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Prefata

PREFATA

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

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

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

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

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

Tin sa aduc sincere multumiri profesionale recenzorilor acestei carti,

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

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

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

Totodatd multumesc familiei pentru suportul permanent din aceasta

perioada!

Autorul



Notiuni introductive

1. NOTIUNI INTRODUCTIVE

1.1. Generalitati

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

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

1.1.1.

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

Clasificarea desenelor tehnice

Desenul tehnic

I
Dupa

Perspectiva

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

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

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

se prezintd dupa cum urmeaza:

a) dupa domeniu

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

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

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

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

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

b) dupa sistemul de proiectie

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

C) dupa modul de intocmire

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

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

d) dupa gradul de detaliere al reprezentarii

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

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

e) dupa destinatie

desen de studiu — intocmit cu scopul elaborarii desenului final;

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

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

f) dupa continut

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

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

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

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

9) dupa valoare ca document

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

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

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

1.1.2. Formate standardizate Tn desenul tehnic

Formatul este denumirea colii standardizate de hartie pe care se executd
un desen tehnic. Forma si dimensiunile formatelor uzuale stabilite in



Scurtu lacob-Liviu

standardul SR EN 1SO 5457:2009, cu modificarile din ISO 5457/A1:2010,
sunt mentionate in tabelul 1.1.

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

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

Tab.1.1 Dimensiunile formatelor din seria 1ISO A

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

4A0 1682 x 2378 4

2A0 1189 x 1682 2

A0 841 x 1189 1

Al 594 x 841 0,5

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

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

a
a b rezulta ca: b = aV2.

N

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

1 |
|
b/2 ;
s | I b _ ©

|
|
Y |

a

— b —
a) b)

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

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

Fig. 1.3 Dispunerea indicatorului pe formatele de desenare

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

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

Fig. 1.4 Elementele formatului

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

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

A0
3

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

A32] A2 A3.

s | A4 | A3

(o]

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

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

1.1.3. Linii utilizate Tn desenul tehnic

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

Num #rul tipului liniei de baza —;

XX.Y.Z

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

Fig. 1.6 Simbolizarea liniilor
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Regulile generale de reprezentare a liniilor la intocmirea desenelor tehnice
sunt stabilite Tn conformitate cu standardul SR EN 1SO 128-2:2022. Tipurile
de linii de baza sunt prezentate in tabelul 1.2.

Tab. 1.2 Tipurile de linii de baza

Nr. tip Denumirea tipului de linie Reprezentarea grafici

01 Linie continua

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

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

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

Tab. 1.3 Gradul de grosime a liniilor de baza

Nr. subtip Denumirea tipului de linie

Reprezentarea grafica

Linie subtire

Linie groasa

Linie foarte groasa

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

mod.

13
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Tab. 1.4 Reprezentarea variata a liniilor

Denumirea tipului de linie Reprezentarea grafica

Linie continua ondulatd uniform SUVAVAVAVAVAVE

Linie continua spiralatd uniform mm

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

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

1.1.3.1. Dimensiunea liniilor

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

Tab. 1.5 Reprezentarea grosimii liniilor in ingineria mecanica

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

1.1.3.2. Tipuri de linii

In cazul reprezentarilor tehnice din ingineria mecanica sunt utilizate cu
precadere urmatoarele tipuri de linii: linia 01, linia 02, linia 04 si linia 05.
Liniile de baza pentru desenele din ingineria mecanica sunt stabilite n
standardul EN 1SO 128-2:2022. Raportul de reprezentare al grosimii liniei
groase fata de linia subtire se alege de 1:2 si se pastreaza la acelasi valoare

14
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pentru desenarea tuturor proiectiilor piesei de pe formatul de desenare. In
ingineria mecanica se utilizeaza, In mod normal, doar doud grosimi de linii,
iar proportia dintre acestea este prezentata in tabelul 1.5, conform anexei D
din standardul EN 1SO 128-2:2022. Tn tabelul 1.6 sunt prezentate si
exemplificate tipurile de linii de baza, conform anexei E din acest standard.

Tab. 1.6 Tipuri de linii utilizate Tn desenul tehnic

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

Descriere linie: Linie continud subtire

01.1.7 Axe scurte

01.1.8 Fundul filetului la suruburi

01.1.9 Inceputul si sfarsitul liniilor de

cota

01.1.10 Diagonalele care indica o
suprafatd plana

01.1.11 Linii de Tndoire pe
semifabricate si pe piesele
prelucrate

01.1.12 Tncadrarea detaliilor

01.1.13 Indicarea detaliilor
repetitive

01.1.14 Linii pentru reprezentarea
pieselor conice

01.1.15 Localizarea elementelor
laminate (ex. tole pentru
transformatoare)

01.1.16 Linii de proiectie

01.1.17 Linii de grila

01.17 01.1.11 01.1.13 01.1.12

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

||||.

