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1. STANDARDE GENERALE UTILIZATE iN DESENUL TEHNIC

Reprezentarea si cotarea unui desen tehnic se realizeaza dupa anumite reguli cuprinse
in standardele de stat romanesti (STAS sau SR), conventii, norme interne (NI), internationale
(ISO) si norme europene (EN).

Fiecare standard cuprinde:

- indicativul format din sigla si numarul standardului;
- anul ultimei editii;
- titlul.

Exemplu de notare:

SR EN ISO 128-20:2002 Desene tehnice. Linii

sigla nr. an editie titlul standardului
standard

k—\v -

indicativ standard

Standardele generale utilizate la Intocmirea desenelor tehnice se referd la: Formatele
desenelor tehnice; Indicatorul; Linii; Scrierea standardizatd; Scarile numerice utilizate in

desenul tehnic; Tabelul de componenta si Impaturirea formatelor.

1.1 Formatele desenelor tehnice

Formatul de desen este spatiul de

A3 desenare, alocat pe coala de hartie si delimitat
A’] Dimensiunile formatelor normale de desen,
reglementate prin SR EN ISO 5457:2002, sunt:
A2 A0 (841 x 1189);
Al (594 x 841);
1189 A2 (420 x 594) ;
Fig. 1.1 A3 (297 x420);
A4 (210x297).

A 4 de un chenar trasat cu linie continud groasa.

841

In fig. 1.1 este prezentat un format A0 si modul in care poate fi impartit acesta in

formate mai mici.
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Formatele alungite special se obtin din formatele normale prin alungirea dimensiunii
a, astfel Incét lungimea (respectiv dimensiunea b) a formatului alungit sa fie multiplu intreg
de dimensiune a a formatului de baza ales. Ordinul de multiplicare este indicat in simbolul
formatului. De exemplu: A3x3 (420x891), A3x4(420x1189), A4x3(297x630),
A4x4(297x841), A4x5(297x1051). Modul de trasare a chenarelor pe formatele A4 si A3 este

reprezentat in figura 1.2.
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Fig. 1.2

1.2 Indicatorul desenului tehnic

Fiecare desen este insotit de un indicator utilizat pentru inscrierea datelor de
identificare a desenului si a obiectului reprezentat. Indicatorul se deseneaza cu linie continua
groasa lipit de chenar, in dreapta jos.

Dimensiunile si Tmpartirea in rubrici a indicatorului sunt stabilite prin SR EN ISO
7200:2004.

Se recomanda ca, lungimea indicatorului sa fie de maxim 190 mm si sa fie alcatuit din
mai multe dreptunghiuri alaturate, care pot fi subdivizate in rubrici. Informatiile inscrise in
indicator se grupeaza in mai multe zone, astfel: zona de identificare, care poate fi realizatd in
mai multe variante (fig. 1.3) 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 traseazd cu acelasi tip de linie cu care se

traseaza chenarul, are o lungime de maxim 170 mm si contine:
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a) numarul de Inregistrare sau de identificare al desenului;
b) denumirea desenului;

c¢) numele proprietarului legal al desenului.

C b b
b c
= c | a a
max 170 max 170 max 170
Fig. 1.3

Zonele de informatii suplimentare contin urmatoarele categorii de informatii:
1) informatii indicative (simbolul metodei de proiectare, scara principald a desenului, unitatea
de masura pentru dimensiuni liniare daca este alta decat milimetrul);
2) informatii administrative (formatul plansei de desen, data, numele si semnatura persoanelor
care au executat, verificat desenul);
3) informatii tehnice (metoda de indicare a starii suprafetelor, metoda de indicare a
tolerantelor geometrice).

Pentru formatul A4 indicatorul propus studentilor Facultitii de Inginerie Mecanica si

Mecatronica are dimensiunile din figura 1.4.

20 45 20 30 2o
~| |Desenat |(Nume) (Data) Scara -
~| | Verificat |(Nume) (Data) UPB. Grupa: =
qu)

FIMM.  [(Material) |Nr. desen

(Denumirea obiectului desenat)

185
Fig. 1.4

Pentru restul formatelor indicatorul are dimensiunile din figura 1.5.
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1.3 Linii utilizate in desenul tehnic

Liniile utilizate in desenul industrial, conform standardelor in vigoare (SR EN ISO
128-20:2002), sunt prezentate in tabelul 1 si exemplificate in figura 1.6.

