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PREFATA

In aceastd lucrare sunt prezentate notiunile de bazad necesare insugirii
desenului tehnic industrial utilizat Tn constructia de masini.

Lucrarea se adreseaza, in principal, studentilor de la formele de invatamént cu
frecventa redusa, colegiile tehnice si celor de la Tnvatamantul tehnic de lunga durata
alte profiluri decéat cel mecanic (electric, metalurgic, instalatii industriale, etc.). De
asemenea, lucrarea poate fi utila tuturor acelora care sunt la inceput de drum in
insusirea desenului tehnic, dar si celor care vor sa se informeze cu ultimele
modificari aduse de standardele din domeniu.

Continutul lucrarii este structurat, in principal, pe baza programelor analitice ale
disciplinei de Desen tehnic care se preda la formele de invatamant si specializarile
mentionate anterior

In elaborarea acestei lucréri, autorul a avut in vedere prezentarea notiunilor in
baza ultimelor standarde aparute in acest domeniu. Numeroasele exemplificari
introduse in lucrare fac studiul acesteia mai accesibil. De asemenea, testele de
autoevaluare, ca si temele de control, permit aprecierea nivelului de insusire a
cunostintelor teoretice gi capacitatea de a le pune in practica.

Autorul multumeste anticipat tuturor celor care, pe baza sugestiilor sincere pe
care le vor face dupa parcurgerea acestei lucrari, vor contribui la aparitia unei noi

editii la un nivel calitativ superior

Galati, Martie 2007 Ing. Virgil lliuta
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Capitolul 1 - Notiuni introductive

Capitolul 1
NO'[IUNI INTRODUCTIVE

1.1. Generalitati

Prin desen tehnic se intelege reprezentarea grafica a unui obiect, realizata pe
baza unor reguli si conventii stabilite in acest scop.

Dezvoltarea continua a productiei industriale si extinderea cooperarii economice
a impus sistematizarea regulilor si conventiilor privind proiectarea i executarea
produselor.

Operatia de sistematizare si unificare a regulilor si conventiilor de reprezentare,
proiectare, executare, control, exploatare si intretinere a masginilor, agregatelor,
instalatiilor, serviciilor sau altor produse industriale si bunuri de consum este
cunoscuta sub denumirea de standardizare. Rezultatele operatiei de standardizare
sunt standardele de stat:

- STAS - standard roméanesc elaborat pana in anul 1989;

- SR ISO - standard roméanesc preluat dupa un standard international;

- SR EN - standard romanesc preluat dupa o norma (standard) europeana;

- SR — standard romanesc elaborat dupa anul 1989, etc.

Inceputurile  acestei activitati de standardizare dateaza din perioada
premergatoare celui de al doilea razboi mondial, primele standarde cu caracter
national fiind adoptate in 1937-1938 in cadrul AGIR - Asociatia Generala a Inginerilor
din Romania.

Pe plan national aceasta activitate se realizeaza de catre Asociatia de Standardizare
din Roménia - ASRO. Primul organism national care s-a ocupat de aceasta activitate a
fost Comisiunea de standardizare infiintata in anul 1948. in anul 1970 ia fiinta Institutul
Roman de Standardizare (IRS) care functioneaza pana in anul 1998, cand se pun bazele
standardizarii voluntare in Roménia. De la aceasta data, organismul national de
standardizare este Asociatia de Standardizare din Romania (ASRO).

In prezent ASRO este membru cu drepturi depline la:

ISO - Organizatia Internationala de Standardizare
CEN - Comitetul European de Standardizare
CENELEC - Comitetul European de Standardizare pentru Electrotehnica
CEl - Comisia Electrotehnica Internationala
si membru observator la:
ETSI - Institutul European de Standardizare pentru Telecomunicatii

Pe plan international, Tn anul 1946 s-a infiintat Organizatia Internationala de
Standardizare (ISO) la care este afiliatd si tara noastra. Aceasta emite standarde
care, insad, nu au caracter obligatoriu pentru tarile membre, dar devin obligatorii cand
sunt adoptate de catre acestea.
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1.2. Clasificarea desenelor tehnice

Desenele tehnice se clasifica dupa mai multe criterii:

A) Dupa domeniul la care se refera, desenele tehnice se clasifica in:

- desenul industrial care este reprezentarea grafica plana a obiectelor si
conceptiilor tehnice  privind structura, constructia, functionarea si realizarea
obiectelor din diverse ramuri industriale (constructii de masgini, electrotehnica,
energetica, electronica, etc.);

- desenul de constructii care se refera la reprezentarea plana a constructiilor
de cladiri, a lucrarilor de arta, a cailor de comunicatii terestre, a constructiilor
hidrotehnice, etc. precum si a conceptiei tehnice privind elementele de constructie si
finisaj ale acestora;

- desenul de arhitectura care este reprezentarea plana a conceptiei functionale
si estetice a constructiilor gi a elementelor de decor si finisaj, etc.;

- desenul de instalatii care este reprezentarea grafica plana a ansamblurilor i
elementelor de legatura ale instalatiilor electrice, hidraulice, pneumatice, energetice,
etc., aferente unitatilor industriale, agregatelor, constructiilor, centrelor populate, etc.;

- desenul cartografic (topografic, geodezic, etc.) care este reprezentarea
grafica plana a unor regiuni geografice, suprafete de teren, cu formele de relief si
constructiile de pe ele;

- desenul de sistematizare (urbanistic) care este reprezentarea grafica plana a
conceptiilor de ansamblu si de detaliu in vederea amenajarii unui teritoriu, centru
populat, unitati industriale sau agricole, etc.

B) Dupa modul de intocmire desenele tehnice se clasifica in :

- Schita care este desenul intocmit cu mana libera respectand proportia intre
dimensiunile obiectului reprezentat in limitele aproximatiei vizuale;

- desenul la scara, intocmit cu ajutorul instrumentelor de desen pe planseta
sau cu ajutorul computerului respectand un raport constant intre dimensiunile
obiectului de pe desen si cele reale.

C) Dupa gradul de detaliere a reprezentarii, desenele tehnice se clasifica in:

- desenul de ansamblu este desenul in care se pune in evidentd forma,
constructia, componenta si functionarea unui ansamblu, precum si ordinea de montaj
a componentelor sale;

- desenul de piesa este desenul care are ca scop reprezentarea grafica a unei
singure piese;

- desenul de detaliu este desenul care are ca scop reprezentarea, la o alta
scara, a unei parti dintr-un ansamblu sau piesa, in vederea precizarii unor date
suplimentare ce nu au putut fi evidentiate in reprezentarea a carei detaliu este.

D) Dupa destinatie, desenele tehnice se clasifica in :

- desenul de studiu este desenul intocmit, de reguld, in mai multe variante, in
vederea stabilirii desenului final;

- desenul de executie este desenul definitiv, intocmit la scara, care contine
toate informatiile pentru executarea piesei sau ansamblului respectiv;

- desenul de montaj este desenul care contine informatiile necesare pentru
montarea obiectului respectiv, pentru punerea sa in functiune sau pentru verificare si
rodaj;

- desenul de reparatie este desenul care contine informatiile necesare repararii
obiectului reprezentat (piesa sau ansamblu);

- desenul de prospect sau catalog este desenul realizat in vederea utilizarii lui
in scopuri comerciale.

10
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E) Dupa continut, desenele tehnice se clasifica in:

- desenul de operatie - contine date necesare executarii unei anumite operatii
tehnologice (turnare, strunijire, frezare, rectificare, etc.);

- desenul de gabarit este desenul in care este reprezentat numai conturul obiectului
impreuna cu datele referitoare la dimensiunile de gabarit;

- schema este desenul in care informatiile referitoare la obiectul reprezentat
(constructie, forma, structura, functionare, etc.) sunt reprezentate cu ajutorul unor
simboluri $i semne conventionale;

- desenul de releveu este desenul intocmit dupa un obiect existent;

- epura este desenul care contine rezolvarea graficd a unei probleme dintr-un
anumit domeniu (geometrie, mecanica, rezistenta materialelor, teoria mecanismelor, etc.);

- graficul (nomograma, diagrama, cartograma, etc.) este desenul care
reprezintd, intr-un sistem de coordonate, dependenta functionala a doua sau mai
multe marimi variabile.

F) Dupa valoarea ca document, desenele se clasifica in:

- desen original este desenul care constituie un act legal de baza si care
poartd semnaturile, in original, ale persoanelor responsabile de executarea si
verificarea desenului respectiv;

- desenul duplicat este desenul, care din punct de vedere legal, tine locul
desenului original, este identic cu acesta si, pentru recunoasterea sa, poarta pe el un
indicator special care contine semnaturile persoanelor responsabile cu autentificarea
sa;

- copia este desenul identic cu desenul original sau duplicat si este executat in
scopul folosirii curente in locul acestora.

Observatii:

a) Clasificarile facute mai sus nu sunt limitative si nici restrictive;

b) Un desen poate fi clasificat simultan dupa mai multe criterii.

1.3. Tipuri de linii folosite in desenul tehnic

Tipurile de linii care se folosesc la executarea desenelor tehnice sunt precizate
in SR EN ISO 128-20:2002 si sunt clasificate dupa:

a) grosimea liniei:

b) aspect

in functie de grosime, linille sunt groase si subtiri. Grosimea de baza este
grosimea liniei groase care se alege din urmatorul sir de valori standardizate:

b=2;1,4; 1; 0,7; 0,5; 0,35; 0,25; 0,18.

Grosimea liniei subtiri se alege, in functie de b, cu relatia:

Dep <2

312
Dupa aspect liniile sunt: continui, intrerupte, linii punct si linii doua puncte.
Din combinarea celor doua criterii rezulta urmatoarele tipuri de linii prezentate
in tabelul 1.1:

11
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Tabelul 1.1
Denumire Aspect Utilizari
Linie continua groasa A1 - Contururi si muchii reale vizibile
Linie continua subtire B1 - muchii fictive, vizibile
B2 - linii de cota
B3 - linii ajutatoare de cota
B4 — linii de indicatie
BS - hasuri
B6 — linii de contur ale sectiunilor
suprapuse
B7 - linii de axa scurte mai mici de 10 mm
pe desen
B8 — linii de fund la filetele vizibile
B9 - linii teoretice de indoire la
reprezentari de desfasurate
Linia continua subtire _—— | C1-linia de ruptura in piese metalice

ondulata

C2 - linia de separare a vederilor de
sectiune pe reprezentarile combinate
vedere-sectiune

Linia continua subtire in
zig-zag

D1 - linia de ruptura pentru desenele
executate pe calculator

Linia intrerupta groasa

E1 - Contururi i muchii acoperite

Linia intrerupta subtire

F1 - Contururi si muchii acoperite

Linia-punct subtire

G1 - axe de revolutie

G2 - traseele planelor de simetrie
G3 - reprezentarea traiectoriilor
G4 - reprezentarea suprafetelor de
rostogolire la roti dintate

Linie-punct mixta

H1 - Marcarea traseelor de sectionare

Linie-punct groasa

J1 - Indicarea suprafetelor cu prescriptii
speciale

Linie-doua puncte subtire

K1 - linii de contur pentru piesele
invecinate

K2 — reprezentarea pozitiilor intermediare
si extreme ale pieselor in miscare

K3 - reprezentarea conturului pieselor
inainte de fasonare

K4 - liniile de marcare a centrelor de
greutate

K5 — reprezentarea pieselor aflate in fata
planului de sectionare

12
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1.4. Scrierea in desenul tehnic

Standardul SR ISO 3098-1:1993 stabileste dimensiunile si forma caracterelor,
precum si tipurile de scriere folosite in desenul tehnic.

inaltimea nominala a scrierii este data de inaltimea majusculelor si a cifrelor gi
se alege din urmatorul sir:

h=2,5; 3,5, 5; 7; 10; 14; 20.

Tipurile de scriere se clasifica dupa:
a) inclinarea caracterelor:
e scriere dreapta;
e scriere inclinata la 75°.
b) grosimea caracterelor:
¢ scriere tip A ingustata, cu grosimea de scriere de h/714 (ex.: SCRIERE);
e scriere tip B normala, cu grosimea de scriere h/10 (ex.: SCRIERE).
in functie de parametrul h, standardul stabileste toate elementele scrierii:
inaltimea literelor mici, distanta dintre caractere, distanta dintre cuvinte, distanta
dintre randuri, etc.

1.5. Formate utilizate in desenul tehnic

In general, desenele unei documentatii tehnice se executda pe formate
standardizate (SR EN ISO 5457:2002), care au forma dreptunghiulara cu
dimensiunile copiei desenului original a; x bs. Spatiul de desenare (campul
desenului) are dimensiunile a, x b, , iar dimensiunile desenului original sunt as x bs,
(fig. 1.1-a pentru formatele AO-A3 si fig. 1.1-b pentru formatul A4). Formatele
preferentiale sunt date in tabelul 1.2. Se observa ca aceste formate se obtin prin
injumatatirea succesiva a formatului AO.

Tabelul 1.2
Simbolul Copia desenului Spatiul de desenare Desenul original (U)
formatului original (T) (Chenarul)
a1 b1 Az b, das bs

A0 841 1189 821 1159 880 1230

A1 594 841 874 811 625 880

A2 420 594 400 564 450 625

A3 297 420 277 390 330 450

A4 210 297 180 277 240 330

Formatele alungite se obtin (fig. 1.2) prin combinarea dimensiunilor laturii mici a
unui format preferential (ex. A3) cu dimensiunile laturii mari a altui format
preferential (ex. A1). Noul format se va nota cu abrevierile celor doua formate din
care a provenit (ex. A3.1). Se recomanda, pe cat posibil, ca aceste formate sa fie
evitate.

13
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Pe formatul de desen se executa urmatoarele elemente grafice (fig. 1.3):

r 1] 2 \ 3 \ 4 5 6 \ 7 \ 81

Al 1 50 A

—] 5 -
/2

B B
3
4

o c

50

(&)
ai

5 S|
20 10

b4

Fig. 1.3

1. conturul formatului (copiei desenului original);

2. chenarul, trasat cu linie continua groasa, la 20 mm de marginea din stanga
a conturului gi la 10 mm fata de celelalte margini;

3. zona neutra este zona cuprinsa intre chenar si contur;

4. reteaua de coordonate care permite o localizare mai usoara pe desen a
detaliilor, notatiilor, reviziilor, etc. Aceasta se obtine prin impartirea unei fasii de 5 mm
din zona neutra adiacenta chenarului in campuri cu lungimea de 50 mm incepand de
la axele de simetrie ale formatului (reperele de centrare). Delimitarea acestor
campuri se face cu linie a carei grosime este de 0,35 mm, iar numarul acestora pentru
fiecare latura a formatului este dat in tabelul 1.3. Numerotarea spatiilor rezultate pentru
formatele AO+A3 se va face pe toate laturile formatului incepand din coltul din stanga-sus:
pe orizontala cu cifre arabe, iar pe verticald cu majuscule (cu exceptia literelor | i O).
Pentru formatul A4 notarea campurilor se va face numai pe latura de sus si din
dreapta. Marimea literelor si cifrelor este de 3,5 mm.

15
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Tabelul 1.3
Formatul A0 A1 A2 A3 A4
Latura mare 24 16 12 8 6
Latura mica 16 12 8 6 4

5. reperele de centrare sunt segmente cu lungimea de 10 mm si grosimea de
max. 0,5 mm trasate pe mijlocul fiecarei laturi a formatului, depasesc chenarul cu 5
mm spre interior; sunt necesare pentru pozitionarea desenului la microfiimare sau
multiplicare;

6. indicatorul contine date referitoare la identificarea desenului si este
amplasat in coltul din dreapta-jos al chenarului; se traseaza cu aceeasi linie cu care
se traseaza si chenarul,

7. marcajele pentru decuparea sunt necesare la taierea manuala sau automata a
formatului. Sunt alcatuite din cate doua dreptunghiuri nnegrite cu dimensiunile de 10 mm x
5 mm suprapuse partial.

8. campul desenului este spatiul din interiorul chenarului in care se executa
desenul.

Formatul unui desen se alege un functie de marimea si gradul de complexitate
al obiectului de reprezentat. Se va incepe alegerea cu un format din cadrul celor
preferentiale, iar daca nu este posibil, atunci se va alege din cealalta categorie.

Dupa pozitia de utilizare formatele sunt:

e tip X cu latura mare pe orizontala, numit peisaj (landscape);

e tip Y cu latura mica pe orizontala, numit portret (portrait).

Formatul A4 este numaidetip Y.

in figura 1.4 este prezentat formatul AO divizat in formate inferioare, iar in fig. 1.5
este prezentat formatul A3, cu toate elementele grafice.

16
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Fig. 1.5
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1.6. Indicatorul

Indicatorul, conform SR EN ISO 7200:2004, contine informatii despre desen,
este obligatoriu si se amplaseaza in partea stadnga-jos a chenarului. Este alcatuit din
mai multe dreptunghiuri aldturate care se pot diviza in rubrici. Informatiile inscrise n
indicator se grupeaza in mai multe zone, astfel: zona de identificare, care poate fi
realizata in mai multe variante (fig. 1.6) si una sau mai multe zone de informatii
suplimentare, care pot fi amplasate deasupra sau in stdnga zonei de identificare.

