturat .

13
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Simboluri pentru sudare cu suduri asimetrice

10

5T

z6
3 ‘ %

Z3
76

Simboluri pentru sudare pentru suduri asimetrice

14



Linii de referinta multiple

Pentru a indica o serie de operatii se poat utiliza doua sau
mai multe linii de referinta. Operatiile se vor specifica
succesiv incepand de la linia cea mai apropiata de varful
sagetii. Daca exista pe desen imbindri care necesita mai
mult decat un tip de sudura, pot fi utilizate si simboluri
combinate.

1- prima operatie
2— a doua operatie
3—a treia operatie

a) Simbol pentru sudare
in sistemul A

b)

Utilizarea liniilor de indicatie multiple

Pozitia sudurii

Bifurcatia

Aceasta este un element optional care se adauga la extremitatea liniei de referinta cu
traseu continuu, in cazul Tn care trebuie incluse informatii complementare ca parte a
simbolului de sudare. Tn bifurcatie se pot adiuga standarde cu privire la nivelul de calitate
cerut pentru asamblarea sudata, procedeul de sudare folosit, materialul de adaos, pozitia de
sudare si alte informatii suplimentare de luat in considerare la realizarea imbinarii sudate.
Pentru indicarea la o instructiune specifici se foloseste 0 bifurcatie inchisi. Tn fig. este
prezentat exemplu de utilizare a unei bifurcatii.

ISO 5812-C/ISO 4063-1
ISO 14171-A-5 463 AB Al
ISO 6947-PA /

a) Bifurcatia deschisa

b) Bifurcatia inchisa

Utilizarea liniilor de indicatie multiple

Pozitia sudurii este indicatda de varful sagetii de catre de
indicatie. Partea liniei de indicatie este partea imbinarii catre care
este orientatd sageata, iar partea opusa liniei de indicatie este
partea imbinarii care este opusa liniei de indicatie. Intotdeauna
partea liniei de indicatie si partea opusa liniei de indicatie
constituie Tntotdeauna o parte a aceleasi imbinari.

a) Sistemul A — Partea liniei  b) Sistemul B — Partea liniei
de indicatie de indicatie

oL, oL

d) Sistemul B - Partea
opusi liniei de indicatie

L

sudurii
oricare

e) Ilustratia
utilizand
sistem

¢)Sistemul A — Partea opusd
linie1 de indicatie

Utilizarea liniilor de indicatie multiple
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Cotarea sudurilor

Realizarea procesului de cotare se realizeaza prin scrierea dimensiunilor specificate pe aceeasi parte a liniei de referinta ca si simbolul elementar asociat.
Dimensiunile sectiunii transversale trebuie Tnscrise Tn stanga simbolului elementar, iar in cazul sudurii pe colt cotele sectiunii transversale se vor combina cu
literele care indica acele cote in standard. Cotele aferente dimensunilor longitudinale se vor inscrie pe desen n dreapta elemntului elementar. Tn situatia in care
nu exista cota pentru dimensiunile lomgitudinale, cordonul de sudura trebuie sa fie continuu pe intreaga lungime a sudurii.

Cotarea sudurilor cap la cap

| L s D sl
| ]

ML DML DML

NI

—e— .Y AR el 1 el 1 T

nei e

°’: ‘L, . ”__l_ | fi X ‘{ff’ﬂi i) nxifsl = J j::: ii;
@

7
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Cotarea sudurilor in colt yﬁ

a[\nxuﬂ ,[: xiil

-
—m a[\n:!{a] J[\nxife,f

(e 1 _fel] 1 a ax /el - nxlfal

I -] ab»x 1 [ el 2N nxt [ lel
H H a/ ot [ fel 2| nxt ] lel



Cotarea sudurilor in gauri rotunde Cotarea sudurilor in puncte

Cotarea sudurilor in giuri rotunde se realizeaza prin inscrierea La cotarea sudurilor in puncte se va indica diametrul punctului de sudura la
simbolului diametrului cerut al sudurii in gaura, notat cu litera “d”, nivelul suprafetei de sudat, notat cu “d”, distanta dintre centrele punctelor de
in stanga simbolului sudurii in giuri si pozitionat la nivelul sudura, notata cu “e” si numdrul elementelor de sudura , notat cu “n”. Aceste
suprafetei de sudat notatii se vor inlocui cu valorile numerice cerute.
d d © . © © .. © . (©
—_— 2 ” % N
) R L 7757 4 P E— __ B - S N I — _
N T K N s @ @ w| = Eﬁ, s & o
[
oL 1. LLel d [ ne ¢ o de)
Fa™
Cotarea sudurilor in gauri alungite Cotarea sudurilor in linie

Pentru cotarea sudurii in linie prin topire, se va indica in dreapta simbolului
elementar latimea ceruta a sudurii in linie la nivelul suprafetei de sudat, notata
cu “c”, iar in cazul sudurii electrice prin presiune se vor inscrie si numarul
elementelor, “n”, lungimea nominala a elementelor de sudura, “I” si distanta
dintre elementele de sudura, “e”,

La cotarea sudurilor in puncte se va indica diametrul punctului de
sudura la nivelul suprafetei de sudat, notat cu “d”, distanta dintre
centrele punctelor de sudurd, notata cu “e” si numarul elementelor de
sudura , notat cu “n”. Aceste notatii se vor inlocui cu valorile
numerice cerute.