Grosimea de baza a liniilor folosite intr-un desen este grosimea liniei de tip A (linie
continud groasd). Linia subtire are grosimea cel mult jumatate din grosimea liniei de baza.

Grosimea de baza a liniei se alege din sirul de valori exprimate in milimetri: 0,18;
0,25; 0,35; 0,5; 0,7; 1; 1,4; 2.

296

linie 40 muchie

cota reald

62 42 vizibila

48
. tut“nie contur
aJuaoare\ Yrupturé / \ ~/ real
s /r‘/ acoperit
=) < S 77
S PR B R I I
L % N muchie
Q :
) reala
acoperita

muchie fictiva
hasuri

/

axa de simetrie -. — 1

contur real vizibil

generatoarea cilindrului de rostogolire

Fig. 1.6
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Liniile utilizate in reprezentarile grafice (SR EN ISO 128-20:2002)

Tabelul 1.1 Tipuri de linii

Simbol | Denumire Aspect Domeniu de utilizare
grafic

A Linia continua Linii de contur si muchii vizibile

groasa

Linia continua Muchii fictive, linii de indicatie, hasuri, linii de
B subtire fund de filete, sectiuni suprapuse, linii de axa

scurte.

Linia continua Linia de ruptura pentru delimitarea vederilor si
C subtire ondulata e sectiunilor

Linia continua Linia de rupturad pentru delimitarea vederilor si
D subtire 1n zig - sectiunilor

zag _/\r

Linia  intrerupta Linii de contur $i muchii reale acoperite
E groasd E—
F Linia Intrerupta Linii de contur si muchii reale acoperite

subtire —

Linia - punct Linii de axd, traseele planelor de simetrie,
G subtire —— traiectorii, suprafete de rostogolire
H Linie — punct Traseele planelor de sectiune

mixta - -
J Linie — punct Indicarea suprafetelor cu prescriptii speciale

groasd ———

Linie - doua Conturul pieselor  invecinate, pozitii
K puncte subtire —— —| intermediare si extreme ale pieselor In miscare,

conturul pieselor inainte de finisare
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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 (fig. 1.7).
in desenul tehnic scrierea poate fi:
» scriere inclinatd, avand caracterele inclinate la 75° spre dreapta fata de linia de baza a
randului;
» scriere dreaptd, avand caracterele perpendiculare fata de linia de baza a randului.
Dimensiunea nominald a scrierii este inaltimea k& a literelor mari, masuratd in
milimetri, aleasd din sirul de dimensiuni standardizate: 2,5; 3,5; 5,0; 7,0; 10,0; 14,0; 20,0
mm.
In functie de parametrul A, standardul stabileste toate elementele scrierii: inltimea
literelor mici, distanta dintre caractere, distanta dintre cuvinte, distanta dintre randuri.
In functie de grosimea liniei utilizate, sunt stabilite urmatoarele tipuri de scriere:
» scriere tip A(scriere ingustata) — cu grosimea liniei egala cu 1/14 A;

» scriere tip B(scriere normald) — cu grosimea linie de scriere egala cu 1/10 A.

3 Scriere inclinata AaBbCe

Bifg

W10

Scriere dreapta ~ AaBbCe

2] Soriere detip A AaBbCe

16/10h
h
Ti10h

ScrieredetipB AaBbCc
Fig. 1.7

1.5 Scari utilizate in desenul tehnic

Scarile utilizate in reprezentarile desenului tehnic sunt reglementate prin SR EN ISO
5455:1997 si reprezintd raportul dintre dimensiunile liniare desenate si cele reale ale
obiectului.

Reprezentarea obiectului se poate face:

— lascard reala: 1:1;

— prin micsgorare: 1:2, 1:5, 1:10, 1:20, 1:50, 1:100, 1:200, 1:500;

— prin marire: 2:1, 5:1, 10:1, 50:1, 100:1, 200:1, 500:1.
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In cazuri speciale, se pot utiliza scari obtinute din inmultirea cu o putere a lui 10, a
scarilor de mai sus, in mod exceptional, pot fi alese si scari intermediare.

Daca toate proiectiile obiectului reprezentat se executa la aceeasi scard, valoarea scarii
se noteaza in indicator.