Zona de identificare este obligatorie, se traseaza cu acelasi tip de linie cu care
se traseaza chenarul, are o lungime de 170 mm si contine:

© ®
® © e
® @ © | @
i i |
a) b) c)
Fig. 1.6

a) numarul de inregistrare sau de identificare al desenului;

b) denumirea desenului;

c) numele proprietarului legal al desenului.

Zonele de informatii suplimentare contin urmatoarele categorii de informatii:

a) informatii indicative (simbolul metodei de proiectare, scara principala a
desenului, unitatea de masura pentru dimensiuni liniare daca este alta decat
milimetru);

b) informatii tehnice (metoda de indicare a starii suprafetelor, metoda de
indicare a tolerantelor geometrice, valorile tolerantelor geometrice ce se aplica
dimensiunilor netolerate individual, s. a.);

c) informatii administrative (formatul plansei de desen, data primei editi a
desenului, indicele atribuit ultimei revizuiri, data si descrierea succinta a acesteia,
numele si semnatura persoanelor care au executat, verificat sau revizuit desenul,
precum si alte date).

Standardul permite agentilor economici sa-si intocmeasca propriul indicator, de
firma, pe baza unor principii generale prevazute de acesta.

Daca un desen se executa pe mai multe formate, toate cu acelasi numar de
inregistrare, atunci formatele se vor numerota cu o fractie n/jp, unde n este numarul de
ordine al formatului respectiv, iar p reprezinta numarul total de formate.

Pentru uz didactic se propune indicatorul din fig. 1.7, unde:

1 — numarul desenului;

2 — numele desenului;

3 (6) — numele si prenumele persoanei care a executat (verificat) desenul;

4 (7) — semnatura persoanei care a executat (verificat) desenul;

5 (8) — data cand a fost executat (verificat) desenul;

9 — materialul piesei;

10 — scara desenului;

n — numarul de ordine al formatului Tn cadrul desenului;

p — numarul total de formate aferent desenului.
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1.7. Scari numerice

Scara unui desen, conform SR EN ISO 5455:1997 se defineste ca fiind raportul

dintre dimensiunea liniara masurata pe desen si dimensiunea reald a obiectului
reprezentat.

Valorile pentru scara unui desen recomandate de standard sunt cele din tabelul 1.3:

Tabelul 1.4
Scari de marire Scara naturala Scari de micsorare
2:1; 5:1; 10:1; 1:2; (1:2,5); 1:5; 1:10; (1:15); 1:20; (1:25);
20:1; 50:1 1:1 1:50; 1:100; 1:200; (1:250); 1:500; 1:1 000;
1:2 000; (1:2 500); 1:5 000; 1:10 000; (1:25 000)

Scara se noteaza in indicator fara cuvantul “scara”, in rubrica rezervata acestei
informatii. Daca pe un desen se folosesc mai multe scari, in indicator se va inscrie
numai scara principald, iar celelalte scari se vor nota langa sau sub denumirea
proiectiei (vedere, sectiune, detaliu) executata la scara respectiva.

Exemple: A-A C5:1

1:2

1.7. Tabelul de componenta

Tabelul de componenta se foloseste in cadrul desenelor de ansamblu si in el se
inscriu informatii despre piesele (reperele) componente, identificate prin numere de pozitie.

Standardul SR ISO 7573:1994 stabileste elementele si structura tabelului de
componenta (fig. 1.8). Liniile verticale si cele ale capului de tabel sunt de tipul celei cu
care se traseaza chenarul si indicatorul sau pot fi subtiri; celelalte linii sunt subtiri. Tn
fig. 1.8 este aratata o propunere de tabel de componenta.

2 3
| |2
1
= Poz. Denumire (Nr.%%fseéir';‘_thAs) Material %atgti Observatii
10 50 45 30 10 25
Fig. 1.8
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Tabelul de componenta se amplaseaza deasupra indicatorului, lipit de acesta, si se
poate continua cu amplasarea Iui in partea dreapta-sus, situatie in care nu se mai
deseneaza capul de tabel. Continuarea tabelului de componenta se poate face si in
partea stanga a indicatorului, la o distanta de 10 mm pe hartie de acesta, situatie in care
trebuie redesenat capul de tabel (fig.1.9).

1 I 2 I 3 I 4 5 6 7 8

Tabel de componenta

C C
<t 1
D D
. 170

E Tabel de componenta  |E

Tabel de componenta |

Indicator

-
7 3 3 4 CITITTTyTrTITI7 5 G [ 7 T a2

Fig. 1.9

Daca tabelul de componenta este prea mare si nu poate fi amplasat in formatul
desenului de ansambilu, atunci el poate fi intocmit separat pe formate A4.

Completarea tabelului de componenta se face in ordinea numerotarii reperelor
componente, de jos in sus.
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Testul de evaluare nr. 1
1. Standardul SR ISO 3040:1994 este un:
a) romanesc;
b) international;
c) romanesc preluat dupa un standard international.

2. 1n desenul tehnic, liniile se clasifica dupa:
a) aspect;
b) foma capetelor;
c) culoare.

3. Linia intrerupta subtire se utilizeaza pentru:
a) delimitarea rupturilor in piese metalice;
b) linii de axa;
c) contururi i muchii acoperite

4. Linia de axa se reprezinta prin:
a) linie doua puncte subtire;
b) linie punct mixta;
c) linie punct subtire.

5. La scrierea inclinatd, caracterele fac, cu orizontala un unghi de:
a) 60°;
b) 75°;
c) 70°.

6. Formatul de desen A4 are dimensiunile (a4 x by):
a) 210 x 297;
b) 297 x 4250;
c) 841 x1189.

7. Formatul de desen A3.2 are dimensiunile (a4 x b1):
a) 420 mm x 841 mm
b) 841 mm x 594 mm
c) 297 mm x 594 mm.

8. Indicatorul se amplaseaza in coltul din dreapta-jos al chenarului i are
dimensiunile:

a) 170 x 50;

b) 130 x70;

c) 170 x(nu se impune).

9. Precizati cele trei elemente obligatorii ale zonei de identificare.
10.Scara de reprezentare 2:1 este o scara:
a) de marire;

b) de micsorare;
c) naturala.
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Capitolul 2
REPREZENTAREA VEDERILOR $I SEC'!'IUNILOR

2.1. Dispunerea proiectiilor

Pentru reprezentarea obiectelor in desenul tehnic industrial sunt necesare, de
multe ori, mai multe proiectii care se amplaseaza in format intr-o anumité ordine
stabilita de standardul STAS 614-76. In aceasta situatie obiectul de reprezentat se
considera asezat in interiorul unui cub (fig. 2.1), iar proiectiile sale ortogonale se
obtin pe fetele interioare ale cubului (metoda cubului de proiectie), rezultdnd sase
proiectii. Rabatand (desfasurand) fetele cubului intr-un plan {1234} ca in fig. 2.1, se
obtine desfagurarea plana a proiectiilor obiectului considerat (fig. 2.2).

Cele sase proiectii se denumesc dupa cum urmeaza:

A — vederea din fata (vederea principala);
B — vederea de sus;

C - vederea din stanga;

D — vederea din dreapta;

E — vederea de jos;

F — vederea din spate.

Fig. 2.1

Dispunerea celor sase proiectii rezultate se poate face ca in fig. 2.2 (cea mai
utilizata) sau ca in fig. 2.3.

22
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m
]

Fig. 2.2

Fig. 2.3

Vederile definite si amplasate ca mai sus, precum si directiile de proiectare, nu
se noteaza. Uneori, pentru o folosire mai judicioasa a cadmpului desenului, vederile
definite dupa regulile de mai sus se pot amplasa si in alte pozitii, situatie cand se
noteaza atat directia de proiectare céat si vederea. La fel se procedeaza si cand
directia de proiectare este alta decat una din directiile prezentate anterior.

In privinta alegerii proiectiilor se fac urmatoarele recomandari:

- numarul de proiectii necesar pentru reprezentarea clara a unui obiect se
limiteaza la minimum. Se recomanda sa se foloseasca, in special, urmatoarele trei
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Capitolul 2 — Reprezentarea vederilor si sectiunilor

proiectii: vederea din fata, vederea din stadnga si vederea de sus, respectiv sectiunile
corespunzatoare acestora;

- proiectia principala se alege astfel incat sa cuprinda cat mai multe detalii de
forma si dimensionale si, de regula, in pozitie de functionare; piesele care pot fi
utilizate Tn orice pozitie de functionare (suruburi, arbori, tije, etc.), se reprezinta in
pozitia de prelucrare.

Dupa modul de dispunere a proiectilor pe desen in functie de proiectia
principala, se folosesc doua metode:

a) metoda europeana (denumitd si metoda E), al carei simbol grafic este
reprezentat in fig. 2.4-a, in care proiectiile se dispun ca in fig. 2.2 sau fig. 2.3;

b) metoda americana (denumita si metoda A), cu simbolul grafic ca in fig. 2.4-b,
in care proiectiile se dispun ca in fig. 2.5 sau fig. 2.6.

j© o]

a) b)
Fig. 2.4

Fig. 2.5

Metoda A se foloseste numai la cererea expresa a beneficiarului documentatiei
tehnice, caz in care se trece si simbolul grafic al metodei in zona de informatii
suplimentare a indicatorului.
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Fig. 2.6

2.2. Reguli de reprezentare a vederilor si sectiunilor

Regulile de reprezentare si notare a vederilor si sectiunilor sunt precizate in STAS
105-87.

a) Reprezentarea vederilor

Vederea este reprezentarea in proiectie ortogonald pe un plan, a unei piese
nesectionate. Ea contine conturul aparent al piesei sau ansamblului de piese,
conturul fiecarei forme geometrice simple care intra in componenta piesei, muchiile si
liniile de intersectie dintre suprafetele componente (reale sau fictive), vizibile din
directia de proiectare.

In fig. 2.7-b s-au notat: m; — muchie reald; m¢ — muchie fictiv;

b)

Fig. 2.7

Muchia este linia care separa doua suprafete geometrice simple alaturate ce
intra in componenta unei piese.
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Capitolul 2 — Reprezentarea vederilor si sectiunilor

Muchia real& (m;,) este evidenta atunci cand suprafetele care se intersecteaza
rezulta prin aschiere (strunjire, frezare, gaurire, alezare, etc.). Aceasta se traseaza
pe desen cu linie continua groasa.

Muchia fictivad (my) reprezintd intersectia imaginard dintre doua suprafete
alaturate racordate prin rotunjire cu ajutorul altei suprafete. Se intélneste la piesele
obtinute prin turnare, forjare, matritare, etc. Ea se traseazd pe desen cu linie
continua subtire. De asemenea, se recomanda ca muchia fictiva sa nu atinga (pe
desen) conturul aparent al vederii (1-2 mm pana la acesta) si sa nu se intersecteze
cu alte linii fictive sau muchii vizibile (fig. 2.7-b).

Daca, pentru o mai buna claritate a reprezentarii, anumite muchii acoperite
trebuie sa fie aratate pe desen, acestea vor fi trasate cu linie intrerupta subtire (fig.
2.7-b).

Clasificarea vederilor:

) In functie de directia de proiectare vederile se clasifica astfel:

e Vedere obisnuitd, conform STAS 614-76 (de dispunere a proiectiilor) (fig.

2.8-a si 2.8-b);
e Vedere particulara, realizatda dupa alte directii de proiectare decat cele
prevazute de STAS 614-76 (fig., 2.8-c).

~
)

N\

a) b) c)
Fig. 2.8

II) Dupa proportia in care se face reprezentarea obiectului, in:

e Vedere completd, 1in care se reprezinta obiectul complet in proiectia
respectiva (fig. 2.8);

e \Vedere partiald, céand intr-o +— B
proiectie este reprezentat in vedere

numai un element al obiectului, delimitata /[
printr-o linie de ruptura (fig. 2.9);
e Vedere |locald, cand este /‘\

Fig. 2.9 Fig. 2.10

/T
L/
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reprezentat doar un element simetric al obiectului, fara a fi delimitat de linii de ruptura
(fig. 2.10 si 2.11);

La reprezentarea pieselor in vedere trebuie sa se tina seama de urmatoarele
reguli:

e contururile si muchiile vizibile se traseaza cu linie continua groasa;

e contururile si muchiile acoperite (golurile interioare) se traseaza cu linie
intrerupta subtire;

o relieful suprafetelor striate, ornamentate se reprezinta cu linie subtire pe o
mica portiune din interiorul suprafetei respective.

o fetele paralelipipedelor, trunchiurilor de piramida, portiunilor de cilindru tesite
plan avand forma de patrulater se reprezinta prin trasarea cu linie continua subtire a
celor doua diagonale (fig. 2.11).

e
<

b) Reprezentarea sectiunilor

Sectiunea este reprezentarea, in proiectie ortogonala pe un plan, a unui obiect
dupa intersectarea acestuia cu o suprafata fictiva de sectionare si indepartarea
imaginara a partii obiectului aflata intre ochiul observatorului gi suprafata respectiva.

Sectiunile se clasifica:

I) Dupa modul de reprezentare:

e sectiune propriu-zisd, cand se reprezintd numai figura care se obtine din
intersectarea obiectului cu suprafata de sectionare (fig. 2.12);

e sectiune cu vedere, cand se reprezinta in vedere, odata cu sectiunea
propriu-zisa respectiva, si partea din obiect vizibild in spatele suprafetei de
sectionare (fig. 2.13);

Fig. 2.13
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[I) Dupa pozitia suprafetei de
sectionare fata de planul orizontal de

proiectie: A-A
e sectiune orizontald, cand 2
suprafata de sectionare este paralela
cu planul orizontal de proiectie (fig. ﬁl 7
2.14-b); iB
e sectiune  verticala, cand 1
suprafata de  sectionare este B i
verticala pe planul orizontal de
proiectie (fig. 2.12, 2.13, 2.14-a);
e sectiune particulara, céand
suprafata de sectionare are o directie
oarecare fata de planul orizontal de

proiectie.

[II) Dupa forma suprafetei de
sectionare:

e sectiune plana, cand
suprafata de sectionare este un plan
(fig. 2.12, 2.13);

e sectiune frénta, cand
suprafata de sectionare este formata
din mai multe plane concurente care
fac unghiuri diferite de 90° intre ele
(fig. 2.14, sectiunea A-A );

e sectiune in trepte, cand
suprafata de sectionare este formata Fig. 2.14
din douda sau mai multe plane
paralele (fig. 2.14, sectiunea B-B);

e sectiune cilindricd, cand suprafata de sectionare este cilindrica, iar sectiunea
este desfasurata pe unul din planele de proiectie (fig. 2.15).

IV) Dupa pozitia de sectionare fata de axa piesei :

e sectiune longitudinald -  cand
suprafata de sectionare contine sau este A-A O
paralela cu axa principala a piesei (fig. 2.14,

sectiunea A-A);
e sectiune transversald - cand
suprafata de sectionare este perpendiculara ) [

pe axa principala a piesei (fig. 2.12, 2.13).

V) Dupa proportia in care se face
sectiunea:

e sectiune completa ( fig. 2.13 - 2.15);

e sectiune partiald (rupturd) - cénd
numai o parte a piesei este reprezentata in
sectiune, separata de restul obiectului printr-o
linie de ruptura (fig. 2.16-a);

e jumatate vedere-jumatate sectiune — Fig. 2.15
cand in proiectia respectiva obiectul simetric
este reprezentat jumatate in vedere si jumatate in sectiune, separate intre ele prin
axa de simetrie de-a lungul careia a fost sectionat obiectul (fig. 2.17-b).
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VI) Dupa pozitia lor pe desen fata de proiectia principala, sectiunile sunt:
e sectiune obignuitd: se executa in afara conturului proiectiei respective (fig.
2.18-a);

Corect Gresit
a) b)
Fig. 2.16
A-A Cc-C
C A
—_— |<_
111

| |
f ) C——
C A
— =—
a) b)
A-A
N
] Ll
c)
Fig. 2.17
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® sectiune suprapusé: se executa peste proiectia respectiva, cu linie continua
subtire (fig. 2.18-b);

N —~— B

4&\ S
N

B

A
a) = b) C)
B
é\ 0.1
d)
e)
Fig. 2.18

e sectiune intercalata: se reprezinta in intervalul de ruptura dintre cele doua
parti ale aceleiasi piesei (fig. 2.18-c);

e sectiune deplasata: se reprezinta deplasata de-a lungul traseului de
sectionare (fig. 2.18-d);

« Ssectiune intercalata: se reprezinta in intervalul de ruptura dintre cele doua
parti ale aceleiagi piesei (fig. 2.18-c).

2.3. Reguli de notare a vederilor, sectiunilor si rupturilor

Dispunerea proiectiilor (sectiuni, vederi) altfel decat prevede STAS 614-76, se
face prin indicarea directiei de proiectie si a simbolurilor literale de notare.