—C C 1 (e) 1 7_< ___________________________________________ 'T7
T, A S\ I [ Y MMM )
AN N M | \ \
1 @] 1
el ] elsl e[ Inxiie m -t i =

...... SAN R [N— 18
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Cotarea sudurilor frontale
Sudura frontala se va cota prin indicarea

grosimii  materialului  topit in  stanga
simbolului sudurii frontale

Cotarea sudurii bolturilor

- ©,

< F3% - %—% d@ﬂe}

Cotarea sudurii prin incarcare

EYTY

)))))))))gg)))))))))
L00)0)0)))
MMM

MMM

200000
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Cotarea pregatirii imbinarilor

Daca este necesar sa se inscrie infomatii cu referire la dimensiunea si La imbinirile cap la cap unghiul rostului practicat in piesele de sudat
geometria Timbinarea Tnainte de sudare, acestea pot fi incluse ca parte a este notat cu litera “o”, fiind specificat in exteriorul simbolului
simbolului pentru sudare. Informatiile care se pot inscrie sunt dimensiunea elementar. La imbinarile realizate din dous parti unghiul de pregatire
deschiderii rostului la radacina, simbolizat cu litera “b si unghiul rostului. trebuie inclus 1n simbolul de sudare.

500 .
TN 1.5 l Q 50
Il x
L il \W, AV4
|| b
200
20°
\V 7 L
b
— - 450 450
——— b
b I S
/
| SRR : o)
-!-_.\S ‘&5 Lsn
_ 60°
< N/ 6l
Lg b I 24 | ><

Sudura cap la cap Sudura cap lacap in V

20



Tn cazul imbinarilor sudate cap la cap in U si in
jumatate U nu trebuie specificate ca parte a
simbolurilor de sudare, acestea se vor specifica intr-
0 sectiune transversala, un detaliu sau inscrisa n
bifurcatia simbolului pentru sudare ca parte a
standardului 1SO 6992.

Notarea adancimii rostului se va specifica in
stanga simbolului elementar in cazul sudurilor cap
la cap in V, jumatate V, U, jumatate U si al sudurilor
evazate in V si jumatate V. La sudurile cap la cap
adancimea rostului poate fi mai mare , egala sau mai
mica decat dimensiunea adancimii de patrundere,

66 9

notata cu “s”.

1 — <y ' ‘
» 7] w \_/ < s fhi
| \1/ I | 1 | “ Y i
Suduré cap la cap iIn V
151 =
<) | —
w \e{/ - 7 5 Ihi
‘ Va Z N Z - -
< — B s ihi

Sudurd cap la cap in V din ambele pérti

\ L \

e Sw
R &

Suduri evazati in V

bl |

i

.
| T
- \l

Sudura cap la cap in jJuméitate V

Notarea adancimii rostului si simbolul aferent indicérii sudurii pe desen

21



Utilizarea simbolurilor pentru sudare

Pentru aplicarea corecta a simbolurilor de sudare sunt prezentate exemple pentru sudare complete, unde se arata pozitia elementelor de
sudura. Aceste simboluri prezentate noteaza acelasi tip de sudura realizat pe partea liniei de indicatie a imbinarii sudate.

Denumirea elementelor componente ale simbolurilor pentru sudare complete si
explicarea acestora in paranteza este prezentata mai jos:
1. simbol elementar (Sudura in colt)
2. simbol suplimentar (Contur concav al sudurii n colt, sudura pe contur efectuata la
montaj)
3. informatii complementare (Sudare cu arc electric cu electrod invelit, procedeul
111 efectuat conform ISO 4063)
4. dimensiuni (Grosimea nominala a sudurii in colt intermitenta de 5 mm, alcatuita
din 4 elemente de sudura avand o lungime de 100 mm, cu o distanta de 200 mm intre
elementele de sudura)
5. bifurcatie

6a. linie de referinta (continua)

6b. linie intererupta (linie de referintda) — doar pentru sistemul A

2 4\1\ 2 /4 6a 53
\i 35R4X1000(200)\ 1{0 405.1 11
6b

a) Exemplude simbol pentru sudare
complet conform sistemului A

b) Exemplu de simbol pentru sudare
complet conform sistemului B

22
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Exemple

Nr.