Daca pe un desen se folosesc mai multe scéri, in indicator se va inscrie numai scara
principala, iar celelalte scari se vor nota langa sau sub denumirea proiectiei (vedere, sectiune,
detaliu) executata la scara respectiva.

Exemplu: A-A C

5:1 2:1
1.6 Tabelul de componenta in desenul tehnic
Conform SR ISO 7573:2010 in desenul de ansamblu se completeaza un tabel numit

tabel de componenta in care se inscriu piesele componente ale ansamblului (fig. 1.8).

=
S
0
~
ol |Poz Denumire Referintd Buc| Material | Observatii l\ﬁifg
10 50 45 10 30 25
1895
Fig. 1.8

Tabelul de componenta este amplasat in coltul din dreapta jos al formatului, deasupra
indicatorului, lipit de acesta.

Tabelul de componenta se completeaza in ordinea pozitiilor componente, de jos 1n sus.
Cand spatiul destinat tabelului de componenta este ocupat de reprezentarea ansamblului
respectiv, tabelul se poate intrerupe si se continud deasupra reprezentarii, fara repetarea
capului de tabel. Dacd nici in aceasta situatie tabelul nu este completat in intregime, se
continud reprezentarea in stanga indicatorului, avand baza lipitd de baza chenarului si latura
din dreapta la o distantd de 10 mm de marginea din stdnga a indicatorului, de data aceasta
repetandu-se capul de tabel.
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Coloanele din tabelul de componenta se completeaza astfel:

> In coloana Poz. se inscriu numerele de pozitie corespunzitoare fiecarui element, in
ordine crescatoare, de jos in sus, incepand cu 1;

> In coloana Denumire se inscrie denumirea fiecirui element component la singular,
nearticulat;

> In coloana Referintd se trece numirul de desen pentru componentele care au desen de
executie sau numarul standardului pentru componentele standardizate care sunt fara
desen de executie;

> In coloana Buc. se trece numarul de buciti aferent fiecarui element component.

> In coloana Material se noteaza materialul din care este ficuti piesa asa cum prevede
standardul materialului respectiv.

> In coloana Observatii se inscriu unele informatii suplimentare, cum ar fi: codul
matritei sau al dispozitivului de prelucrare, tratamentele termice, etc.
Nu se admite folosirea prescurtdrilor la completarea tabelului de componenta in afara

celor prevazute de standarde.

1.7 impiturirea formatelor

Impaturirea formatelor conform SR 74: 1994 in vederea indosarierii sau pastrarii in
mape sau plicuri, se realizeaza prin reducere la formatul A4. Desenele se impdturesc astfel
incat zona de identificare a desenului si fasia de indosariere sa fie complet vizibile.

Formatele se Tmpaturesc executdnd mai intai plierea dupa linii perpendiculare pe baza

formatului, si apoi, plierea dupa linii paralele cu aceasta (fig. 1.9, 1.10).

I I )’/ 2
| | \
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Fig. 1.9
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2. REPREZENTAREA VEDERILOR

2.1 Sisteme de proiectie. Generalitati

Pentru a proiecta un corp oarecare din spatiu pe un plan de proiectie, trebuie sa 1l
incadram Intr-un sistem de referintd denumit sistem de proiectie. Sistemele de proiectie
folosite in mod frecvent sunt: sistemul de proiectie centrald si sistemul de proiectie
paralela.

Sistemul de proiectie centrala este format dintr-un centru de proiectie (S) si un plan
de proiectie [P] (fig. 2.1).

Se observa ca proiectia a a punctului din spatiu se afla la intersectia liniei ce uneste
centrul de proiectie S cu punctul A si cu planul [P]. Aceastd linie poartd denumirea de
proiectanta.

Dacé punctul S se indeparteaza catre infinit, proiectantele vor deveni paralele, iar
sistemul de proiectie va deveni un sistem paralel de proiectie.

Daca directia proiectantelor este oblica sau perpendiculara pe planul de proiectie, vom

avea sistem de proiectie oblic (fig. 2.2) sau sistem de proiectie ortogonal (fig. 2.3).
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Fig. 2.1 Fig. 2.2 Fig. 2.3

Metoda de proiectie in care directia de proiectie este perpendiculard pe planul de
proiectie se numeste proiectie ortogonala.

Sistemul de proiectie paralel ortogonal este sistemul cel mai des folosit in
reprezentarile grafice ingineresti.