Directia de proiectie se reprezinta:

- prin cate o sageata perpendiculara pe suprafata ce se proiecteaza si avand
varful orientat spre aceasta, in cazul vederilor;

- prin cate o sageata perpendiculara pe segmentul de capat al traseului de
sectionare sprijinitd pe acesta, astfel incat segmentul de capéat sa depaseasca 2-3
mm varful sagetii, In cazul sectiunilor.

Nu se indica directia de proiectie in cazul reprezentarilor combinate vedere-
sectiune.

Simbolurile literale sunt litere majuscule latine, scrise orizontal si avand
indltimea de 1,5 — 2 ori mai mare decat inaltimea nominalda a scrierii pentru
reprezentarea respectiva. Ele se scriu deasupra sau langa linia sagetii care indica
directia de proiectare si deasupra vederii sau sectiunii corespunzatoare directiei de
proiectie.
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Detaliile (fig. 2.18-e) reprezentate la o scara de marire precum gi proiectia din
care provin se noteaza prin aceeasi litera majuscula, alta decat cele folosite in
campul desenului si scrisa paralel cu baza desenului.

Scara de reprezentare se scrie 1anga sau sub notarea detaliului (fig. 2.18-e).

Proiectiile reprezentate rotit (fig. 2.8-c) sau desfasgurat (fig. 2.15) se noteaza
indiferent de sensul rotirii sau desfasurarii prin simboluri specifice, “rotit” (fig. 2.8-c) si
respectiv “desfasurat” (fig. 2.15), amplasate in continuarea literei de notare. Aceste
simboluri au Tnaltimea egala cu dimensiunea nominala a literelor de identificare a
proiectiilor gi sunt trasate cu aceeasi grosime de linie ca a cotelor.

2.4. Hasurarea in desenul tehnic

Reglementarile privind hagurarea in desenul tehnic sunt cuprinse in STAS 104-80.

Hasurarea are ca scop punerea in evidenta a sectiunilor obiectelor reprezentate
pe desen si a categoriei de materiale din care este executatd piesa respectiva.
Hasurile aferente diferitelor categorie de materiale sunt aratate in tabelul 2-1.

Tabelul 2-1
Reprezentare Natura Reprezentare Natura
grafica materialului grafica materialului

Metal

Beton

Materiale nemetalice
(cu exceptia celor
indicate Tn tabel)

Beton armat

A A a4
A Y v 4

Sticla si alte materiale
transparente

Lichid

N

Lemn, panel, placa
celulara, PAL, PFL

Zidarie de caramida

Lemn, sectiune
transversala pe fibra

Zidarie de caramida
refractara si din
produse ceramice

Lemn, sectiune in
lungul fibrei

Pamant

Hartie si carton
electroizolant

Material de umplere

Partile pline ale pieselor metalice sectionate se hagureaza cu linii continui
subtiri paralele, inclinate la 45° intr-un sens sau altul fatd de o linie de contur sau de
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0 axa a reprezentarii sau fatd de chenarul desenului. Distanta dintre linii (0,5-6 mm)
se alege in functie de marimea suprafetei hasurate.

Hasurarea se executa in acelasi sens cu aceeasi inclinare a liniilor si la aceeasi
distanta ntre linii pentru toate sectiunile care se refera la aceeasi piesa (fig. 2.18).

Punerea in evidentd a pieselor invecinate se face prin orientarea si distanta
diferita intre liniile hasurilor.

Liniile de hasuri se intrerup in dreptul cotelor.

Piesele sectionate in trepte, se vor hasura cu linii in acelagi sens, cu aceeasi
inclinare, dar vor fi decalate in dreptul schimbarilor de plan de sectionare (fig. 2.19).

A-A

Testul de evaluare nr. 2

1. Simbolul metodei de dispunere a proiectiilor din
figura alaturata este folosit pentru:

a) metoda europeana;

b) metoda americana;

c) metoda japoneza.

2. Reprezentarea doar a unei parti dintr-o piesa, delimitata de restul ei printr-o linie
de ruptura poarta denumirea de:

a) vedere obignuita;

b) vedere local3;

c) vedere partiala.
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3. Cand in urma sectionarii unui obiect, se reprezintd numai figura rezultatd din
sectionare, aceasta poarta denumirea de:

a) sectiune cu vedere;

b) sectiune propriu-zisa;

c) sectiune completa.

4. O sectiune in trepte se obtine atunci cand suprafata de sectionare este alcatuita:
a) din doua plane concurente care fac un unghi intre;
b) din doua sau mai multe plane paralele intre ele;
c) dintr-un plan vertical.

5. Atunci cand, odata cu suprafata rezultata din sectionare, se reprezinta si ceea ce
se vede in spatele suprafetei de sectionare, proiectia se numeste:

a) sectiune cu vedere;

b) sectiune plana;

c) sectiune completa.

6. Traseul de sectionare este reprezentat cu:
a) linie punct subtire;
b) linie intrerupta subtire;
c) linie punct mixta.

7. Sectiunea obtinuta Tn urma sectionarii unui obiect se noteaza cu:
a) cifre romane, (ex.: Il -1l);
b) cu majuscule, (ex.: B - B);
c) cu minuscule, (ex.: a-a).

8. Simbolurile literale folosite pentru notarea sectiunilor gi a suprafetelor de
sectionare trebuie sa aiba inaltimea:
a) de 1,5-2 ori inaltimea nominala a scrierii folosite in desenul respectiv;
b) egala cu inaltimea nominalg;
c) Standardul nu precizeaza acest lucru.

9. Directia de proiectie pentru vederi si sectiuni se indica:
a) prin sageti;
b) printr-un text sugestiv;
c) nu se indica deoarece se subintelege.

10. Hagurile din figura alaturata sunt utilizate
pentru:

a) materiale nemetalice;
b) materiale metalice;
c) zidarie din caramida.
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_ Capitolul 3
COTAREA IN DESENUL INDUSTRIAL

3.1. Generalitati

Cotarea este operatia de inscriere pe desenul unei piese a dimensiunilor formelor
geometrice simple din care este alcatuita piesa, precum si a dimensiunilor care stabilesc
pozitia reciproca a acestora.

Modul de cotare depinde de tipul desenului (de piesa, de ansamblu, de
operatie, de prezentare, etc.), cat si de gradul de detaliere al acestuia. In continuare
ne vom referi la desenul tehnic industrial.

Cotarea trebuie sa fie completa, astfel incat pentru executarea piesei
reprezentate, sa fie determinante (necesare si suficiente) dimensiunile inscrise pe
desen fara a fi necesar efectuarea unor calcule.

Dimensiunile inscrise pe desen (cotele) pot rezulta din operatia de masurare a
unei piese (relevare), din calcule sau pot fi alese constructiv.

3.2. Elementele cotarii

Pentru executarea operatiei de cotare se folosesc, conform SR ISO 129:1994,
urmatoarele elemente: linia de cota; extremitatile liniei de cota si punctul de origine;
linii de indicatie, linii ajutatoare, cota (fig. 3.1).

2x45°

|
|
@25

Linie de

indicatie
2x45°
~_ Linia

@40

CCE\ ,Cg S ajutatoare
Punct de origine
Linie de cota 7E_X’Fre.m|tatea Cota |
liniei de cota

Fig. 3.1

a) Linia de cota - este linia deasupra careia se inscrie cota si care determina
limitele de masurare pentru dimensiunea respectiva. Se traseaza cu linie continua
subtire si nu se intrerupe atunci cand elementul reprezentat este intrerupt (fig. 3.2).
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Linia de cota poate fi :
- linie dreapta paralela cu elementul cotat (fig. 3.1, 3.2);
- arc de cerc, concentric cu arcul cotat (fig. 3.3-b si 3.3-c);

- linie franta (fig. 3.3-c), :
linie de coté cu brat de indicatie 6 gauri 910 Gros. 5

pentru nscrierea cotelor si a altor 77§§ 77777 {} ,,,,, e}

date suplimentare (fig. 3.10 ).
Nu se admite folosirea liniei

40

20

de contur sau a liniei da axa drept 15 50

linie de cota. 7x50(=350)
b) Extremitatile liniei de 380

cota si punctul de origine sunt Fig. 3.2

acele elemente (sageti, bare
oblice, punct, etc.) care delimiteaza foarte precis linia de cota sau indica originea
daca este cazul.

75 60° 78,5
[5) S
Gros. 5 é} Gros. 5 &?
30 |
= 30
a) b) c)
Fig. 3.3

Extremitatile se traseaza cu linie continua subtire si pot fi:

- sageti regrezentate prin doua linii scurte (fig. 3.4-a) care formeaza un unghi
cuprins intre 15° si 90° .S&geata poate fi deschisa sau inchisa, caz in care poate fi
innegritd sau nu. Avand in vedere traditia nationala, se recomanda utilizarea sagetii
cu unghiul de 15°, innegrita (fig. 3.4-c);

40 40
40 40 —
o
40
a) b) c)
Fig. 3.4

- bara oblica, reprezentata printr-o linie oblica trasata la 45° fatd de linia de cota
(fig. 3.4-b). Uneori din cauza lipsei de spatiu, se poate folosi un punct.

- originea, marcata printr-un cerculet, cu diametrul de aproximativ 3 mm, (fig.
3.4-b).
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Intr-un desen se foloseste un singur tip de sageata.
O linie de cota se poate termina cu o singura sageata in urmatoarele cazuri:
- la cotarea razelor de racordare (fig. 3.3-b) ;
- la cotarea diametrelor a caror circumferinta nu este completa (fig. 3.3-a);
- la cotarea elementelor simetrice reprezentate in proiectii combinate,
vedere-sectiune (fig. 3.5-a) sau numai pe jumatate (fig. 3.5-b);
- la cotarea unor elemente simetrice fatéd de o axa, si paralele succesiv (fig.

3.6);
- la cotarea fata de un punct de origine (fig. 3.1).
@90
- @60
300 A @40
A ‘
© |
o © ‘
ATRCE . i
‘ |
4 2x45° i
17 i
20 @250
a) b)
Fig. 3.5 Fig. 3.6

c) Linia ajutatoare sunt linile care marginesc liniile de cota. Se traseaza cu linie
continua subtire. Ca linii ajutatoare pot fi folosite atat liniile de contur cét si liniile de axa.
Reguli privind trasarea liniilor ajutatoare:
- De regula liniile ajutatoare se traseaza perpendicular pe elementul cotat;
daca este necesar, ele se pot trasa si oblic, dar paralele intre ele (fig. 3.7).

@150
0 | § , N
Q %
30
" N\
Fig. 3.7 Fig. 3.8

- Liniile ajutatoare vor depasi liniile de cota cu 2— 3 mm;

- Pe céat posibil, se va evita intersectarea liniilor ajutatoare cu liniile de cota (fig.
3.1 = 3.7). Daca acest lucru nu este posibil, atunci nici o linie nu se va intrerupe (fig.
3.9).

- Liniile de constructie concurente, precum si linia ajutatoare care trece prin
intersectia lor se vor prelungi cu 2-3 mm (fig. 3.8).

d) Linia de indicatie serveste la precizarea elementului la care se refera o
prescriptie, o notare conventionald sau o cota, care din lipsa de spatiu, nu poate fi
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scrisa deasupra liniei de cota. Se traseaza cu linie continua subtire si, uneori, poate
avea si un brat (fig. 3.9 - 3.11).

22 16 Gros. 5

‘ ‘ / 2-310

1O= O

30

25
15
UV

0 U
10 50
- 70
Fig. 3.9
Con Morse 4
08 CalitHRC 50 ...60
o \/ R
Te} o < o
S S ——— T e H 7
e 0 s
1LS
125
160
Fig. 3.10

Cand linia de indicatie se refera la o suprafata, ea se termina cu un punct (fig. 3.9 ),
iar cand se refera la un profil, aceasta se termina cu o sageta (fig. 3.10).
Cand se refera la o cota, linia de indicatie se sprijina direct pe linia de cota (fig. 3.11).

20 20 @d  Gros.5

30 \ | 30 o £§ﬁ ] @,ﬁ

Fiq. 3.11 L
e) Cota reprezinta valoarea
numerica a dimensiunii elementului Varianta | L | 'a | blcld
cotat, Tnscrisa direct sau printr-un | 100 170 |15 112 |24 | 9
simbol literal in cazul cotarii tabelare a
obiectelor reprezentate in mai multe L 120 | 80 | 20 |15 |30 |11
1 140 | 90 | 25 |18 |36 |15

variante constructive (fig. 3.12).
Fig. 3.12
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3.3. inscrierea cotelor pe desen

La inscrierea cotelor pe desen se va tine seama de urmatoarele reguli:

1. Inaltimea caracterelor cotelor trebuie s& fie suficient de mare pentru a
permite citirea atat a desenului original cat si a copiilor executate dupa film. De obicei
se foloseste o inaltime de 3,5 mm.

2. Simbolul unitatii de masura se va trece dupa cota doar cand acesta este altul
decat "mm" (fig. 3.3-b, cota 60°).

3. La cotarea diametrelor suprafetelor cilindrice coaxiale, cotele se inscriu alternativ
fata de axa de rotatie comuna.

4. Cotele care sunt exprimate prin numerele 6, 9, 66, 68, 86, 98 vor fi urmate de un
punct, pentru a fi eliminate confuziile la citirea lor.

5. Cotele si simbolurile care preceda cota, se recomanda sa nu fie intersectate de
alte linii.

6. Cota asociata unei dimensiuni nereprezentate la scara se subliniaza (fig. 3.6, cota
®250).

7. Uneori inscrierea cotelor trebuie adaptata situatiei. Astfel, cotele pot fi scrise:

- mai aproape de una din extremitati si alternativ, pentru a evita urmarirea liniilor
lungi de cota, care, in acest caz, pot fi trasate partial (fig. 3.6);

- deasupra liniei de cota, in exteriorul uneia dintre extremitati sau la
extremitatea unei linii de indicatie atunci cand extremitatea se termina printr-o linie
de cota si spatiul nu permite o inscriere normala (fig. 3.13);

- deasupra prelungirii liniei de cota atunci cand spatiul nu permite intreruperea liniei

de cota care nu este orizontala( fig. 3.14).

ey —_———— e @10
B IR 26
|
2x45° 2x45°
20 5 22
A
25 25
Fig. 3.13 Fig. 3.14

Pentru inscrierea cotelor pe desen se folosesc doua metode:

Metoda 1 (recomandata)

In aceastd metoda, cotele se dispun la mijlocul liniei de cotd, deasupra acesteia
(cca. 1-2 mm), exceptie facand cotarea gaurilor suprapuse (fig. 3.6). Valorile se
inscriu astfel incat sa fie citite de jos sau din dreapta.

inscrierea valorilor unghiulare se poate face (fig. 3.15) in varianta a)
(recomandata) sau in varianta b). Cotele inscrise deasupra liniilor de cota oblice se
vor orienta ca in fig. 3.16.
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Metoda 2.

in aceastd metoda, cotele se inscriu pe desen astfel incat sa fie citite intotdeauna
dinspre baza formatului. Liniile de cota care nu sunt orizontale se intrerup, de preferinta la
mijloc, pentru a inscrie valoarea cotei, (fig. 3.17 si 3.18).

60° 60°
) 30° o
é Oo 60° k ™ %
o on 30 30
» © jojv)
< 30°
&y S
60- > / 3 \
60° 60° @
a) b)
Fig. 3.15 Fig. 3.16
2x45°
‘ 80
@37 | —— @16 @50
Gros. 3
48
61
2x45°
55 25
100
a) b)
Fig. 3.17
60°
Anumite forme ale elementelor cotate trebuie precizate 1 -
prin simboluri. Acestea sunt: 60°
¢ - diametru (fig. 3.17-a, fig. 3.6, fig. 3.7 );
R - raza (fig. 3.3-b, c); — 60°
[l - patrat (fig. 3.19); 30°
SR - sfera cu raza de ... (fig. 3.20);
S¢ - sfera cu diametrul de ... (fig. 3.22 si 3.21). . 60°
60" |
Fig. 3.18
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80 SR10
S@32
o
-1 ® 14 | l
O
g [
IS
-
Reducere 1:20 “5
Fig. 3.19 Fig. 3.20 Fig. 3.21

Aceste simboluri pot fi omise daca forma elementului respectiv este evidenta.

3.4. Dispunerea cotelor

Ansamblul cotelor care definesc o piesa se numeste lant de cote. Un lant de
cote se formeaza pornind de la o baza de referinta numita baza de cotare, care se
alege in functie de rolul functional a piesei si procedeul tehnologic de prelucrare.

Se recomanda urmatoarele moduri de cotare:

a) Cotare in serie. In acest mod de cotare, pentru fiecare cota se alege o altd
baza de cotare (fig. 3.22). Prezintda dezavantajul ca se cumuleaza erorile de
prelucrare care pot afecta functionalitatea piesei respective.