Simbol pentru sudare in
gistemul A

Tlustratia sudurii

Simbol pentru sudare in
sistemul B

QUL

AN

7

R

NN

I

\
g

D)

N
NN

NN
ANV

| Vi 2
| NN Sy

| J < )
i llllln".
(T
o/ 18
H i
I\_l_r: I”I I\‘.‘,I L}
i -
G | e | |
_ RS S
/‘"ﬁ" — wiE=-N
7T 7
- |

R
IR
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(AM)

s2 ||
141 >= TS

111
135
131
141
311
121
136
114
15

Grup de cifre -simbol Procedee de sudare

Sudare cu arc electric cu electrozi inveliti

Sudare Tn mediu de gaz activ cu electrod fuzibil (MAG)
Sudare Tn mediu de gaz inert cu electrod fuzibil (MIG)

Sudare cu arc electric in mediu de gaz inert (WIG)

Sudare oxiacetilenica

Sudare sub strat de flux

Sudare cu arc electric in mediu de gaz activ cu sarma tubulara
Sudare cu arc electric cu sarma tubulara si fara gaz de protectie

Sudare cu plasma
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One Weld Ring Resize

1.5mm Silver Ring

Settings:

Waveform - Square
Ignition -.Standard+
Agitation - Sustained
Energy - 3.6 kW
Length - 38 ms
Electrode - Sharp

*‘REMEMBER - Use very light pressure
when touching the workpiece to the
electrode.

27
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Asamblari prin nituire

Nituirea este procedeul tehnologic de imbinare nedemontabila a doud sau mai multe
piese cu ajutorul niturilor.

Clasificarea niturilor:

A.Dupa forma capului: B. Dupa forma tijer
- CU cap semirotund:; - cu tyja plina;
- CU cap tronconic; -cutya tubulara;
- cu cap cilindric; - cu t1ja semitubulara;

- CU cap Tnecat;
- CU cap semiinecat.




Nr. | Clasificare| Denumire Forma nitului Notare
A%
T Nit 20x75
| Nitde | Nitcucap| £ -—-;‘—-—’U-—- STAS 797-80
rezistenti | semirotund Nit 4%10
STAS 9229-80/Cu
h 1
|
5 Nitcucap | =' — /Rl Nit 12x60
tronconic STAS 801-80
\
Nituri de h 1
rezistenti-
ctangare
Nit cucap | 3 NN Nit 10x50
3 tm‘ll;;’g;f 5 STAS 9229-80/Cu
h
hy 1
it 12=60
Mit cu cap £ ———— =|— STAS 3165-30
4 N
mecat it 4x10
STAS 9231-80/A1
h
Mitun de 1
| | rezistentd-
etansare
Mitcucap | 2 R o Mit 12275
> semiinecat el STAS 802-80
h I

o

Nr.Clasificare| Denumire Forma nitului Notare
%
\
6 Hit cu cap A "1 it éx12
plat J STAS 9232-B0/A1
h |
<
! ) |
Nit parjial 777772 |
o tubular d_1_ = 1 = Hit partial tubular
Mitun de =
T etansare LITT77A | Adx10
Forma A | o STAZ BO1-30
h | | -
AL A
Hit tubular —— e —— = T
3 RI T T I T Ir "
Forma B 7
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Reprezentarea si cotarea niturilor

Reprezentarea si cotarea niturilor este indicata in conformitate cu STAS 797-80, STAS 801-80, STAS 802-80 s1 STAS
3165-80. Niturile sunt confectionate din otel moale, din metale si aliaje neferoase usoare. Notarea niturilor contine tipul
de nit, valoarea diametrului si a lungimii tijei, standardul de dimensiuni iar, pentru niturile din alte materiale decat otel,

simbolizarea materialului

Reprezentarea si cotarea asamblarilor nituite

Operatia tehnologica
prin care un nit sau mai
multe nituri sunt introduse
in gaurile practicate 1n
piesele de asamblat si
refuland extremitatea tijei se
formeaza capul de
inchidere, se  numeste
nituire. Tn figura alaturata se
prezinta  procedeul  de
nituire manuala.
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Clasificarea asamblarilor nituite
Imbinarile nituire se pot clasifica astfel:

a)dupa modul de montaj (dat de pozitia reciproca a tablelor):

enituire prin suprapunerea elementelor de asamblare (fig. 2.3)

enituire cap la cap cu eclise (placi de legatura cu capete tesite) (fig. 2.4)
a)dupa numarul randurilor de nituri:

eCU un singur rand

ecu mai multe randuri (fig. 2.3)

a)dupa scop:

enituire de rezistenta (constructii metalice)

enituire de rezistenta si etansare (cazane cu abur)

enituire de etansare (rezervoare, conducte unde se impune ctanseitate)

Pentru reprezentarea in desenul tehnic a unei asamblari prin nituire sunt necesare doua proiectii:

0 proiectie principald, data de 0 sectiune verticala, longitudinala Tn raport cu axa nitului; nitul se reprezinta
in vedere

e0 vedere orizontala de sus, considerandu-se capul nitului indepartat, tija fiind reprezentatd hasurata n
sectiune transversala.

In cazul operatiei de nituire prin suprapunere sau cu eclise, cu doua randuri de nituri (fig. 2.3, fig. 2.4),
trebuie sa se tind cont de urmatorii parametrii dimensionali: e = 1,5d; e,=0,6t, t = 2,6d+15, s1=0,85s.
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Nituire prin suprapunerea elementelor de asamblare Nituire cu eclise
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Reprezentarea simplificata a asamblarilor nituite

. | Denumirea nitului

Reprezentare obignuiti

Reprezentare simplificati
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