Proiectand pe un singur plan de proiectie se realizeaza doar o corespondenta univoca.
Pentru a realiza o corespondentd biunivoca este necesara introducerea unui al doilea plan de
proiectie perpendicular pe primul.

In figura 2.4 este prezentat un exemplu in care, doua obiecte diferite au proiectiile
ortogonale pe acelasi plan identice. Astfel, o singura proiectie nu defineste obiectul din spatiu.
Pentru a putea defini obiectele din exemplul anterior se foloseste un al doilea plan

perpendicular pe primul (fig. 2.5).

[V]

~ =

N N

[H] [H]

Fig. 2.4 Fig. 2.5
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Nu tot timpul sistemul de proiectie dublu ortogonal de proiectie poate defini complet
corpul din spatiul tridimensional.

In figura 2.6 este prezentat un exemplu in care, doui obiecte diferite au proiectiile
ortogonale pe planul orizontal [H] si vertical [V] identice. Pentru a putea defini obiectele din
exemplul anterior, a fost introdus un al treilea plan de proiectie perpendicular pe planele [ H]

si [V], numit plan lateral [L] (fig. 2.7).

| l
| | [V] : | [V]
| |
\ - . —Q\
[H] [H]
Fig 2.6 Fig. 2.7

Vederea este reprezentarea in proiectie ortogonald, pe un plan, a piesei nesectionate
(STAS 105-87).

Vederea contine conturul aparent al obiectului reprezentat, format din conturul fiecarei
forme geometrice simple care compune obiectul, precum si muchiile si liniile de intersectie
vizibile dupa directia de proiectare.

Linia de contur aparent L. delimiteazd proiectia piesei pe formatul de lucru,
muchiile reale vizibile M apar la intersectia formelor geometrice obtinute prin prelucrare,
iar muchiile fictive Mr apar la intersectia corpurilor geometrice ce sunt racordate si se
reprezintd cu linie continud subtire ce nu atinge linia de contur aparent (fig. 2.8). Liniile de
contur si muchiile reale vizibile se reprezintd cu linie continuad groasa. Muchiile acoperite - se
traseaza cu linie intreruptd (subtire sau groasd), doar daca acestea sunt necesare pentru o mai

buna claritate a reprezentarii.
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Fig. 2.8

3. REPREZENTAREA SECTIUNILOR SI RUPTURILOR
3.1 Reprezentarea sectiunilor
Sectiunea este reprezentarea, in proiectie ortogonald, pe un plan a unei piese, dupa
intersectarea acesteia cu o suprafatd fictivd si Indepartarea imaginard a partii piesei situata

intre observator si suprafata de sectionare (fig. 3.1).

Fig. 3.1

Conturul exterior si conturul interior se deseneaza cu linie continud groasa. Spatiul
cuprins intre conturul exterior si cel interior reprezintd grosimea materialului care se
hasureaza.

Piesele metalice sectionate se hagureaza cu linii continue subtiri, echidistante, inclinate
la 45° spre stinga sau spre dreapta fatd de una din liniile de contur sau de axd, sau fatd de

chenarul desenului.
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Traseul de sectionare este urma suprafetei de sectionare pe planul de proiectie.
Acesta se traseaza cu linie punct mixta, avand la capete si in locurile de schimbare a directiei

segmente de dreapta trasate cu linie continud groasa; se noteaza cu litere majuscule (fig. 3.2).

Fig. 3.2

4. COTAREA DESENELOR TEHNICE

4.1 Generalitati

Cotarea reprezinta operatia de inscriere pe un desen a dimensiunilor necesare pentru
executia si controlul obiectului reprezentat.

Cotarea unui desen depinde de destinatia acestuia, de gradul sau de detaliere, etc.
Astfel se deosebesc desene de: executie ale unei piese, ansamblu, montaj, operatie - pentru
care se utilizeaza cote si metode de cotare diferite.

Cotarea trebuie sa fie completd, astfel Incat de pe desenul unei piese sau al unui
ansamblu sa reiasa clar forma si dimensiunile piesei sau functionarea ansamblului respectiv.

Regulile generale de cotare sunt prevazute in standardul SR ISO 129:1994 Desene
tehnice. Cotare. Principii generale, definitii, metode de executare §i indicatii speciale.

Adeseori cotele sunt insotite de tolerante care se inscriu pe desen conform regulilor si
recomandarilor prezentate in SR ISO 406:1991 Tolerante liniare si unghiulare si STAS
7385/1,2—85 Tolerante geometrice.