Gros. 2 Gros. 3

40

30

40

80
40 40 60 140

Fig. 3.22 Fig. 3.23

b) Cotarea fatd de un element comun. In acest mod de cotare, pentru toate
cotele se foloseste aceeasi baza de cotare. Cotarea fatd de un element comun se
poate face in paralel (fig. 3.23) cand, intre liniile de cotd, se lasa o distanta suficienta
pentru inscrierea cotelor, si suprapusa (fig. 3.24), cand scrierea cotelor se face in
doua variante (fig. 3.24-a si fig. 3.24-b).

40 80 140

40
80
140

a) b)
Fig. 3.24
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care originile sunt dispuse ca in fig. 3.25:

91

O

Y

: i i
017 17
3
o1 29 211
" T ﬁ%ﬁ ] U
S,
O =‘_ =® =® =<r =®
~ N < O ‘9
Fig. 3.25

c) Cotare in coordonate, cand cotarea suprapusa din fig. 3.25 se inlocuieste cu
un sistem de axe de coordonate si un tabel in care se trec valorile tuturor cotelor (fig.

o o
3

2 K\S

OO

d) Cotarea combinata, cand se folosesc cele doua moduri de cotare prezentate

anterior (fig. 3.27).

Fig. 3.26

41

X Y @
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2 11 11 11
3 29 35 17
4 46 59 9
5 46 11 9
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25 80 35

55 145
210

Fig. 3.27

3.5. Cotarea tesiturilor si adanciturilor

Tesiturile se coteaza in unul din modurile indicate in fig. 3.28, iar adanciturile
ca in fig. 3.29.

.
;

X
o

2,5x45°
a) b) c)

\2x45° 2x45°

d) e) f)
Fig. 3.28

N
N
AN

@20
90°

0900

a) b)
Fig. 3.29
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3.6. Clasificarea cotelor

Cotele inscrise pe un desen se clasifica dupa rolul lor functional gi, in acest
punct de vedere, pot fi:

Cote functionale - (CF) sunt esentiale pentru functionarea unei piese sau a unui
ansamblu. Pot defini dimensiunea unui element sau pozitia lui in raport cu alt
element. Aceste cote se inscriu obligatoriu intr-un desen.

Cote nefunctionale - (CFN) completeaza forma piesei, dar nu influenteaza rolul
functional al acesteia Tn ansamblul din care face parte.

Cotele auxiliare - (AUX) nu sunt importante in executarea si verificarea unei
piese. De obicei sunt cote de inchidere a lantului de cote. in figura 3.30 se
exemplifica aceste tipuri de cote.

F__NF

_ NF
w f i - u_Lu_ u_L 4 ] I

L NF s
N/ F

AUX NF

a) b) c)
Fig. 3.30

3.7. Reprezentarea, cotarea si notarea filetelor

Filetul este o nervura elicoidala executata pe o suprafata cilindrica sau conica,
exterioara sau interioara. Este folosit la realizarea organelor de asamblare cu filet
(suruburi, piulite, stifturi filetate, etc.) si a altor asamblari cu filet .

3.7.1. Elementele geometrice ale filetului

Elementele geometrice care caracterizeaza filetul sunt definite in STAS 3872-
83. Acestea sunt:

o profilul filetului este conturul spirei filetului intr-un plan axial. Acesta poate fi:
triunghiular, péatrat, trapezoidal, rotund sau ferastrdu. In fig. 3.31 este reprezentatd o
sectiune longitudinala printr-o asamblare filetatd a doua piese: una cu filet interior, iar
cealalta cu filet exterior.

e inaltimea triunghiului generator H este distanta dintre varful si baza profilului
generator, masurata pe o directie perpendiculara pe axa filetului;

o inéltimea filetului h, este distanta dintre varful si fundul filetului, masurata pe
o directie perpendiculara pa axa filetului intr-un plan axial;

e unghiul filetului o. este unghiul dintre doua flancuri adiacente, masurat intr-un
plan axial;

e diametrul exterior, d sau D, este distanta dintre véarfurile filetului exterior sau
dintre fundurile filetului interior;

e diametrul interior ds, sau D4, este distanta dintre fundurile filetului exterior,
respectiv, varfurile filetului interior;
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e diametrul mediu d,, sau D,, este diametru unui cilindru imaginar coaxial cu
filetul, pe a carui generatoare grosimea unei spire este egala cu marimea golului
dintre spire si egala cu p/2.

Fund
Varf

N

‘ I
- ﬁ?& ] §§7IE 7 AN

P

v
[

Fund

3.7.2. Clasificarea filetelor

Filetele se clasifica dupa mai multe criterii:

I. Dupa forma suprafetei filetate: filet cilindric, filet conic;

II. Dupa forma profilului: filet triunghiular (cel mai raspandit), filet patrat, filet
trapezoidal, filet ferastrau si filet rotund;

lll. Dupa modul de trecere a filetului la partea nefiletata: filet cu iesire, filet cu
degajare;

IV. Dupa sensul de insurubare: filet dreapta (cel mai utilizat), filet stanga;

V. Dupa numarul de inceputuri: filet simplu (cu un inceput), filet multiplu (cu
mai multe Tnceputuri);

VI. Dupa sistemul de masurare: filet metric (dimensiuni in ,, mm 7), filet in toli
(inci) (1 tol=25,4 mm);

VII. Dupa marimea pasului filetului: filet cu pas normal, filet cu pas mare, filet cu
pas fin;

Daca filetul este executat pe o suprafata exterioara el se numeste filet exterior,
iar daca este executat pe o suprafata interioara el se numeste filet interior.

3.7.3. Principalele tipuri de filete standardizate

o Filetul metric (M) este filetul a carui profil generator este un triunghi echilateral
(0=60°) (fig. 3.32) acesta poate fi cu pas normal sau cu pas fin.

o Filetul Whitworth (W) are profilul generator un triunghi isoscel cu unghiul la
varf a=55° (fig. 3.32). Diametrul nominal al filetului se indica in toli, iar in loc de pas
se indica numarul de pasi pe tol (z=25,4/p );
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o Filetul pentru tevi (G) este un filet cu profil triunghiular isoscel, cu unghiul la varf
a=55° si care are flancurile, la varf si la fund, racordate (fig. 3.34).

b &

Fig. 3.32 Fig. 3.33 Fig. 3.34

La aceste filete se indica diametrul nominal al tevii sau fitingului in toli.

e Filetul patrat (Pt) are profilul generator un patrat (fig. 3.35) si poate fi cu pas
normal, pas mare sau pas fin;

o Filetul trapezoidal (Tr) la care profilul generator este un trapez isoscel (fig.
3.36), la care unghiul filetului este de 30°.

o Filetul ferastrau (S) la care profilul generator este un trapez oarecare (fig.
3.37);

o Filetul rotund (Rd) este un filet cu profilul generator compus din arce de cerc
racordate cu laturile unui triunghi isoscel avand baza egala cu pasul (fig. 3.38).

3.7.4. Reprezentarea filetelor
Reprezentarea filetelor se face conform SR ISO 6410-1:1995
- In vedere sau sectiune longitudinald generatoarele cilindrului (conului)
varfurilor filetului se reprezinta cu linie continua groasa; generatoarele cilindrului
(conului) fundurilor filetului se reprezinta cu linie continua subtire (fig. 3.39 si 3.40);
p
p/2

\F
2

Fig. 3.35 Fig. 3.36
1,5x45° 2x45°
I I
= - 3 =
Q
7yb 28
26 34
70
Fig. 3.39

- in vedere frontala sau sectiune frontala varful filetului se reprezinta printr-un cerc
trasat cu linie continua groasa, iar fundul filetului se reprezinta printr-un cerc executat pe
3/4 din circumferinta, cu linie continua subtire (fig. 3.39 - 3.41);
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- in vedere sau sectiune longitudinala, pentru filetele exterioare (fig. 3.39-3.41),
cat si in sectiune, (fig. 3.40 si 3.41) pentru filetele interioare, limita utila a filetului se
reprezinta cu linii continua groass;

2x45°  2x45°

/ . /\
o ol o
[sVI I | _ ™ <
1,5x45° = % A45° = 8

22 6
26
60
Fig. 3.41

- lafiletele cu degajare, exterioare (fig. 3.39) sau interioare (fig. 3.41), muchiile
degajarii se reprezinta cu linie continua groasa;
- la filetele reprezentate in sectiune, hasurile se executa pana la linia groasa.

3.7.5. Cotarea filetelor
Se face prin Tnscrierea pe desen a principalelor

elemente geometrice ale filetului si lungimea de
insurubare (lungimea utila):
- la filetele cilindrice standardizate se coteaza o
diametrul cel mai mare (d - la filetul exterior sau D — la s
filetul interior), cota fiind precedata de simbolul
specific profilului filetului (fig. 3.39 — 3.41); 44
- la filetele cu degajare, in lungimea utila a 32
filetului este inclusa si degajarea (fig. 3.39 — 3.41); 42
-la gaurile filetate infundate se coteazi 50
obligatoriu si adancimea gaurii alaturi de lungimea Fig. 3.42

utila a filetului (fig. 3.42);
- la filetele conice standardizate linia de cota se traseaza la aproximativ jumatate
din lungimea filetului, iar inaintea simbolului filetului se scrie litera “K” (fig. 3.43);

%

KM2

24
Fig. 3.43

- la filetele nestandardizate se coteaza diametrul varfurilor si separat diametrul
fundului filetului (fig. 3.44), iar profilul filetului se reprezinta separat la o scara marita.
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Fig. 3.44

3.7.6. Notarea filetelor
Notarea filetelor standardizate se face prin litere si cifre, in urmatoarea ordine:
1. profilul filetului (M, W, Pt, etc.);
2. diametru nominal (mm sau toli);
3. pasul filetului (se trece numai pasul fin);
4. sensul filetului (LH pentru filet stdnga si RH pentru filet dreapta, care nu se

trece);
5. numarul de inceputuri (pentru filete cu mai multe inceputuri);
6. precizia filetului (prin simbolul f - clasa fina sau g - clasa grosolana );

Notarea profilului si a diametrului nominal este obligatorie. Daca nu este
indicatad clasa de precizie se va subintelege ca filetul este executat in clasa de
precizie mijlocie, iar daca lipseste sensul, inseamna ca acesta este dreapta.

Exemplu de notare a unui filet metric cu diametrul nominal de 36 mm, pasul de
3, cu doua inceputuri, clasa de precizie fina, sensul filetului dreapta:

M36x3/2f-RH

3.8. Reprezentarea si cotarea flangelor

Flansele sunt piese sau portiuni de piese sub forma de placi care se folosesc,
in general, pentru asamblarea conductelor, tuburilor, tevilor sau a altor piese din
componenta instalatiilor prin care circula fluide.

Flansele sunt prevazute cu o gaura centralda, comuna cu cea a piesei cu care se
asambleaza, si cu gauri de prindere pentru suruburi sau prezoane.

Clasificare :

[. Dupa modul de executie sunt:

l,/—\_/—\L

iy
g
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¢ Flanse care fac corp comun cu piesa ( fig. 3.45-a);

¢ Flanse individuale care se asambleaza cu piesa prin filet ( fig. 3.45-b), prin
sudura (fig. 3.45-c) sau alte procedee;

II. Dupa forma geometrica flansele sunt:

¢ cilindrice (circulare sau rotunde); acestea pot avea un numar par sau impar
de gauri dispuse pe un cerc, de obicei, echidistante. in fig. 3.46 sunt reprezentate si
cotate doua flange cilindrice. In varianta b) traseul de sectionare nu trece prin axa

A-A A-A
~1 R5
4 7 ~ \_ 7 _
Q ol © = ol o
2 Lo EE 2 Low 88
2 1 7
f =

a)
Fig. 3.46

gaurilor de prindere, situatie in care acestea se rabat in planyl de sectionare, iar in
sectiune se vor reprezenta peste hasuri cu linie punct subtire. In fig. 3.47 este aratata

reprezentarea simplificata a acestor flanse.

R5 | |
B = AN
3 3 8 3
[ 772X4577§ Q
18
a)
Fig. 3.47
A
A-A A-A =
1 ’\'l
F 1 RS ~R5 — >
B i R
g 7&88 %8 g 1% |
S [ 2x45° Q 2x45°7 Tl s | —_ T
- 1 ) i
f CHlie)
<_J 15 (082)
15 LA
a) b)
Fig. 3.48

e patrate; acestea au patru gauri de prindere situate pe cercul purtator al
centrelor. $i la acest tip de flange traseul de sectionare poate trece sau nu prin axa

48



Capitolul 3 — Cotarea in desenul industrial

gaurilor de prindere, situatii in care reprezentarea se va face in mod asemanator cu
cea de la flansele cilindrice (fig. 3.48);

e triunghiulare; sunt flanse care au trei gauri de prindere dispuse pe un cerc
purtator al centrelor, in colturile unui triunghi echilateral (fig. 3.49);

A

A-A A-A '?79 ft
E3 rs
+{ R o T )
N I ~
= 4 = s
2x45° ~ %8 e 1 245° 88
| "
C
|
15
Fia. 3.49 Fia. 3.50

e romboidale, |la care cele doua gauri de prindere sunt amplasate pe diagonala
mare a unui romb cu colturile rotunjite (fig. 3.50);

e ovale, care au forma unui oval si cele doua gauri de prindere dispuse pe axa
mare a acestuia (fig. 3.51);
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Fig. 3.51 Fig. 3.52

e oarecare, care au alte forme decat cele prezentate mai Tnainte si care se
folosesc atunci cand conditile constructive, functionale si de montaj nu permit
folosirea altor flanse. in figura 3.52 este reprezentatd si cotatd o flansa
dreptunghiulara.

3.8.1. Requli generale de reprezentare

- in general, pentru reprezentarea flanselor se folosesc doua proiectii: o
sectiune longitudinala in care apare grosimea flangei, natura gaurilor de prindere (de
trecere, infundate, filetate, etc.), modul de imbinare al flangei cu piesa, si o vedere
laterala unde apare forma flangei, numarul si dispunerea gaurilor de prindere.

- la flansele cilindrice, patrate si triunghiulare, centrele gaurilor de prindere sunt
dispuse pe un cerc trasat cu linie punct-subtire numit cerc purtator al centrelor;

- raza de racordare a colturilor flangelor patrate, triunghiulare, dreptunghice,
romboidale, etc. se ia egala de diametrul gaurii de prindere, iar centrul razei coincide
cu axa gaurii de prindere;
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- cand planul de sectionare nu trece prin axa gaurilor de prindere, acestea se
vor rabate in planul de sectionare si se vor reprezenta in sectiune cu linie punct
subtire peste hasuri;

- constructia grafica a flangelor se incepe intotdeauna cu trasarea cercului
purtator al centrelor. Se traseaza, apoi, gaurile de prindere, razele de racordare ale
colturilor, (unde este cazul) si apoi tangentele la aceste raze, dupa care se
deseneaza si celelalte elemente constructive.

3.8.2. Cotarea flanselor

Cotele care se inscriu pe desenul unei flange sunt: diametrul cercului purtator al
centrelor, diametrul gaurilor de prindere, diametrul exterior al flansei, diametru golului
central (diametrul nominal), grosimea flansei, raza de rotunjire a colturilor, etc.

3.9. Cotari speciale

In acest paragraf va fi tratatd cotarea pieselor tip trunchi de con, trunchi de
piramida si a celor care prezinta o fata inclinata. Reglementarile privitoare la cotarea
acestor piese sunt cuprinse in SR ISO 3040:1994.

3.9.1. Piese tronconice

Pentru acest tip de piese se defineste conicitatea ca fiind raportul dintre diferenta
diametrelor a doua sectiuni normale pa axa conului si distanta dintre ele (fig. 3.53):

Aceste piese se coteaza prin inscrierea conicitatii, a distantei intre cele doua
sectiuni si a diametrului uneia dintre baze, de regula cel care poate fi masurat:
C D-d
/ L

30°

Fig. 3.53 Fig. 3.54

diametrul mare pentru piese tip arbore (fig. 3.55-a) si, respectiv, diametrul mic pentru
piese tip alezaj (fig. 3.55-b).
Pe desen, conicitatea se indica prin urmatoarele elemente grafice (fig. 3.55):

Simbolul
conicitatii
Linia de 1:5
indicatie Linia de
referinta
8 +————— § +———1
1:5
L
L
a) b)
Fig. 3.55

50



Capitolul 3 — Cotarea in desenul industrial

- linia de indicatie care se sprijina printr-o sageata pe suprafata conica;
- linia de referinta care este paraleld cu axa suprafetei tronconice;
- simbolul grafic al conicitatii (fig. 3.54) care se traseaza pe linia de referinta

orientat in acelasi sens cu suprafata tronconica.

3.9.2. Piese tip trunchi de piramida

La acest tip de piese, se defineste
reducerea ca fiind raportul dintre diferenta
laturilor perpendiculare pe planul de simetrie al
piesei si indltimea trunchiului de piramida (fig.
3.56):

Se folosesc ca elemente ale cotarii linia
de indicatie si linia de referintd, cu
recomandarile de la conicitate, pe care se
inscrie valoarea inclinarii precedata, in mod
obligatoriu, de cuvantul “Reducere”, (fig. 3.56).