15
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Tab. 1.6 Tipuri de linii utilizate Tn desenul tehnic - continuare

Descriere linie: Linie subtire continud ondulata

01.1.18 Axele sistemelor de coordonate

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

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

Descriere linie: Linie subtire continud in zigzag

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

sau un ax

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

harti, organigrame 01.2.8 Linii de sectionare si

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

5-4 A-A
0.12.7 : i

H—= (D)}
N\ — — |V .

Nr. linie: 02.1 02.1.2 02.1.1
Descriere linie: Linie intrerupta subtire |
02.1.1 Muchii acoperite L r ] N
02.1.2 Contururi acoperite ) D A G} i

16
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Tab. 1.6 Tipuri de linii utilizate Tn desenul tehnic - continuare

Nr. linie: 02.2

Descriere linie: Linie intrerupta groasd

02.2.1 Indicarea tratamentului de
suprafatd autorizat (tratament termic)

Nr. linie: 04.1

Descriere linie: Linie punct subtire

04.1.1 Axe

04.1.2 Axe de simetrie

04.1.3 Cercul de divizare al angrenajelor

04.1.4 Cercul purtator al centrelor gaurilor

A
N 04.1.5/ N

04.1.5 Indicarea tratamentului
termic aplicat cu scopul
durificarii suprafetei

04.1.6 Linii de sectiune

04.1.4 04.1.2 04.1.1

Nr. linie: 04.2

Descriere linie: Linie punct groasa

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

04.2.2

N

| 04.1.6

/5

04.2.1

— =)

I
E—I

|
T
!
K—I

A-A

17
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Tab. 1.5 Tipuri de linii utilizate Tn desenul tehnic - continuare

Nr. linie: 05.1

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

05.1.1 Conturul pieselor alaturate plan de sectionare ’

05.1.2 Pozitiile extreme ale pieselor 05.1.6 Contururi ale executiilor
mobile alternative

05.1.3 Linii ale centrelor de greutate 05.1.7 Contururi ale piesei finite

05.1.4 Contururi initiale Tnainte de formare pe desenul unui semifabricat

05.1.8 Incadrarea campurilor / zonelor particulare
05.1.9 Zone de toleranta proiectata

05.1.10 Axe optice

05.1.11 Indicarea conturului utilizat in procesul mecanic

05.1.12 Conturul indicat al zonelor de referinta

07.2.1

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

07.2.1 Indicarea zonelor n care tratamentul termic nu este permis

18
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1.1.4. Indicatorul

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

a) Campuri de date de identificare

Obligatorii: Optionale:

Numar de identificare (unic)
Data editiei desenului

Index de revizie
Numarul de planse

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

Obligatorii: Optionale:

e Titlu e Titlu complementar

c) Campuri de date de gestiune

Obligatorii: Optionale:

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

Departament responsabil
Referent tehnic
Clasificare/Cuvinte cheie
Statut document

Format hartie

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

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

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

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

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

Fig. 1.7 Etapele de pliere a formatului A3 pozitionat orizontal

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

105
— -—

= I

('S
—_—
420
/ 4

&

|
297

A3

Indicator

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

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

_105_
= i
4 M

i s
., i 3 5 V
- A2 ||° &

[ Indicator

TR A R “\“"%

Fig. 1.9 Etapele de pliere a formatului A2 pozitionat orizontal

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

105_

[

i
2
4 V
i 2 V
) 3 1
- 5 W
° A2

=l =__ 1%
420

Fig. 1.10 Etapele de pliere a formatului A2 pozitionat vertical

1.1.6. Scari numerice de reprezentare in desenul tehnic

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

Tab. 1.6 Scari de reprezentare in desenul tehnic

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

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

D

__\L_y/_ B |

———

i

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

D(2:1)

R2 o
O =)
(o)}

]

d) detaliu marit

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

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

e cCerinte generale;

e alfabetul latin, cifre si semne;

e alfabetul grec;

e semne diacritice si semne particulare in alfabetul latin;

e Scrierea asistata de calculator.