In scopul realizirii unei cotari cAt mai simple a desenelor, care si conduci la citirea lor
cu cat mai multd usurinta, trebuie respectate o serie de principii, dintre care mentiondm pe
urmatoarele:

% la cotarea unei piese se va tine seama de analiza formelor geometrice simple precum si
de studiul tehnologic facut acesteia (a se vedea si axiomele geometriei descriptive);

% cunoscandu-se formele simple, din punct de vedere geometric, care contribuie la
alcatuirea formei finale a piesei se pot determina cotele importante care vor defini
piesa;
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Ca baze de cotare se pot alege:

» suprafete plane, prelucrate, perpendiculare pe planul proiectiei care se coteaza, de
regula avand pozitii extreme si care au un rol functional, fiind relativ usor accesibile
pentru méasurarea respectivelor elemente geometrice ale piesei care sunt cotate luand
ca baza suprafata respectiva,

» planele de simetrie reprezentate in desen prin axele de simetrie ale piesei.

4.2 Elementele grafice ale cotarii. Definitii si reguli de executie grafica.
Elementele cotarii (fig. 4.1) sunt formate din: linia de cotd, extremititile liniei de

cotd, punctul de origine, liniile ajutitoare, liniile de indicatie si cota propriu-zisd.

linii_de indicatie
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= \Jicot[] & linii_de cota

Fig. 4.1

4.3 Metode de cotare
a) Cotarea in serie (lant): constd 1n agezarea cotelor cap la cap, inlantuite, indiferent

de bazele de cotare luate ca referinta (fig. 4.2). Aceasta metoda se aplica in special la cotarea
pieselor turnate sau forjate sau la cotarea desenelor de constructii industriale, prezentand

dezavantajul insumarii abaterilor in cazul dimensiunilor tolerate.
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b) Cotarea fata de un element comun: constd in folosirea aceleiasi baze de cotare
pentru toate dimensiunile piesei, {indnd seama de considerente de ordin tehnologic. Pentru
piese complexe se pot folosi doud sau trei baze de cotare. Aceastd metoda este recomandata in
cazul cotarii pieselor obtinute prin prelucrari mecanice, deoarece nu sunt necesare calcule
pentru stabilirea cotelor aferente prelucrarii. Liniile de cota pot fi dispuse in paralel (cotare
tehnologica) (fig. 4.3) sau suprapuse (cu punct de origine si cu dispunerea cotelor pe o

singura linie de cota, fig. 4.4).
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¢) Cotarea combinati: este cea mai utilizatd metodd de cotare (fig. 4.5, 4.6).

Combina cotarea fatd de un element comun, cu cea in serie.
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d) Cotare tabelara se poate utiliza pentru piese sau ansambluri cu forma
asemandtoare, dar executate In mai multe variante dimensionale; cotele variabile se inscriu pe
desen prin simboluri literale, iar valorile numerice ale acestora se inscriu intr-un tabel, pe

acelasi desen (fig. 4.7).
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5 Reprezentarea si cotarea filetelor
Filetele sunt nervuri elicoidale prelucrate pe suprafete de rotatie (cilindru sau con)
exterioare sau interioare. Ele sunt utilizate pentru asamblarile demontabile.
5.1 Clasificarea filetelor
Filetele pot fi clasificate dupa diverse criterii, astfel:
o Dupa forma profilului filetele pot fi: triunghiulare, Witworth, pentru tevi, patrat,
trapezoidal, fierastrau, rotund (tabelul 5.1).
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o Dupa forma suprafetei filetate, exista filete cilindrice si filete conice.

o Dupa pozitia relativa fata de piesa exista filete exterioare si filete interioare.

o Dupa modul de trecere la suprafata nefiletatd existd filete cu iesire sau filete cu

degajare.

o Dupa numarul de Inceputuri exista filete cu un inceput sau cu mai multe inceputuri.

o Dupa sensul elicei nervurii filetului exista filete dreapta si filete stanga.

o Dupa marimea pasului exista filete cu pas normal, cu pas mare sau cu pas fin.

Dupa sistemul de masurare exista filete masurate in milimetri si filete masurate in toli.