La cotarea acestor piese se va Iinscrie:
reducerea, inaltimea trunchiului de piramida si una
dintre laturi, de regula cea care poate fi usor
masurata: latura mare pentru piese tip arbore (fig.
3.57) si, respectiv, latura mica pentru piese tip
alezaj.

3.9.3. Piese cu inclinari
Acestea sunt piese prismatice, cu sectiunea
trapez dreptunghic (fig. 3.58 si 3.59), la care
se defineste inclinarea ca fiind raportul intre
diferenta laturilor H si h si lungimea L:

Linia de
indicatie

Reducere 1:C

Linia de
referinta
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75

Fig. 3.57

Simbolul

Linia de
indicatie

1:S

\_Linia de

referinta

Se folosesc ca elemente de cotare: linia

de indicatie, linia de referinta si simbolul grafic
care se traseaza la fel ca la piesele tronconice
(fig. 3.58).

Pentru definirea acestui tip de piese,
pe desen se inscriu elementele: inclinarea,
inaltimea trunchiului de piramida si o latura,

cea care se masoara mai usor (fig. 3.59): ©
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Testul de evaluare nr. 3

1. Validati enuntul corect:
a) ,Linia de cota si linia ajutatoare sunt elemente de cotare”;
b) ,Numai linia de cota este element de cotare”;
c) ,Numai linia ajutatoare este element de cotare”.

2. Unitatea de masura utilizata in desenul industrial de constructii este:
a) centimetrul;
b) metrul;
c) milimetrul.

3. Simbolul SO folosit inhaintea unei cote subliniaza faptul ca elementul cotat este:
a) raza unei suprafete sferice;
b) diametrul unei suprafete sferice;
c) diametrul unei suprafete cilindrice.

4. Sublinierea unei cote arata:
a) dimensiunea respectiva nu este reprezentata la scara;
b) suprafata la care se refera este o baza de cotare;
c) suprafata respectiva este tratata termic.

5. Linia ajutatoare depaseste linia de cota cu:
a) 5mm;
b) 2-3 mm;
c) este la nivelul liniei de cota.

6. Cea mai raspandita extremitate a liniei de cota din desenele tehnice de constructii
romanesti este:
a) linia oblica;
b) sageata formata din doua segmente care fac un unghi de 90° intre ele;
c) sageata innegrita cu unghiul de 15°.

7. Pentru figurile patrate se pune, inaintea cotei, semnul:
a) o,
b) ®;
c) SR.

8. Cotele se scriu deasupra liniei de cota astfel incat sa fie citite:
a) de jos si din dreapta formatului;
b) de jos si din stdnga formatului;
c) de jos, din stanga si din dreapta formatului.

9. Cand se foloseste aceeasi baza de cotare intr-un lant de cote, cotarea este:
a) in paralel,
b) n serie;
c) mixta.

10. La filetul metric, unghiul dintre flancuri este:
a) 50°;
b) 55
c) 60°.
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Testul de evaluare nr. 4

1. Filetul pentru tevi are profilul:
a) triunghi isoscel cu unghiul la varf de 55° si cu flancurile racordate;
b) triunghi isoscel cu unghiul la varf de 65°;
c) triunghi isoscel cu unghiul la varf de 55° si cu flancurile neracordate.

2. in sectiune si vedere longitudinala, varful filetului se reprezinta cu:
a) linie continua subtire;
b) linie punct subtire;
c) linie continua groasa.

3. Notatia S36 este simbolul pentru filetul:
a) trapezoidal;
b) rotund;
c) ferastrau.

4. Tn vedere sau sectiune transversala, fundul filetului se reprezinta:
a) prin cerc trasat cu linie subtire;
b) prin cerc trasat cu linie subtire pe 3/4 din circumferinta sa;
c) prin cerc trasat cu linie groasa pe 3/4 din circumferinta sa.

5. Lareprezentarea asamblarilor filetate are prioritate la reprezentare:
a) filetul exterior;
b) filetul interior;
c) nici unul.

6. Raza de racordare a colturilor flangelor: triunghiulare, patrate, dreptunghice,
romboidale, etc., se ia:

a) egala cu raza gaurii de prindere;

b) de doua ori raza gaurii de prindere;

C) nu se precizeaza.

7. Cercul purtator al centrelor la flansele circulare, patrate, triunghiulare, etc. se
traseaza cu:

a) linie punct subtire;

b) linie intrerupta;

c) linie doua puncte subtire.

8. Conicitatea la piesele tronconice se defineste ca fiind:
a) raportul dintre diferenta razelor a doua sectiuni perpendiculare pe axa
si lungimea dintre acestea;
b) raportul dintre diferenta diametrelor a doua sectiuni perpendiculare pe
axa si lungimea dintre acestea;
c) unghiul dintre generatoarele suprafetei tronconice intr-un plan axial.

9. Simbolul din figura alaturata indica o:
a) conicitate; k
b) reducere;

c) inclinare.
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Capitolul 4
NOTAREA STARII SUPRAFETELOR

4.1 Generalitati

In procesul de obtinere a suprafetelor unei piese, prin diferite procedee
tehnologice (strunjire, frezare, turnare, forjare, etc.), acestea (suprafetele) rezulta cu
mici asperitati (microneregularitati), uneori neobservabile cu ochiul liber. Ansamblul
acestor microneregularitati ale suprafetei rezultate in urma unui proces tehnologic se
numeste rugozitate .

Termenii referitori la rugozitate sunt definiti in standard SR ISO 4287: 2000.

Intr-o  sectiune perpendiculara pe suprafatd se obtine profilul
microneregularitatilor (fig. 4.1).

A | Linie medie
(N
[a
>
>
! o [\ | -
7 U i
g
>
| Y
Fig. 4.1

Notatiile din figura 4.1 au urmatoarele semnificatii:

-Yp max — indltimea maxima a proeminentelor profilului; reprezinta distanta dintre
punctul cel mai de sus al profilului si linia medie;

-yv max — adéncimea maxima a golurilor profilului; reprezinta distanta dintre
punctul cel mai de jos al profilului si linia medie.

Indicatorii rugozitatii sunt:

e R, — distanta dintre linia proeminentelor si linia golurilor; Ry este indltimea
maxima a neregularitatilor:

Ry=yP max+yV max (41)
e R, — inaltimea neregularitatii profilului in 10 puncte si reprezintd media

valorilor absolute ale inaltimilor celor mai de sus 5 proeminente si ale celor mai de
jos cinci goluri in limitele lungimii de baza (fig. 4.2):
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R, ==L ' - = (4.2)
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Fig. 4.2

e R, - media aritmetica a valorilor absolute ale abaterilor profilului in limitele
lungimii de baza (fig. 4.3); se calculeaza cu relatia:

1 [ 1 n
Ra:T Jly(xdx= = >y, (4.3)
0 n iz

]
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Fig. 4.3

Ra

e S — pasul mediu al neregularitatilor (fig. 4.4); reprezinta valoarea medie a
pasilor neregularitatilor in limitele lungimii de
baza;

e S — pasul mediu al proeminentelor

Mh

J

S
| Sm
locale (fig. 4.5); reprezinta valoarea medie a
pasilor proeminentelor locale in limitele
lungimii de baza.
JV U UV
/

Fig. 4.4
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T Ao

U uvuuw

Fig. 4.5

n

n tabelul 4.1 sunt date valorile numerice preferentiale (in um) ale parametrilor

de rugozitate, stabilite in SR ISO 4287:2000:
Tabelul 4.1

Ra 0,012; 0,025; 0,05; 0,100; 0,20; 0,40; 0,80;1,60; 3,2; 6,3; 12,5; 25, 50; 100

Rz Ry |0,025; 0,050; 0,100; 0,20; 0,40; 0,80; 1,60; 3,2; 6,3; 12,5; 25; 50; 100;
200; 400; 800; 1600

Sm, S | 0,006; 0,0125; 0,025; 0,050; 0,100; 0,20; 0,40; 0,80; 1,60; 3,2; 6,3; 12,5

Valorile parametrilor R, se pot indica si prin simbolurile claselor de rugozitate
simbolizate cu N4, No,..., N42 conform tabelului 4.2:

Tabelul 4.2
Ra| 0,012 | 0,025(0,05/0,1/0,2|0,4|0,8|1,63,2| 6,3 |12,5|25 | 50 | 100
N - N4 N2 N3 | Ns | Ns | Ne | N7 | Ng| No | Niog [Nyq1|Ny2| -

Determinarea rugozitatii se face cu aparate speciale in laborator sau prin
comparare cu rugozitati cu valori cunoscute numite mostre de rugozitate.

La prescrierea rugozitatii unei suprafete se are in vedere:

- influenta pe care o are rugozitatea asupra functionarii produsului (precizia
dimensionala, durabilitatea, rezistenta la uzura, etc.);

- influenta rugozitatii asupra costului (costul produsului creste odata cu
prescrierea unor rugozitati cu valori mai mici).

Corelatia dintre rugozitatea R, si diverse procedee de prelucrare este data in
tabelul 4.3.

4.2. Notarea starii suprafetelor

Starea suprafetelor indicatd pe desen reprezintd starea finita a suprafetelor
(inclusiv tratamente termice si termochimice, acoperiri metalice, etc.), inainte de
vopsire si lacuire.
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Tabelul 4.2
Felul ) Grupa i l/)alc;:iIeorug:ziftiioRa,cinopmLD
prelucrarii §§8;2;28$$g&38§
Turnare in forme de nisip + ]+ +
in forme cochila + + |+ |+ +
sub presiune + 4|+ |+ + ]+
de precizie + |+
Strunjire si de degrosare + 1+ |+ +
rabotare de finisare + + |+ +
fina, cu diamant + + |+
Frezare cilindrica de degrosare + |+ |+ +
de finisare + |+ +
Frezare frontala de degrosare + |+ ]+ ]+
de semifinisare + + |+
de finisare + | +
Alezare de semifinisare +
de finisare + | +
Rectificare de degrosare +
de semifinisare + |+
de finisare + | +
Brosare de semifinisare + | +
de finisare + | +
Lepuire de degrosare +
de semifinisare + |+
de finisare + |+ |+
Lustruire de degrosare + | +
de finisare + | +
Honuire de degrosare +| +
de finisare + |+ |+
Semifinisare cu rigle |preliminara +| +
finala + |+ |+ | +

Simbolurile utilizate pentru indicarea rugozitatii suprafetelor sunt prezentate in
SR EN ISO 1302:2002. Aceste simboluri sunt:

- simbolul de baza (fig. 4.6-a);

- simbolul din figura 4.6-b se foloseste cand indepartarea de material este

obligatorie;
/ / / / /
a) b) c) d) e)
Fig. 4.6

- simbolul din figura 4.6-c se foloseste atunci cand se interzice indepartarea de
material. Acest simbol se foloseste si pe desenele de operatii pentru a arata ca o
suprafata trebuie sa ramana in aceeasi faza ca la operatia precedents;

- daca trebuie sa fie indicate caracteristicile speciale ale suprafetei atunci la bratul cel
mai lung al simbolului de baza se completeaza cu o linie ca in fig. 4.6-d;
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- daca pentru toate suprafetele piesei este ceruta aceeasi stare a suprafetei,
atunci se foloseste simbolul din fig. 4.6-e.

Valoarea numerica inscrisa deasupra simbolului este maxima admisibila prescrisa
pentru acea suprafata.

Indicatiile referitoare la starea suprafetei trebuie dispuse in raport cu simbolul
grafic ca in fig. 4.7, unde notatiile au semnificatiile:

a — valorile rugozitatii R, b al
in um, precedate de simbolul —0 2
parametrului R, sau alte a c/f a
simboluri urmate de valorile
lor; (e) d
b - procedeul de / e

fabricatie, tratament, acoperire
sau alte conditii referitoare la
fabricatie;

¢ — inaltimea neregularitatilor, in pm, precedata de simbolul parametrului, sau
lungimea de baza, in mm (pentru Ra, R;, Ry — aceasta valoare a lungimii de baza se
omite cand aceasta este cea prevazuta de standard);

d — forma neregularitatilor suprafetei;

e — adaosul de prelucrare;

f— valorile rugozitatii diferite de R,, in um, precedata de simbolul parametrului.

Daca pentru o suprafata trebuie indicata atat limita superioara (a1) cat si limita
inferioara (a2) atunci aceste valori se vor scrie ca simbol ca in fig. 4.8.

Fig. 4.7 Fig. 4.8

4.3. Indicarea rugozitatii pe desen

In conformitate cu regula generald prezentatd in SR ISO 129:1994, simbolul
grafic si indicatiile care ii sunt asociate trebuie dispuse astfel incat sa fie citite de jos
sau din dreapta desenului (fig. 4.9).

Daca este necesar, simbolul grafic al rugozitatii poate fi amplasat pe desen prin

intermediul unor linii de indicatie terminate cu o sageata (fig. 4.9).

Ca regula generala, simbolul grafic sau linia ajutatoare terminata cu sageata
trebuie orientata spre exteriorul materialului piesei, fie catre linia care reprezinta
suprafata, fie catre o linie care o prelungeste (fig. 4.9)

Céand nu exista riscul unei interpretari gresite, conditiile referitoare la rugozitatea suprafetei
pot fi indicate impreuna cu dimensiunile prescrise (fig. 4.10).

2 1

|
Az % } Ra3,2

1 960 H7

Fig. 4.9 Fig. 4.10

Ra16
2 @60h6

58



Capitolul 4 — Notarea stéarii suprafetelor

Simbolul grafic trebuie utilizat o singura data pe o suprafata si, de preferat, pe
proiectia unde figureaza cota care defineste suprafata sau pozitia acestei suprafete.
Suprafetele cilindrice sau prismatice definite printr-o axa de simetrie trebuie specificata
doar o singura data (fig. 4.11).

Daca la o
suprafatd prismatica

definita de axa de
simetrie, o fata are / /l R26,3

alta rugozitate decat
a celorlalte fete,
atunci rugozitatile se

@50
|
\

5
@40
|
|
|
|
|
|

vor prescrie separat Ra3.2
pe fiecare fata (fig.
4.12).

Daca  aceeasi
stare a suprafetei este 65
impusa pe toate Fig. 4.11 Fig. 4.12
suprafetele unei piese
atunci simbolul grafic se amplaseaza deasupra indicatorului (fig. 4.13-a).

Daca aceeasi stare a suprafetei este impusa pe majoritatea suprafetelor, atunci
simbolul grafic corespunzator acestei stari se amplaseaza deasupra indicatorului si
este urmat intre paranteze fie de simbolul de baza (fig. 4.13-b), fie de simbolurile
celorlalte stari ale suprafetei.

Simbolurile grafice ale starii suprafetei diferite de simbolul general trebuie
inscrise pe suprafetele corespunzatoare (fig. 4.13-c).

15

50

Ra3,2

Ral6 Rals,

I I 7
. /1) RARART
a) b) c)
Fig. 4.13

Testul de evaluare nr. 5

1. Ansamblul microneregularitatilor unei suprafete rezultate in urma unui proces
tehnologic se numeste:

a) rugozitate;

b) interschimbabilitate;

c) ajustare.
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2. Cu Ry se noteaza:
a) distanta dintre linia proeminentelor si linia golurilor:
b) inaltimea maxima a proeminentelor profilului;
c) adancimea maxima a golurilor profilului.

3. Cu R; se noteaza:
a) distanta dintre linia proeminentelor si linia golurilor;
b) suma dintre adancimea maxima golurilor si inadltimea maxima a
proeminentelor;
c) media valorilor absolute ale celor mai mari cinci proeminente si ale
celor mai de jos cinci adancituri in limitele lungimii de baza.

4. Cu R, se noteaza:
a) distanta dintre linia proeminentelor si linia golurilor;
b) media aritmetica a valorilor absolute ale abaterilor profilului in limitele
lungimii de baza;
c) media celor mai mari cinci proeminente in limitele lungimii de baza.

5. Precizati care simbol pentru indicarea rugozitatii, din figura de mai jos, nu este
corect:

/ / /

a) b) ¢)

6. Simbolul de rugoziate din figura alaturata indica:
a) interzicerea indepartarii de material:
b) indepartarea de material e obligatorie;
c) este obligatoriu un tratament termic pe /
suprafata respectiva.

7. Intr-un desen de executie:
a) pot fi mai multe simboluri de rugozitate identice;
b) trebuie sa fie doar un simbol cu aceeasi valoare prescrisa a rugozitatii;
c) pot fi mai multe simboluri, dar sa indice valori diferite ale parametrilor
de rugozitate.

8. 1n care figura simbolul de rugozitate este incorect reprezentat?

Ra6,3

Ra6.3

£'90y

a) b) ©)
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9. In figura al&turata, simbolul de rugozitate se

refera la:
a) suprafata alezajului;
b) suprafata arborelui;
c) la ambele suprafete.