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

e sScrierea verticala — caracterele grafice sunt perpendiculare pe linia

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

J

22/14 h
22/14 h

—
[

b) scrierea inclinata

Fig. 1.12 Scrierea Tn desenul tehnic

Iniltimea scrierii se stabileste in raport cu marimea si complexitatea
desenului, iar indltimea literelor si a cifrelor poate avea valorile: h = 1,8; 2,5;
3,5; 5; 7; 10; 14; 20. Tipurile de scriere utilizate pe desenele tehnice sunt
urmatoarele:

23



Scurtu lacob-Liviu

e scrierea tip A — este recomandata la completarea elementelor
formatului si a indicatorului, iar grosimea liniei de scriere este egala
cu h/14;
e scrierea tip B — este utilizata in mod curent cu grosimea liniei de
scriere egala cu h/10;
e scrierea tip C — este utilizata la realizarea desenclor asistate de
calculator.
Dimensiunile elementelor caracteristice scrierii in desenul tehnic sunt
prezentate in tabelul 1.7.
Tab. 1.7 Elementele caracteristice ale scrierii
Raportul de reprezentare

Elementul caracteristic

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

Distanta dintre linia de baza pentru indici si linia

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

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

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

_ W10

b) cuexponent

a) cuindice

Fig. 1.13 Scrierea cu indice si exponent
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este necesara cotarea, se vor utiliza regulile si exemplele de cotare pentru
proiectiile ortogonale, conform SR EN 1SO 129-1:2014 si SR EN 1SO 5456-
3:2009, dupa cum se poate vedea in figura 2.1c, in care este prezentat un
exemplu de cotare a unei piese reprezentate in proiectie axonometrica
izometrica.

Fig. 2.1 Reprezentarea axonometrica izometrica

2.1.2. Reprezentarea in proiectie axonometrica dimetrica

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

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

2.1.3. Reprezentarea in proiectie axonometrica oblica

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

2.1.3.1. Reprezentarea in proiectie axonometrica cavaliera

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

Fig. 2.3 Reprezentarea
axonometrica oblica

12

W

NG
7
24
30

a) b) c)

Fig. 2.4 Reprezentarea axonometrica cavaliera

Reprezentarea obiectelor In proiectie axonometrica cavaliera (cabinet) se
deosebeste de axonometria cavaliera speciald prin diferenta ca pe cea de-a
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Reprezentarea obiectelor in desenul tehnic

usoard a modalitatii de dispunere a proiectiilor putem considera piesa
introdusa intr-un “cub imaginar de proiectie”, pe fetele caruia se vor proiecta
vederile piesei. Planul de proiectie principal este dat de directia A, iar in urma
desfasurarii cubului de proiectie, cele sase vederi se vor reprezenta pe planul
de proiectie principal, conform figurii 2.6.

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

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

Fig. 2.7 Dispunerea proiectiilor dupa metoda europeana de proiectie

29



























































































































































































































































































































Scurtu lacob-Liviu

Fig. 4.16 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, a
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Aplicatii

7 T 3 7 T
F A-A F
| a0 |
o5
!
E & 40 E
=
|| 20 ||
68 56
15 15
D D
22

35

Conditii tehnice:

Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°

- Desenat Ing. I. Scurtu
22 | _Verificat JAs.Ing. T. Budisan 2024.24.10 C45

1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA

E} @ Suport ax

A4 AS-14
7 3 2 | 1

Acest desen a

Fig. 4.17 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, b

135



Scurtu lacob-Liviu

4 3 2 |
F 8 10 F
- b |
=
20
E E
(=]
4 . .
| 1 ©
T 1
HE ; | % -
55 56
D D
|
|
|
|
° ]
[ —
|
C | C
|
I
B B
Conditii tehnice:
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°
.. Desenat Ing. I. Scurtu ]
e Verificat |As.Ing. T. Budisan 2024.24.10 C45
£ 2 1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA
Al2E 2 A
i 9 © Coltar
g2 Ad AC-15
7 3 2 I I

Fig. 4.18 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, c
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7 3 2 1
F F
- - ‘ -
1
16
E o E
vy
= - =
50 20
D D
=
C C
~
~
>
B
Conditii tehnice:
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°
. _ Desenat Ing. I. Scurtu ]
5k Verificat  |As.Ing. T. Budisan Z02s-18.10 C45
1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA
A A
g5 G @ Corp de ghidare
E E Ad AC-16
7 3 2 I I

Fig. 4.19 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, d
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7 3 Z | !
F F
©20 @32
| | | | |
| |
| @ |
E | | E
< | |
| _| | =
25 14 8
65
D D
2
% S
C (S [
45 30

| TR

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

Fig. 4.20 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5, e
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30

‘ B
Conditii tehnice:

Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°

Desenat Ing. I. Scurtu ]

i—i Verificat |As.Ing. T. Budisan 2024.18.10 C45
& f 1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA
£T3 A
Te
g2 A4 AC-18
.\ 3 2 | 1