Tabelul 5.1
Tipul Forma profilului filetului Reprezentare
filetului
Filetul metric este generat de un profil de o
Metric forma unui triunghi echilateral (unghiul la - . - -
(M) varf este de 60°). Este masurat 1in /W\/\
milimetri. P __
Filetul Witworth este generat de un profil
Whitworth | de forma unui triunghi isoscel (unghiul la
(W) varf este de 55°). Este masurat in toli.
(17=25,4 mm)
Filetul pentru tevi (gaz) este generat de un
Gaz (pentru | profil de forma unui triunghi isoscel
tevi) (unghiul la varf este de 55°), varful si
(G) fundul filetului fiind rotunjite. Se méasoara
in toli.
Filetul patrat este generat de un profil de P
Patrat forma wunui patrat. Este masurat 1In p/2
(Pt) milimetri. %
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Filet trapezoidal este generat de un profil
Trapezoidal | de forma unui trapez isoscel (unghiul la

(Tr) varf este de 30°). Se masoara in milimetri.

Filetul ferastrau este generat de un profil
Ferastrau de forma wunui trapez oarecare. Este

S masurat in milimetri.

Filetul rotund este generat de un profil
Rotund compus din arce de cerc, racordate de un
(Rd) triunghi isoscel cu baza egala cu pasul

(unghiul la varf este de 30°). Se masoara in

milimetri.

5.2 Reprezentarea, cotarea si notarea filetelor
In desenele tehnice filetele vor fi reprezentate in mod conventional conform SR ISO
6410-1:1995.

linia de fund
a filetului exterior

linia de varf cercul de fund
a filetului exterior al filetului exterior

linia de sfarsit
L, _ a filetului cu icsire
/ lungimea utila

M24

cercul de varf
al filetului exterior
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linia de fl_ll_ld _ cercul de fund
a filetului interior al filetului interior

linia de varf
a filetului interior

v

cercul de varf
al filetului interior

M24

- 29 - linia de sfarsit
/ lungimea utila a filetului cu iesire

Fig. 5.1
Filetele se reprezintd conventional. Conventia de reprezentare a filetelor este aceeasi
indiferent de tipul acestuia. in figura 5.1 sunt prezentate elementele comune de reprezentare.

o In vedere longitudinali cilindrul varfurilor filetului este reprezentat cu linie continui
groasd, iar cilindrul fundurilor filetului va fi reprezentat cu linie continua subtire.

o In proiectie frontald, varful filetului se reprezinti printr-un cerc complet cu linie
continud groasd, iar fundul filetului prin 3/4 din circumferinta cercului cu linie continua
subtire.

o In cazul filetelor cu iesire limita utili a filetului se reprezinti atat in vedere (pentru
filetele exterioare) cat si in sectiune (pentru filetele interioare) cu linie continua groasa
perpendiculara pe axa filetului.

o La filetele exterioare cu iesire, in sectiune, limita utila a filetului se reprezintd cu linie
intrerupta subtire.

o In cazul reprezentrii filetelor exterioare cu degajare in vedere si al filetelor interioare cu
degajare muchiile degajarii se reprezintd cu linii continue groase, perpendiculare pe axa
filetului.

o La filetele exterioare degajarea este obligatorie atunci cand dupa suprafata filetata

urmeaza o suprafatd de diametru mai mare decat diametrul filetului.
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o La filetele interioare degajarea este obligatorie daca dupa suprafata filetatd urmeaza o
suprafatd de diametru mai mic decat diametrul filetului. Degajarea permite iesirea sculei
agchietoare din prelucrare.

o  Tesitura de inceput de filet nu se reprezintd in vedere frontala.

o La filetele reprezentate in sectiune, hasurile se traseazi intotdeauna pana la linia
groasa.

o La filetele exterioare se coteaza diametrul cel mai mare al filetului (diametrul varfurilor
reprezentat cu linie continud groasa in reprezentare longitudinald). Cota este precedatd
de simbolul profilului filetului.

o La filetele interioare se coteazd diametrul cel mai mare al filetului (diametrul fundului
filetului reprezentat cu linie continud subtire in reprezentare longitudinald). Cota este
precedata de simbolul profilului filetului.

o In cazul filetelor cu iesire se coteazi lungimea utila a filetului.

o La filetele cu degajare se coteaza lungimea utild inclusiv degajarea, apoi degajarea va fi
cotata separat.

o  La gaurile filetate infundate se coteaza atit lungimea filetului cét si adancimea gaurii
nefiletate. Portiunea conica nu se coteaza fiind o suprafata tehnologica.

o La filetele conice standardizate, linia de cotd se traseaza aproximativ la jumatatea

lungimii filetului.