10. O rugozitate mica a suprafetelor implica:

2

2

—

1 @60 H7

Ra3,2

a) costuri mici si precizie dimensionala ridicata;
b) costuri mari si precizie dimensionala ridicata;
c) costuri mari si precizie dimensionala scazuta.
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) Capitolul 5
INSCRIEREA TOLERAN'[ELOR PE DESEN

5.1. inscrierea pe desen a tolerantelor liniare si unghiulare

5.1.1. Generalitati

O dimensiune a unei piese nu poate fi executata cu exactitate din cauza
impreciziei procesului de executie, mijloacelor de masurare, uzurii sculelor de lucru gi
a erorilor umane. Totusi, daca dimensiunea piesei este executata intre doua
dimensiuni limite, atunci piesa poate fi considerata buna si isi poate indeplini rolul
functional in ansamblul din care face parte.

Interschimbabilitatea este procesul prin care piesele dintr-un ansamblu pot fi
inlocuite cu altele fara a fi afectata functionalitatea ansamblului respectiv.

Pentru a fi posibila interschimbabilitatea pieselor intr-un ansamblu, au fost
stabilite anumite norme si reglementari care sunt cuprinse in SR EN 20286-1:1997.

Acest standard defineste urmatorii termeni (fig. 5.1):

e Dimensiunea nominald N este Camp de
dimensiunea rezultata din calcul si fata toleranta
da care se definesc dimensiunile limita;

e Dimensiunea efectiva E este cea
care se realizeaza dupa prelucrare, cea
masurata;

e Dimensiunile limita, Dmax (dmax) Si
Dmin (dmin), sunt dimensiunile extreme
intre care trebuie sa se afle dimensiunea z
efectiva,

As
8
|
—Ai_ -

Ai

Dmin
Dmax

Dmin < E < Dmax; dmin < E < dmax

L Lo Linia zero
o Abaterea efectivd A reprezinta

diferenta intre dimensiunea efectiva si
cea nominala: A=E-N
Abaterile prescrise sunt abateri limita admisibile si pot fi:
- abaterea superioard: ES = Dmax- N
- abaterea inferioard: El = Dpin- N
e Linia zero (fig. 5.1) este linia fata de care se reprezinta grafic abaterile si
corespunde dimensiunii nominale;
e Toleranta IT (interval tolerat) este diferenta intre dimensiunea maxima si cea
minima:

Fig. 5.1

IT = dmax - dmin = (N+es) - (N+ei) = es- ei
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e Campul de tolerantd este zona cuprinsa intre liniile care reprezinta
dimensiunile minima si maxima. Pozitia acestuia fata de linia zero este definita printr-
o abatere simbolizata cu una sau doua litere din alfabetul latin (majuscule pentru
alezaje si minuscule pentru arbori), iar marimea este data de numarul din simbol.

5.1.2. Jocuri, strangeri, ajustaje
In procesul de asamblare, doua piese cu aceeasi dimensiune nominala, pot fi
asamblate in asa fel incat una dintre piese sa fie cuprinsa de cealalta. Piesa cuprinsa

se numeste arbore (sau tip arbore) (fig. 5.2-a), iar cealalta alezaj (sau tip alezaj) (fig.
5.2-b), chiar daca forma suprafetei comune nu este cilindrica.

a) b) c)
Fig. 5.2

Relatia care rezulta din diferenta dimensiunilor liniare dinainte de asamblare
dintre cele doua piese care se asambleaza se numeste ajustaj.

Tn functie de tipul piesei din asamblare se folosesc urmatoarele simboluri:

- pentru alezaje — litere mari: Dmax,, Dmin, ES, EI;

- pentru arbori — litere mici: dmax, dmin, €S, €i;

Pozitia campurilor de tolerantd ale celor doua piese care se asambleaza
determina trei tipuri de ajustaje:

e gjustaj cu joc (fig. 5.3) cand campul de toleranta al alezajului este in intregime
deasupra campului de toleranta al arborelui;

Dmin > dmax
jmax=Dmax-dmin - parametrii ajustajului

jmin=Dmin'dmax

j min

ARRNRRRNNN
AEERNERERNARER)

j max

D max

d min
Dmin

d max

e gjustaj intermediar cand cele doua campuri
de toleranta sunt suprapuse partial sau total, caz in
care rezulta atat ajustaje cu joc cat si ajustaje cu
strangere (fig. 5.4);

Fig. 5.3
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Fig. 5.4

e gjustaj cu stréngere cand campul de toleranta al alezajului este in intregime
sub campul de toleranta al arborelui (fig. 5.5).

dmin > D =
Sm'”_dmax D * EERNARANANARN)
max — Mmax = =min LTIy &
Smin = dmin - Dmax g " %
© = e
e € £ £
£ e ©
DQ a go]
Fig. 5.5

5.1.3. inscrierea pe desen a tolerantelor la dimensiuni liniare
Inscrierea tolerantelor la dimensiuni liniare pe desen se face in conformitate cu SR
ISO 406:1991
Componentele unei dimensiuni liniare tolerate se indica pe desen in urmatoarea
succesiune (fig. 5.6):
a) dimensiunea nominalg;
b) simbolul cAmpului de toleranta;

-0,025 39,975
| 407 4017 <-0.050> .40 f7<39,950>
I | I | I |
a) b) c)
Fig. 5.6

Daca pe langa simbolul toleranta este necesara si inscrierea abaterilor sau a
dimensiunilor limita, aceste informatii suplimentare trebuie scrise intre paranteze (fig.
5.6-b si 5.6-c).

Observatii:

- abaterile vor fi exprimate in aceeasi unitate de masura ca si cota;

- abaterile, ca si dimensiunile limita, vor avea acelasi numar de zecimale,

exceptie situatia cand o abatere este ,,zero”.

Daca tolerarea dimensiunilor liniare se face prin abateri, acestea se vor inscrie
in urmatoarea ordine (fig. 5.7):

a) dimensiunea nominalg;

b) valorile abaterilor.
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+0.1 0

32 01 329, 32+0,1
a) b) c)

Fig. 5.7

Cand una din abateri are valoarea zero, aceasta trebuie exprimata prin cifra ,,0”
(fig. 5.7-b). Daca abaterile sunt simetrice fatd de dimensiunea nominald, valoarea
abaterii se scrie o singura data si este precedata de semnul ,,£” (fig. 5.7-c).

O dimensiune liniara toleratda mai poate fi marcata pe desen si prin inscrierea
dimensiunilor limita (fig. 5.8).

Observatie: 32,198

Abaterea limita superioara sau dimensiunea limita 32,195
superioara trebuie inscrisd in pozitia superioara, iar
abaterea limitda inferioara sau dimensiunea limita
inferioara in pozitia inferioara, indiferent daca este
tolerat un alezaj sau un arbore. .

Indicarea tolerantelor pe desenele de ansamblu se Fig. 5.8
face prin indicarea simbolurilor cdmpurilor de toleranta dupa valoarea cotei, mai intai
pentru alezaj si, apoi, pentru arbore (fig. 5.9).

]

[ — [ T~
@50 H7/h6 @50 he
a) b)
Fig. 5.9

Daca este necesara si precizarea abaterilor, acestea se vor scrie intre
paranteze (fig. 5.10). Pentru simplificare se poate utiliza cotarea cu o singura linie de
cota (fig. 5.11).

5.1.4. Indicarea tolerantelor pentru dimensiuni unghiulare

Se folosesc aceleasi reguli ca la tolerarea dimensiunilor liniare, cu precizarea ca
unitdtile de masura ale unghiului nominal si fractiunile acestuia, ca si abaterile, trebuie
indicate intotdeauna. Daca abaterea unghiulara este exprimata in secunde sau minute,

valoarea minutului sau secundei trebuie precedata, dupa caz, de 0° sau 0° O (fig. 5.12).
2 1

4 T wv | »d |

032 F7033%) |

@32 16 (3015) alezaj @303%3 1 103
arbore @302 2 33
a) b)
Fig. 5.10 Fig. 5.11
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5.2. Tnscrierea tolerantelor geometrice pe desen

Tolerantele geometrice se vor inscrie pe desen conform reglementarilor
cuprinse in STAS 7385/, — 85.

Abaterile de forma (abaterile de la forma geometrica ideala proiectata) si pozitie
reciproca a suprafetelor unei piese, care apar in procesul de executie, trebuie sa se
obtina intre niste limite, care sunt precizate de standarde in vigoare. Aceste tolerante
se prescriu numai daca este absolut necesar acest lucru pentru asigurarea
interschimbabilitatii pieselor.

60°10'+0°0'30"
30°5030-
a) b)
35°+0,25° 35,25°
34,75°
c) d)

Fig. 5.12

5.2.1. Generalitati

Toleranta geometrica aplicatd unui element defineste zona de tolerantd in
interiorul careia trebuie sa fie cuprins elementul respectiv.

Zona de toleranta este suprafata sau spatiul cuprins in interiorul unui cerc (sau
cilindru), intre doua cercuri concentrice (sau doi cilindri coaxiali), intre doua linii
paralele (sau plane paralele) in interiorul unui paralelipiped.

Elementul de referintd este un element real al unei piese (muchie, suprafata
unui alezaj) care este utilizat pentru determinarea pozitiei unei baze de referinta.

1n tabelul 5.1 sunt date tipurile de tolerante geometrice.
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Tabelul 5.1
Tipul tolerantei Tipul tolerantei Simbol
Tolerante de forma Toleranta la rectilinitate —
Toleranta la planeitate 7
Toleranta la circularitate O
Toleranta la cilindricitate &
Toleranta la forma data a profilului —
Toleranta la forma data a suprafetei =
Tolerante de orientare |Toleranta la paralelism //
Toleranta la perpendicularitate L
Toleranta la inclinare =
Tolerante de pozitie | Toleranta la pozitia nominala B
Toleranta la concentricitate si coaxilitate ©
Toleranta la simetrie =
Tolerante de bataie Toleranta bataii circulare (radiale, frontale) /
Toleranta bataii totale L/

5.2.2. inscrierea tolerantelor geometrice pe desen

Datele privind tolerantele geometrice se inscriu intr-un dreptunghi impartit in
doua sau trei casute (cadru de tolerantd) in care se trec: simbolul de toleranta,
valoarea acesteia in mm si litera (literele) de identificare a bazei (bazelor) de
referinta, daca este cazul (fig. 5.13).

—10,1 L ]015]015|A ] 0,15]0.15|A

/ /

a) b) c)
Fig. 5.13

Cadrul de toleranta se leaga de elementul tolerat (suprafata la care se refera
toleranta) printr-o linie de indicatie dreapta sau franta, trasata cu linie continua subtire si
terminata cu ségeata. Sageata liniei de indicatie se sprijina pe:

- linia de contur sau o linie ajutatoare, dar nu in dreptul linii de cota, daca
toleranta se refera la suprafata respectiva (fig. 5.14-a);

- pe linia ajutatoare, in prelungirea liniei de
cota, daca toleranta se refera la axa de simetrie
sau la planul de simetrie al piesei (fig. 5.14-b);

- pe axa, daca toleranta se refera la axa
(planul de simetrie) al tuturor elementelor care
admit aceasta axa (plan de simetrie) (fig. 5.14-c).

Cand toleranta unui element este indicata in
raport cu o baza de referinta, aceasta se identifica
printr-o literd de referintd, care se repeta si in Fig. 5.14-a
cadrul de toleranta (fig. 5.15).
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—1 20,08 —{ 0,05

35
|
\
|
I

b) c)
Fig. 5.14
Litera de referinta se inscrie intr-o casuta care se leaga de suprafata (baza) de
referinta printr-o linie de indicatie terminaté cu un triunghi innegrit sau nu (dar acelagi
in toate reprezentarile din desenul respectiv) (fig. 5.16).

/0. 1B)
e .

[ Jo,05]A]

»

|

I

|
20

Triunghiul de referintd se amplaseaza:

- pe linia de contur sau pe o linie ajutatoare, dar nu in prelungirea linie de cota,
daca baza de referinta este suprafata sau profilul respectiv (fig. 5.15);

- pe linia ajutatoare, in prelungirea liniei de cota, daca baza de referinta este
axa sau planul de simetrie al piesei (fig. 5.16);

- pe axa sau planul de simetrie al piesei, daca toleranta se refera la aceasta
axa sau plan (fig. 5.17).

//10,1/50

Fig. 5.15 Fig. 5.16

Fig. 5.17 Fig. 5.18
Tn cazul cand cadrul de toleranta poate fi legat direct de baza de referinta, nu se
mai scrie litera de referinta (fig. 5.18);
Daca toleranta se refera la o anumitd lungime aflatd in oricare loc de pe
suprafata respectiva, valoarea acestei lungimi se inscrie dupa valoarea tolerantei
separata de aceasta printr-o linie oblica (fig. 5.18).
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Testul de evaluare nr. 6

1. Interschimbabilitatea este definita ca fiind:
a) finlocuirea unui ansamblu dintr-un utilaj cu altul mai performant;
b) procesul prin care piesele dintr-un ansamblu pot fi inlocuite cu altele,
fara a afecta functionalitatea ansamblului respectiv;
c) procesul prin care se grupeaza mai multe piese legate organic intre ele
intr-un ansamblu functional.

2. Toleranta IT (interval tolerat) este:
a) diferenta dintre dimensiunea maxima si cea minima intre care poate fi
executata dimensiunea respectiva;
b) diferenta dintre dimensiunea efectiva si cea maxima;
c) diferenta dintre dimensiunea maxima gi cea nominala.

3. Ajustajul unei asamblari se defineste ca fiind:
a) diferenta dintre dimensiunile nominale ale pieselor ce se asambleaza;
b) diferenta dintre tolerantele pieselor ce se asambleaza;
c) relatia care se stabileste intre dimensiunile liniare dinainte de
asamblare ale celor doua piese care se asambleaza.

4. Relatia Dmin>dmax (Dmin — diametrul maxim al alezajului, iar dmax - diametrul minim
al arborelui) indica un ajustaj:

a) cujoc;

b) intermediar;

c) cu strangere.

5. Relatia dmin > Dmax (Dmax — diametrul maxim al alezajului, iar dmi, - diametrul
minim al arborelui) indica un ajustaj:

a) cujoc;

b) intermediar;

c) cu strangere.

+0,041
+0,020

6. Dimensiunea minima prescrisa de notatia ® 32F 7( ) este:

a) 31,980;
b) 32,020;
c) 32,041.

7. Simbolul de tolerants din figura indica: @
a) toleranta la circularitate;
b) toleranta la cilindricitate;
c) toleranta la planeitate.

8. Simbolul de toleranta din figura indica:
a) toleranta la circularitate; @
b) toleranta la concentricitate si coaxilitate;
c) toleranta la planeitate.
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9. Informatiile privind tolerantele geometrice se inscriu:
a) langa cota care se leaga de suprafata respectiva;
b) intr-o casutd care se leaga de suprafata toleratd printr-un triunghi
innegrit sau nu;
c) intr-un dreptunghi Tmpartit in doua sau trei casute si legat de elementul
tolerat printr-o linie de indicatie dreaptad sau franta si terminatd cu o
sageata pe elementul tolerat.

10.Litera de referinta pentru o suprafata se inscrie:
a) intr-o casuta legatd de suprafata respectiva printr-o linie continua
subtire terminata cu un triunghi innegrit sau nu;
b) intr-un cerc legat de suprafata respectiva printr-o linie continua subtire
terminata cu un triunghi innegrit sau nu;
c) direct pe o linie de indicatie terminaté printr-o sageatd pe suprafata
respectiva.
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Capitolul 6
EXECUTAREA DESENELOR TEHNICE

6.1. Executarea schitei

Schita este desenul executat cu mana libera in limita aproximatiei vizuale,
pastrand proportia intre dimensiunile liniare ale elementelor geometrice.