Fig. 4.21 Desenul de executie al piesei din fig. 4.5,
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7 ] 3 v | I
| | 7
{ |
1
m 430
| A
E | A E
| “
|38
- — ‘ -
)
SR /AN
2 14 ) —
A ™ -~
D | -5 % b
J
(=]
N L ]38 o 2l
= o
& \
2|
28
C o8 C
4)6'
| e |
B Conditii tehnice: B
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5 x 45°
. _ Desenat Ing. I. Scurtu |
o= | Verificat As.Ing. T. Budisan 2024.09.10 C45
H 1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA A
€3 @ Piesa din tabla
A4 AT-19
7 3 i I ]

Fig. 4.22 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, a
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4 | ]
F A-A F
= - -
S
2 (I i
2 =
Nl N on
SIS ) S
D
2l g @
2
11
33
N I
N
(92}
s { L]
B
Conditii tehnice: —
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5x45°
B Desenat Ing. I. Scurtu |
;—; Verificat As.Ing. T. Budisan 2024.10.03 S265
é I:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA 4
% G @ Manivela
p A4 AM-20
7 3 Z | !

Fig. 4.23 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, b
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4 3 2 |
F 72 F
30
P15 D5
f 170
ol 2 ‘ |
(]
A |
E - E
[
| o
< | =
o
- ° : 15) -
A |
| w
o -
D j htl D
30
38
5
vy [ IT/
C | C
| ol =
|
1 i ¢ -
@39
B Conditii tehnice: B
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5x45°
Desenat Ing. I. Scurtu —
Nerificat As.Ing T. Budisan 2024.4.10 $265
1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA A
G @ Corp lagar
A4 AC-21
4 3 2 [ |

Fig. 4.24 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, C
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4 3 2 I
A-A
F 36 F
v
| | |
1 \k v
‘ | . S
! \ 1 =
E | ! . . E
©20
[
D D
40
\
|
74
C (90) C
B| Conditii tehnice: B
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5x45°
1 _ Desenat Ing. 1. Scurtu ]
2= [Verifical _|As.Ing. T Budisan 2024.04.12 ENGIL 200
A E 1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA A
é G @ Flansa
g Ad AF-22
7 S 2 | I

Fig. 4.25 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, d
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7 3 7 [ |
g A F
= I
S J } \m
a 7 S a
o © | &
a0 | |
1x 4597 2 ; :
Sl B
A
26 S 26
J@
o
e ) @n Ol :
:
2x O8 14
98

Conditii tehnice:

B
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5x45°
Toate razele de racordare necotare vor fi R2
B Desenat Ing. I. Scurtu
ig Veriticat As.Ing. T. Budisan 2024.04.16 5265
= 1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA
A
2 E} @ Suport
g2 A4 AS-23
4 3 2 [ |

Fig. 4.26 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6, e
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4 ] 2 I
4x @8
F
= %‘ (7272} =
(=) : o -
&l ¢ . %
! E
S
z o) =
o |
o
15
- Sy
N i D
% |
@5 6
$ is
(=)
g | ¥ — C
6
) $ T B
18
36 B
Conditii tehnice:
Toate muchiile ascutite se vor tesi la 0,5x45°
. Desenat Ing. I. Scurtu ]
§§ Verificat As.Ing. T. Budisan 2024.10.06 C45
é 2 1:1 UNIVERSITATEA TEHNICA DIN CLUJ-NAPOCA A
% G @ Suport
4 A4 AS-24
.\ 3 2 | 1

Fig. 4.27 Desenul de executie al piesei din fig. 4.6,
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4.2 Aplicatii ale pieselor cu filete si flanse

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

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

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

30 I
3 x-45°
R 7

=
X2 A= Y 41)/ ] g

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

i
1
N N

107

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

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

Diametrul purtator Diametrul |

al centrelor gaurilor |  gaurilor de / = \\

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

f1 - filet exterior cu degajare M22 /‘

f2 - filet interior cu degajare M24 . / . g

fs - filet interior cu iegire M27 l

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

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

Rezolvarea aplicatiei:

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

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

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

de prindere;

Diametrul purtator
al centrelor gaurilor

de prindere: @80

Diametrul
gaurilor de
prindere: @10

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

T1 - tesiturad 3 x 45°

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

% 7Z Z fi
%
WA

Fig. 4.32 Racord propus

Rezolvarea aplicatiei.:

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

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

107 |

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

Fig. 4.35 Desenul de executie al racordului cu flansa patrata
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