6 Asamblarile filetate

Asamblarile demontabile cel mai des iIntdlnite In constructia de masini sunt
asamblarile filetate. Din grupa organelor de asamblare filetate fac parte: suruburile,
prezoanele, piulitele si stifturile filetate.

Una din regulile importante de reprezentare a organelor de asamblare este aceea ca ele
se reprezinta de obicei in vedere chiar dacd planul de sectiune contine axa lor de simetrie
longitudinala.

Tabelul 6.1 prezinta cateva astfel de organe de asamblare prin filet.
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Surub cu cap hexagonal

51 k=0,7d ( S=1,7d

Prezon

Piulitd hexagonala

forma B A forma A

Saiba Grower
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Saiba plata A—N ' A
|

Exemple de notare in tabelul de componenta al desenului de ansamblu:

o surub cu cap hexagonal, cu filet metric uzual, cu diametrul filetului M10, cu lungimea
tijei de 50, material conform grupei de caracteristici mecanice 8.8, conform STAS
4272-89: Surub M10x50 — 8.8 — STAS 4272-89;

o piulitd hexagonala normala bruta, cu diametrul filetului M12, conform STAS 922-89,
material conform grupei de caracteristici mecanice 5: Piulita A M12 STAS 922-90
gr. 5.

Conditiile ca doud piese filetate sa se poatd asambla sunt:

o cele doua piese filetate sa aiba acelasi diametru nominal;

o cele doua filete sa aiba acelasi pas;

o cele doua filete sa aiba acelasi profil.

Regula generalad de reprezentare a asamblarii filetate constd in reprezentarea cu
prioritate a piesei cu filet exterior (cea care patrunde), adicd pe portiunea asamblata filetul

exterior acopera complet filetul interior al piesei patrunse (fig. 6.1).

M20g.

Z
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7. Reguli de reprezentare a desenului de ansamblu

Desenul de ansamblu se reprezinta prin proiectii pe planele de proiectie, Intr-un numar
minim de proiectii (vederi sau sectiuni) necesar definirii complete a pozitiei relative a tuturor
elementelor componente, pentru pozifionarea acestora si pentru inscrierea cotelor aferente.

Numarul de proiectii este determinat de necesitatea intelegerii functionarii
ansamblului, a deducerii succesiunii de montaj, a definirii clare a pozitiilor relative a tuturor

Proiectia principald de reprezentare se alege tindnd cont de pozitia de functionare a
ansamblului, de exemplu toate robinetele se reprezintd in pozitia inchis (robinetul cu cep se
reprezintd in pozitia deschis).

Piesele aflate in contact se deseneaza astfel:
* prin linii de contur diferite, daca intre piese exista joc determinat de dimensiunile nominale
diferite (fig. 7.1);
* prin aceeasi linie de contur, comuna celor doud piese, daca piesele au aceeasi dimensiune

nominala (fig. 7.2).
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Fig. 7.1 Fig. 7.2

In proiectia in care ansamblul este reprezentat in sectiune, piesele pline (axe, arbori,
bolturi, suruburi, pene, stifturi, elemente de rostogolire din componenta rulmentilor, nituri) se
reprezintd in vedere, chiar dacd planul de sectiune trece prin axa lor. Tot in vedere se
reprezintd si arcurile, nervurile sau spitele atunci cand planul de sectionare cuprinde axa lor
longitudinala sau este paraleld cu aceasta. Piulitele (cu exceptia celor olandeze) si saibele

circulare se reprezintd numai in vedere.
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Reprezentarea piulitelor hexagoanele si a capului hexagonal al surubului se face astfel
incat, in proiectia principald sa fie reprezentate trei fete.

Daca apar mai multe piese sectionate in contact concomitent, liniile de hasura vor avea
orientari diferite si echidistante diferite (fig. 7.3, 7.5).

Piesele care executa deplasari in timpul functionarii ansamblului pot fi reprezentate pe
aceeasi proiectie atat in pozitie extrema cét si in pozitii intermediare. Conturul pieselor aflate

in aceste pozitii se traseaza cu linie doua puncte subtire, fard a se hasura (fig. 7.4).
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