Pentru executarea schitei se parcurg urmatoarele etape:

I. Studiul preliminar al piesei cu fazele:

¢ identificarea piesei: stabilirea rolului functional in ansamblul din care face
parte, a pozitiei de functionare, modului de asamblare si a denumirii ei;

¢ studiul tehnologic, in care se stabileste materialul din care este facuta piesa,
procedeele tehnologice de obtinere a ei (turnare, forjare, strunjire, frezare, rectificare,
etc.), precum si calitatea suprafetelor (rugozitatea);

e analiza formelor geometrice ale piesei, in care se stabilesc: forma
geometrica principala, formele auxiliare, forma functionala a piesei (rezultata din
completarea formei principale), forma constructiv-tehnologica (obtinutd in urma
corecturilor aduse formei functionale pe baza procesului tehnologic);

o stabilirea pozitiei de reprezentare (in pozitia de functionare sau in pozitia de
prelucrare), astfel incat in proiectia principala sa apara cat mai multe detalii de forma
si pozitie;

e stabilirea numarului necesar de proiectii si a naturii lor (vederi, sectiuni,)
functie de complexitatea piesei;

II. Executia grafica a schitei cu urmatoarele faze:

e alegerea formatului: trasarea elementelor  formatului, trasarea
dreptunghiurilor minime de incadrare a proiectiilor, cu linie continua subtire, la
distantele x si y de chenar si intre proiectii, ale caror valori sunt:

20<x<80 si 10<y<50;

e trasarea axelor de simetrie ale formelor geometrice simple ce compun piesa, cu linie-
punct subtire, in toate proiectiile, depasind conturul proiectiilor cu 2-3 mm;

e trasarea conturului exterior, cu linie continud subtire, concomitent in toate
proiectiile respectand corespondenta intre proiectii a elementelor din care este
alcatuita piesa,;

e stabilirea traseelor de sectionare si trasarea conturului interior, cu linie
continua subtire;

e hasurarea suprafetelor rezultate prin sectionare;

¢ trasarea filetelor, racordarilor, muchiilor fictive, reale, etc.;

e cotarea schitei (masurarea dimensiunilor pe piesa, inscrierea cotelor pe
desen); se vor trasa, mai intdi, cotele de pozitie si de gabarit si, apoi, cele care
definesc forma corpurilor geometrice simple;

e inscrierea starii suprafetelor, a tolerantelor la dimensiuni, a tolerantelor de
forma si pozitie, a conditiilor tehnice, etc.;
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e ingrosarea conturului si a muchiilor vizibile;

o stergerea dreptunghiurilor de incadrare;

e completarea indicatorului si verificarea desenului obtinut.

Pentru exemplificare, se va arata
modul de executare a schitei pentru piesa \\
din fig. 6.1. :

|. Studiul preliminar al piesei:

e piesa propusa pentru desenare
este un lagar, care are suprafata cilindrica
interioara in contact permanent cu fusul
unui arbore; pozitia de functionare este cu
axa cilindrului in pozitie orizontala;

e piesa este realizata prin operatiile
de frezare, gaurire si alezare executate
asupra unui semifabricat obtinut prin
turnare; materialul este, dupa aspect, un
otel turnat;

o formele geometrice simple din
care este alcatuita piesa sunt: un cilindru cu o gaura cilindrica coaxiala, o prisma cu
doua gauri alungite strapunse, o nervura paralelipipedica si altd nervura prismatica
cu baza un trapez isoscel,

e pozitia de reprezentare este chiar pozitia de functionare (cea reprezentata in
fig. 6.1);

e din analiza piesei, rezulta ca sunt necesare trei proiectii: o vedere in
proiectia principala, o vedere de sus si 0 sectiune Tn proiectia laterala;

Il. Executia grafica a schitei

e se alege formatul A3 (297x420) asezat cu latura mare orizontala (pozitia X), si
se calculeaza distantele x si y dintre proiectii cu relatiile (vezi i fig. 6.2):

390 (L +1) : 277—(1+h)
X=———2 si y=—-———*
3 3
Pentru L=120, I=80 si h=90, dimensiunile de gabarit ale piesei, rezulta:
x=63,33=65 mm si y=35,66=35 mm;

se traseaza, apoi, dreptunghiurile minime de incadrare cu linie continua subtire si
axele de simetrie cu linie punct subtire (fig. 6.2);

e in fig. 6.3 s-a trasat conturul exterior in toate cele trei proiectii, cu linie
continua subtire;

e se stabileste traseu de sectionare si se traseaza conturul interior al piesei
(fig. 6.4);

e se completeaza desenul cu filetele, muchiile fictive, racordari, si alte
elemente, dupa caz;

e se stabilesc bazele de cotare si se traseaza cotele de gabarit si de pozitie
(fig. 6.4);

e se completeaza desenul cu cotele care definesc formele geometrice simple,
se ingroasa conturul si muchiile vizibile, se traseaza traseul de sectionare, se
hasureaza, se inscriu rugozitatile, tolerantele, etc. (fig. 6.5).

Fia. 6.1
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6.2. Executarea desenului la scara

Desenul la scaré este desenul executat dupa schita, la o anumita scara, cu
ajutorul instrumentelor de desenat sau cu ajutorul computerului folosind un soft
specializat in acest scop (ex. AUTOCAD).

Scara de reprezentare este raportul intre dimensiunile masurate pe desen si
cele reale, corespunzatoare aceluiasi element (a se vedea paragraful 1.7).

Pentru executarea desenului la scara, se parcurg urmatoarele etape:

e alegerea scarii de reprezentare in functie de marimea si complexitatea
piesei, conform SR EN ISO 5455:1997.

e alegerea formatului de desen in functie de: scara aleasa, numarul de
proiectii, dimensiunile de gabarit ale piesei, etc.;

e executarea propriu-zisa a desenului la scara parcurgand, in principiu,
aceleasi faze ca la executarea schitei;

e trasarea in tus pe calc a desenului la scara folosind instrumente speciale
pentru acest scop; se parcurg, in general, urmatoarele faze: fixarea hartiei de calc,
stabilirea grosimii liniilor, trasarea axelor de simetrie, a cercurilor si arcelor de cerc,
trasarea liniilor verticale din dreapta spre sténga, a liniilor orizontale de sus in jos,
trasarea liniilor ajutatoare, a liniilor de cota, a cotelor, a sagetilor si a hasurilor,
inscrierea tolerantelor, a rugozitatilor, completarea indicatorului gi verificarea finala a
desenului.

La executarea desenului la scara cu ajutorul computerului, ordinea de
parcurgere a etapelor si fazelor prezentate anterior nu mai este asa de stricta,
deoarece exista posibilitatea corectarii sau completarii in orice moment a oricarei
faze. Mai mult, unele faze sunt eliminate nemaifiind necesare. Desenul se transfera
pe hartie de calc sau hartie opaca doar in momentul cand este terminat si verificat.
De asemenea, se poate copia desenul in mai multe exemplare in functie de
necesitati. De remarcat precizia deosebita cu care se executa desenul cu ajutorul
computerului.

Tema de control nr. 1

Sa se execute schita urmatoarelor piese, pe formate A3, utilizdnd un numar
minim de proiectii (vederi si sectiuni).
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Capitolul 7
AXONOMETRIA

7.1. Reprezentarea axonometrica ortogonala

Spre deosebire de reprezentarea ortogonald, in proiectie axonometrica se
intuieste mai usor forma obiectului reprezentat.

Proiectia axonometrica paralelé - este proiectia ortogonala sau oblica a unui
obiect pe un plan inclinat fatad de axele triedrului de referinta, numit p/lan axonometric.

2447,
[V] ¢
Plan axonometric y
0'1 01z
0 0’
[P] N W]
4
Q}\
X A = O1x ‘ \
0
X1 N
01 Oty
[H] B
W
Y,
Fig. 7.1
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Planul axonometric [P] este un plan oarecare care intersecteaza triedrul de
referintd Oxyz dupa un triunghi ABC, numit triunghi axonomettric.

Proiectand ortogonal punctul O pe planul axonometric ABC se obtine punctul
O4, iar prin unirea lui O cu punctele A, B, C se obtin axele axonometrice: O1Xy,
O1Y1, O1Z1.

Din fig. 7.1 rezultéd urmatoarele relatii:

O1A=OA'cosa
O1B=OB-cosB (7.1)

O1B=OC-COSy

unde «, B, y sunt unghiurile dintre axele ale celor doua triedre (Oxyz si O1X1Y1Z4) .
Cosinusurile acestor unghiuri (cos a, cos B, cos y) se numesc coeficienti de
reducere si sunt subunitari.
Daca se proiecteaza punctul O4 pe planele de proiectie [H], [V] si [W] se obtine
paralelipipedul de proiectie in care avem:

2 _AR2 2 2
Oo1 —001)(+Oo1y+001Z (7.2)
Dar:

Oo1 —OO cosa

Oo1 —OO cosB (7.3)

Oo = OO -COS Y
1z 1 1

unde a4, B1, y1 sunt unghiurile dintre OO+ si axele triedrului Oxyz . Aceste unghiuri
sunt complementare unghiurilor a, 3, si y . Deci, vom avea relatiile:

cosa, =sina
cos B, =sinf (7.4)
cosy, =siny
Din relatiile (7.2) si (7.3) rezulta:
00! =00; -cos’ a, + 007 -cos” B, + 007 - cos’ v,
1 =cos’ a, +cos’ B, +cos’y, (7.5)
Si daca tinem cont si de relatiile (7.4) vom avea:
1 =sina + sin? B + sin?y
1 =1-cos? a + 1-cos? B + 1-cos? y
sau
cos? a + cos?p + cos?y =2

(7.6)
Relatia (7.6) reprezinta relatia fundamentald a axonometriei ortogonale.
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7.2. Tipuri de axonometrii utilizate in desenul tehnic
in functie de relatiile existente intre unghiurile o, B si y vom avea trei tipuri de
axonometrii:
A) Proiectia axonometrica izometrica (izometria) cand a=p=y
in acest caz triunghiul ABC este echilateral, iar axele axonometrice fac intre ele
unghiul de 120° (fig. 7.2).
Din relatia (7.6) rezulta :

3.cos?a=2 by
de unde:

f
cos a =,|— =0,82
3

Asta inseamna ca toate segmentele paralele cu
axele x, y, z se vor reprezenta in triedrul O4X4Y+Z,
reduse cu coeficientul de reducere 0,82. In practica
acest coeficient se ia egal cu 1 (fig. 7.2) .

B) Proiectia axonometrica dimetrica cand o=y # 8

Triunghiul ABC este soscel, iar unghiurile dintre
axe au valorile din fig. 7.3. Standardul recomanda

cosa

CcospP= de unde, prin prelucrarea relatiei (7.6),

se obtine:

cos a=cos y=0,94 si cos =0,47

In practica se adopta coeficientii de reducere:

cos a=cos y=1 si cos =0,5

C) Proiectia axonometrica trimetrica (anizometricd) cand o #p #vy.
Triunghiul ABC este, in acest caz, un triunghi Z
oarecare. Pentru o buna reprezentare a unui obiect
tridimensional se recomanda ca intre axele
triedrului O1X4Y1Z¢ sa se ia unghiurile din fig. 7.4. 8
Nu se recomanda utilizarea acestui tip de proiectie N
axonometrica in desenul industrial.

N

Ny

Fig. 7.4
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7.3. Reprezentarea izometrica a figurilor plane

Majoritatea pieselor reprezentate in desenul tehnic industrial au in componenta
lor corpuri geometrice simple (prisme, piramide, cilindri, conuri, sfere, etc.) care, la
randul lor, contin figuri geometrice plane (triunghi, patrat, hexagon, cerc, etc.).
Reprezentarea corpurilor in proiectie axonometrica impune cunoasterea reprezentarii
axonometrice a acestor figuri plane.

Pentru o executie usoara si precisa a reprezentarilor axonometrice se
recomanda parcurgerea urmatoarelor etape:

o atasarea unui sistem de axe ortogonale piesei sau figurii plane ce urmeaza a
fi reprezentatd axonometric;

¢ identificarea planului de proiectie pentru fiecare figura geometrica simpla;

¢ stabilirea coordonatelor x,y,z ale tuturor punctelor importante care definesc
figura geometrica plana si reprezentarea lor in sistemul de axe axonometric
O1X1Y1Zy;

e reprezentarea in proiectie axonometrica a liniilor care definesc figura
geometrica plana prin unirea punctelor corespunzatoare.

In figurile 7.5-a, 7.5-b si 7.5-c sunt reprezentate in epura triunghiul, p&tratul si
hexagonul, iar in fig. 7.5-d sunt aratate proiectiile lor axonometrice.
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in figura 7.6-a este reprezentat cercul in proiectie ortogonald, inscris intr-un
patrat .

in fig. 7.6-b, este reprezentat cercul in proiectie axonometrica in cele 3 plane
axonometrice.

Z4

H.
Cercul 2

Fig. 7.6

Proiectia axonometrica a cercului este o elipsa care are axa mare 1,22-D si axa
mica 0,7-D (D este diametrul cercului). Deoarece constructia elipsei, cdnd se cunosc
axele, este mai laborioasa, aceasta se inlocuieste cu un oval inscris in proiectia
izometrica a patratului.

Constructia ovalului se face astfel:
a) se identifica planul in care se afla cercul si coordonatele centrului sau;
b) prin centrul cercului se duc paralele la axele care definesc planul cu care este paralel
planul cercului (in fig. 7.6-b, paralele la axele X si Y1 pentru cercul 1);
C) pe acestea se masoara, de o parte si de alta a centrului cercului Q4, distante egale
cu raza cercului (R=D/2). Rezulta punctele E4, Fq, G4, Hy;
d) prin punctele E4, F4, G4, Hy se duc paralele |la axele duse anterior la punctul b); la
intersectia acestora se obtin punctele A4, By, C1si D1 care sunt varfurile patratului in
care este inscris cercul ; figura obtinuta este un romb;
e) se duc diagonalele rombului si se uneste A; cu Hq rezultdnd punctul Oy, si Aq cu
G+ rezultand punctul Og;
f) cu raza R1=0,H1=03G1 se duc arce de cerc cu centrele in Oy, respectiv Os.
g) cu raza R,=A1H4=C+E se duc arce de cerc cu centrele in Ay, respectiv C;

Astfel a rezultat proiectia axonometrica a cercului 1 in planul X;04Y4. Pentru
celelalte plane axonometrice se procedeaza in mod similar, rezultand cercurile 2 si 3.

in fig. 7.6-b au fost reprezentate si celelalte proiectii axonometrice ale cercurilor
din plane axonometrice Y101Z; si X104Z; .

Din cele prezentate mai sus, se observa ca dimensiunile paralele cu axele de
coordonate se conserva.
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7.4. Aplicatii ale reprezentarii axonometrice izometrice in desenul tehnic

De multe ori proiectele tehnice ale utilajelor si instalatiilor industriale sunt
insotite si de reprezentari axonometrice. Acestea au avantajul ca sunt intuitive si pot
fi intelese cu usurinta chiar gi de cei care nu au o pregatire tehnica corespunzatoare.
De asemenea, pentru reprezentarea lor este necesara o singura proiectie.

Aplicarea reprezentarilor axonometrice izometrice in desenul industrial este
exemplificata fig. 7.7-b, pentru piesa reprezentata in proiectie ortogonala, fig. 7.7-a.
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Fig. 7.7-a

Pentru evidentierea formelor interioare ale corpurilor, acestea se vor sectiona
indepartandu-se, de obicei, un sfert din ele. Hasurarea suprafetelor sectionate se
face cu linii continui subtiri, echidistante. Pentru stabilirea sensului hagurilor, se
traseaza triunghiul axonometric (fig. 7.7-c). Hasurile se vor trasa paralel cu latura
triunghiului corespunzoare planului cu care este paralel planul sectiunii (fig. 7.7-b).

La cotarea reprezentarilor axonometrice se vor respecta regulile si principiile
precizate la reprezentarea ortogonala a pieselor (SR ISO 129:1994), completate cu
urmatoarele (fig. 7.7-b):

e elementele cotarii (linii de cota, linii ajutatoare, cote, etc.) sa fie amplasate in
acelasi plan cu elementul care se coteaza;

o liniile de cota se traseaza paralel cu axele axonometrice si se sprijina pe
liniile ajutatoare; se recomanda, daca este posibil, scoaterea acestora in afara
reprezentarii axonometrice;

e cotele reprezinta adevarata marime a elementului cotat indiferent de
valoarea coeficientului de reducere folosit pentru axa axonometrica respectiva;

¢ 1n reprezentarea dimetrica, cotele dimensiunilor paralele cu axa O1Y4 (unde
elementele sunt reprezentate la scara 1:2) se vor inscrie la valoarea lor nominala si
se vor sublinia pentru a pune in evidenta ca elementul respectiv nu este reprezentat
la aceeasi scara cu elementele situate pe celelalte directii.
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Tema de control nr. 2

Fig. 7.7

c)

Sa se execute desenul axonometric izometric pentru urmatoarele piese:

30

e

R20

20
40

30

L]

920

60

25

X
[
.

8 24 8x45°
- ‘ {1 f o
- ‘ - o ‘ 820)
o [ | i i
{ 40
— ‘ —_— 2 qauri 910
60
80
b)
Bl 2 gauri 920
R
e ieh =]
AN
20 40 25
120
R
T .
g:rl —{ﬁﬂ———ﬁ{ﬁ——}—%—
. T
[
40 ! 40
d)

85




Capitolul 7 - Axonometria

R20

R20

40

920

20

40

0g

05

12

f)

80

25

820

R20

90

h)

20

#2

0¢

8x45°

15

9)

80

20

35

75

J)

930

105

=
B8x45°

920

i)

86



Capitolul 8 — Desenul de ansamblu

Capitolul 8
DESENUL DE ANSAMBLU

Desenul de ansamblu este reprezentarea grafica a unui complex de elemente
(piese) legate organic si functional intre ele, alcatuind un dispozitiv, o instalatie,
masina.

Reprezentarea separata a unui grup de piese, legate functional intre ele, dintr-
un ansamblu mai complex, poarta denumirea de desen de subansamblu.

Din desenul de ansamblu trebuie sa rezulte urmatoarele informatii:

o forma si pozitia elementelor componente (piese, subansambluri);
modul de functionare;
modul de asamblare (montare);
dimensiunile de montare si functionare;
modul de legare cu ansamblurile invecinate, etc.

La intocmirea documentatiei pentru un ansamblu existent (desen de releveu),
se parcurg, succesiv, urmatoarele etape:

= intocmirea schitelor pentru elementele componente;

» Tintocmirea desenelor la scara pentru elementele componente;

= executarea schitei pentru ansamblu;

= executarea desenului la scara pentru ansamblu.

La intocmirea desenului de ansamblu in etapa de proiectare, se parcurg, in
general, aceleasi etape ca la desenul de releveu, cu exceptia primei etape cand
desenele pentru componente se executa direct la scara, fara a mai intocmi schite in
prealabil.

Normele si reglementarile privind reprezentarea si cotarea desenului de
ansamblu sunt cuprinse in STAS 6134-84.

8.1. Reguli de reprezentare

La executarea desenului de ansamblu trebuie sa se respecte urmatoarele
reguli:

e Reprezentarea pe desen si dispunerea proiectiilor trebuie sa corespunda
regulilor din STAS 105-87 si respectiv, STAS 614-76.

e Desenele de ansamblu trebuie sa cuprinda numarul minim de proiectii
necesare pentru definirea clara a pozitiei relative a tuturor elementelor componente
(piese si ansambluri de ordin inferior), pentru pozitionarea acestora si pentru
inscrierea cotelor necesare.

e In proiectia principald, care de obicei este o sectiune frontald, se va
reprezenta ansamblu in pozitie de functionare. In cazul ansamblurilor ce reprezinta
organe de comanda ale fluidelor (robinete cu ac, cu sertar si cu ventil), acestea se
vor reprezenta Tn pozitia inchis, cu exceptia robinetelor cu cep (conic sau cilindric)
care se deseneaza in pozitia deschis.
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o In sectiune, piesele pline, fara configuratie interioara, (suruburi, stifturi,
bolturi, pene, osii, axe, arbori, etc.) se reprezinta in vedere, chiar daca suprafata de
sectionare trece prin axa lor geometrica. Anumite portiuni pline ale pieselor (nervuri,
aripioare, spite, etc.), aflate in planul de sectionare, se vor reprezenta in vedere
(nesectionate).

o Piulitele si saibele circulare a caror axa este situata in planul de sectionare
se reprezinta in vedere (fig. 8.1, poz. 12 si 13).

e Daca un plan de sectionare nu contine anumite elemente (suruburi, piulite,
stifturi, gauri, etc.) necesare a fi reprezentate pe proiectia respectiva, acestea se pot
considera rabatute in planul respectiv de sectionare si se reprezinta cu linie punct
subtire (fig. 8.1, poz. 4, 5 si 6);

I e 111213

Fig. 8.1

e Conturul a doua piese invecinate se reprezinta:

- printr-o singura linie de contur, comuna celor doua piese daca intre cele
doua piese nu exista joc sau exista un joc rezultat din abateri la aceeasi dimensiune
nominala (fig. 8.1, intre poz. 8 si 10);

- prin linille de contur ale celor doua piese, daca intre ele exista un joc
rezultat din dimensiuni nominale diferite (fig. 8.1, intre poz. 3 si poz. 8 si 10).

e Daca este necesar, piesele, care executd deplasari in timpul functionarii
ansamblului respectiv, pot fi reprezentate, in aceeasi proiectie, si in pozitie extrema
(fig. 8.4, manerul de la robinetul cu cep) sau in pozitii intermediare de miscare;
conturul piesei in astfel de pozitii sau o portiune a acestuia se traseaza cu linie-doua
puncte subtire, fara a hagura suprafetele respective, chiar daca reprezentarea
acestora este in sectiune.

o Daca este necesar, piesele, care fac parte din ansambluri invecinate si care
constituie elemente de legatura cu ansamblul ce face obiectul desenului, pot fi
reprezentate utilizadnd o linie-doua puncte subtire.

e Pentru reprezentarea mai clara a unor elemente acoperite, unele piese sau
ansambluri de ordin inferior se pot considera, in mod conventional, demontate si
indepartate (fig. 8.3, poz. 11, 12, 13), caz in care se va face mentiunea necesara pe
desen.
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e Sistemele de etansare cu presgarnitura (fig. 8.1 poz. 10, fig. 8.2 poz. 7 si fig.
8.4 poz. 10) se reprezinta cu presgarnitura in pozitie de strangere, introdusa 2-3 mm
in cutia de etansare. Etansarea la robinetele cu ventil se face prin intermediul cutiei
de etansare. Trecerea fluidului pe langa tija este impiedicata de garnitura montata in
locagul din capac (fig. 8.1 poz. 9fig. 8.2 poz. 6 si fig. 8.4 poz. 9). Etansarea se
produce datorita presarii realizata de presgarnitura filetata sau de piulita olandeza.

1] (1]

N

Fig. 8.2

8.2. Reguli de pozitionare a componentelor

e Fiecare element distinct (piesa sau ansamblu de ordin inferior) al
ansamblului reprezentat in desen este identificat printr-un numar de pozitie distinct,
corespunzator numarului din tabelul de componenta al desenului respectiv;

e In cazul aplicarii sistemului de numerotare codificatd a documentului, drept
numar de pozitionare se poate utiliza numarul de cod sau un grup de cifre
caracteristice numarului de cod al piesei sau subansamblului.

Observatii:

¢ Piesele din ansambluri invecinate reprezentate pe desen se identifica prin
numarul desenului corespunzator sau prin denumirea piesei, inscrise pe
reprezentarea respectiva.

o Fiecare numar de pozitie se inscrie la extremitatea unei linii de indicatie,
trasata cu o linie continua subtire si terminata cu un punct ingrosat pe suprafata din
desen a elementului pozitionat sau, in cazul unor posibile confuzii (suprafete mici sau
innegrite, etc.), terminate printr-o sageata, sprijinita pe linia de contur a elementului
respectiv (fig. 8.3, poz. 7).

e Se admite trasarea unei singure linii de indicatie:

a) pentru grupe de organe de ansamblare (ex.: gurub-saiba-piulita) ce se
monteaza in acelasi loc al ansamblului respectiv (fig. 8.1, poz. 4,5,6 si 11,12,13);

b) pentru alte grupe de piese cand nu sunt posibile confuzii in privinta
interdependentei dintre ele si numai daca nu este posibila trasarea liniilor de indicatie
pentru fiecare piesa (fig. 8.3, poz. 2,3,4). In aceste cazuri, numerele de pozitie
respective se inscriu la extremitatea liniei de indicatie, in ordine crescatoare (pe un
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singur rénd sau, eventual pe o singura coloana) si despartite intre ele prin virgule,
linia de indicatie trasédndu-se de la piesa al carei numar de pozitie se scrie mai intai.

e Linille de indicatie se traseaza inclinat, astfel incat sa nu se confunde cu
liniile de contur, liniile de axa, elemente de cotare sau hasuri si, pe cat posibil, sa nu
intersecteze linii de cota sau linii ajutatoare. Ele nu trebuie sa fie sistematic paralele.
Se admite ca liniile de indicatie sa fie frante o singura data.

¢ Dimensiunile numerelor de pozitie sunt de 1,5...2 ori dimensiunea nominala
a scrierii utilizate pentru cotare. Ele nu se subliniaza si nici nu se incercuiesc.

¢ Elementele componente se pozitioneaza pe proiectia in care apar cel mai
clar si pot fi identificate mai usor.

e Pe un desen, fiecare numar de pozitie se inscrie, de regula, o singura data,
numarul elementelor identice cu cel pozitionat identificandu-se prin tabelul de
componenta, respectiv, lista de piese, lista de normalizate sau lista de materiale
(coloana in care se scrie numarul de bucati).

e Se admite ca un numar de pozitie sa se repete pe desen de atatea ori cat
este strict necesar pentru identificarea clara a elementelor identice care asambleaza
piese diferite.

e Numerele de pozitie se inscriu in afara conturului proiectiei respective,
grupandu-se pe randuri si coloane paralele cu laturile formatului de desen.

e Numerele de pozitie se inscriu pe desen in ordinea de succesiune a
elementelor pozitionate alaturat si invers trigonometric (fig. 8.3, 8.4) sau in sens
trigonometric pentru fiecare proiectie in parte, insd numai intr-un singur sens pe
acelasi desen.

e Se admite ca inscrierea numerelor de pozitie sa se facad in ordinea
aproximativa a montarii, dupa importanta pieselor, dupa nivelul elementelor
respective (in primul rand ansamblurile de ordin inferior, piesele, apoi tipizatele, etc.).

8.3. Reguli de cotare

in desenele de ansamblu, de regul3, se traseaza urmatoarele categorii de cote:

e cote de gabarit care dau informatii despre marimea ansamblului (lungime,
latime, inaltimea) si, in general, sunt aproximative;

e cote de legatura care se refera la elementele cu care ansamblul respectiv
se asambleaza cu piesele sau ansamblurile invecinate;

e cote functionale care se refera la anumite dimensiuni importante dintr-un
ansamblu (ex.: sectiunile de trecere a fluidelor prin armaturi, alezajul si cursa in cazul
cilindrilor hidraulici si pneumatici, etc.);

e cote de montaj care sunt necesare in faza de montaj si care se dau
impreuna cu rugozitatile suprafetelor respective;

e Alte cote necesare pentru operatiile de asamblare si montare si care nu
rezulta din desenele de executie ale pieselor componente.

In cazul unor elemente care executé deplasari in timpul functionarii ansamblului
respectiv, daca se reprezinta pozitia extrema in migcare, dimensiunea cotata este
dimensiunea din pozitia extrema pe care o ocupa piesa. Alteori se folosesc notatii
pentru pozitile extreme. Exemplu la un robinet cu ventil: “Deschis .../ inchis...” (fig.
8.3).
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8.4. Completarea tabelului de componenta

In final, desenul de ansamblu se completeaza cu tabelul de componenta in care
se inscriu informatii despre elementele componente (piese si subansambluri de ordin
inferior). Forma, dimensiunile si amplasarea tabelului de componenta sunt conform
SR ISO 7573:1994 (a se vedea paragraful 1.8). Din tabelul de componenta rezulta
urmatoarele informatii: denumirea, numarul de desen sau standardul fiecarei
componente, materialul $i numarul de bucati.

Coloanele din tabelul de componenta se completeaza astfel:

- In coloand Poz. se inscriu numerele de pozitie corespunzatoare fiecarui
element, in ordine crescatoare, de jos in sus, incepand cu 1;

- In coloana Denumire se inscrie denumirea fiecarui element component la
singular, nearticulat, cat mai scurta si cu, eventual, cateva caracteristici functionale sau
constructive reprezentative (ex.: “Roata dintatda m,=4, z=100");

- In coloana Referinta se trece numarul de desen pentru componentele care
au desen de executie sau numarul standardului pentru componentele standardizate
care sunt fara desen de executie;

- In coloana Material se noteaza materialul din care este ficuta piesa asa cum
prevede standardul materialului respectiv. in cazul subansamblurilor sau al pieselor
standardizate la care materialul este precizat de standardul respectiv, aceasta
coloana nu se completeaza.

- In coloana Cantitate se trece numarul de bucéti aferent fiecarui element
component.

- In coloana Observatii se inscriu unele informatii suplimentare, cum ar fi:
dimensiunile semifabricatului, numarul de desen sau codul matritei sau al
dispozitivului de prelucrare, furnizorul piesei standardizate sau al subansamblului
tipizat, etc.

Nu se admite folosirea prescurtarilor la completarea tabelului de componenta in
afara celor prevazute de standarde. In celulele in care nu se trec informatii se va
trasa o liniuta.

In cazul cand desenul de ansamblu se executd pe mai multe planse, tabelul de
componenta se va trece pe prima planga. Pentru ansambluri mai complexe, se
admite reprezentarea tabelului de componenta separat pe formate A4.

Pentru exemplificare celor prezentate in acest capitol, in fig. 8.3 si 8.4 sunt
prezentate desenele de ansamblu pentru un robinet cu ventil si, respectiv, un robinet
Cu cep.
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11 | Roata de manevra Lp 3.6 200 - 450 1 | Turnat UNIVERSITATEA "DUNAREA DE JOS" ROBINET CU VENTIL
10| Presganitura filetata Lp 3.5 oL 37.2 1 FACULTATEA DE MECANICA
Poz. Denumire (Nr,%%fgé‘r?_‘gms) Material %atgt Observatii CATEDRA G.M.T. 6r.32011b | Lp 3.0
A3
Fig. 8.3
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Poz. 5 indepartata

- - \
= NI | 2 o
O 18 (o]
|
.
3
\
= 4
112
5
5 | Maner Lp4.4 200-450 |1 |Turnat
4 | Piulita M12 SR EN ISO 4032 Gr.6 1
3 | saiba Lp 4.3 CuAl9T | 1
2 | Cep Lp 4.2 CuAI9T 1 | Turnat
1 | Corp robinet Lp 4.1 200-450 | 1 |Turnat
Poz, Denumire (Nr_%%fgéw_tg-r/_\s) Material ?52“ Observatii
Intocmit | Popescu George 02.03.2003 - 11 NF. pl.
Verificat|ing. lliuta V. 10.03.2003 v
UNIVERSITATEA "DUNAREA DE JOS"
ROBINET CU CEP
FACULTATEA DE MECANICA
CATEDRA G.M.T. ar32011b | Lp 4.0
A3

Fig. 8.4
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Testul de evaluare nr. 7

1. Un desen de ansamblu se poate executa in:
a) trei proiectii;
b) sase proiectii;
c) intr-un numar minim de proiectii.

2. Ansamblul de reprezentat se deseneaza:
a) in pozitia de functionare;
b) n pozitia de prelucrare;
C) nu conteaza pozitia.

3. Conturul a doua piese invecinate, la care existd un joc din dimensiuni nominale
diferite, se reprezinta:

a) printr-o singura linie continua groasa;

b) prin liniile de contur ale celor doua piese;

c) printr-o linie continua groasa si o linie intrerupta subtire.

4. Daca este necesar, piesele care fac parte din ansambluri invecinate se pot fi
reprezentate in desen:

a) prin linie intrerupta subtire;

b) prin linie doua puncte subtire;

c) prin linie continua subtire.

5. Elementele componente ale unui ansamblu (piese, subansambluri de ordin
inferior) se identifica, in desenul de ansamblu:
a) prin denumire i numarul desenului de executie;
b) printr-un numar de pozitie distinct, corespunzator numarului din tabelul
de components;
c) prin numarul de pozitie si numarul desenului de executie.

6. Elementele componente ale ansamblului se pozitioneaza:
a) in toate proiectiile unde sunt reprezentate;
b) in proiectia in care apar cel mai clar gi sunt mai usor de identificat;
¢) numai in proiectia principala.

7. Sistemele de etansare cu presgarnitura se reprezinta cu presgarnitura:
a) introdusa complet;
b) cu garnitura ocupand jumatate din locasul cutiei de etansare;
c) cu presgarnitura introdusa 2-3 mm in cutia de etansare.

8. Inaltimea de scriere a numerelor de pozitie este:
a) 1,5-2 ori inaltimea nominala de scriere;
b) egala cu indltimea nominala de scriere;
c) de 3 ori indltimea nominala de scriere.

9. Numerele de pozitie se scriu, in tabelul de componenta, in prima coloana:
a) incepand de jos in sus;
b) de susin jos;
c) grupand piesele de acelasi tip.
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10.Daca intr-un ansamblu unele elemente executa deplasari in timpul functionarii,
ele pot fi reprezentate in pozitii intermediare sau extreme cu:

a) linie continua subtire;

b) cu linie doua puncte subtire;

c) cu linie intrerupta.

Rispunsuri la teste

Testul de evaluare nr. 1:

1-c, 2-a, 3-c, 4-c, 5-b, 6-a, 7-c, 8-c, 9-numarul de identificare, denumirea desenului si
numele proprietarului legal al desenului, 10-a.

Testul de evaluare nr. 2:
1-a, 2-c, 3-b, 4-b, 5-a, 6-c, 7-b, 8-a, 9-a, 10-b.

Testul de evaluare nr. 3:
1-a, 2-c, 3-b, 4-a, 5-b, 6-c, 7-a, 8-a, 9-a, 10-c.

Testul de evaluare nr. 4:
1-a, 2-c, 3-c, 4-b, 5-a, 6-b, 7-a, 8-b, 9-c.

Testul de evaluare nr. 5:
1-a, 2-a, 3-c, 4-b, 5-c, 6-b, 7-a, 8-c, 9-a, 10-b.

Testul de evaluare nr. 6:
1-b, 2-a, 3-c, 4-a, 5-c, 6-b, 7-b, 8-a, 9-c, 10-a.

Testul de evaluare nr. 7:
1-c, 2-a, 3-b, 4-b, 5-b, 6-b, 7-c, 8-a, 9-a, 10-b.
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