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Capitolul 3
COTAREA DESENELOR

TEHNICE

3.1.Principii generale de cotare

Un desen, pentru a putea fi folosit la executarea piesei pe care o
reprezintd trebuie sd contind, pe langa toate tipurile de reprezentari
necesare descrise in capitolul precedent (vederi, sectiuni, rupturi) si
valorile numerice ale dimensiunilor care definesc piesa respectiva
(“legarea” dimensionald a obiectului spatial — imaginar, sau materializat —
ca se deseneaza, de imaginea sa pland — desenul).

Valoarea numerica a unei dimensiuni reprezintd caracteristica
geometrica liniard, sau unghiulard care stabileste marimea unei piese,
distanta dintre doud elemente geometrice (puncte, linii, suprafete) ale
aceleiasi piese, sau distanta dintre doud repere, parti componente ale
aceluiasi ansamblu, ori distanta dintre doud ansambluri aflate intr-o relatie
functionala anume.

Procedeul de determinare si de inscriere pe un desen de produs finit,
sau o schitd (termenii “desen produs finit” si “schitd” vor fi definiti
ulterior), a dimensiunilor unui reper, sau ale unui ansamblu se numeste
cotare 1ar dimensiunea respectiva se numeste cota.

Existd trei modalitati de definire a cotelor (dimensiuni liniare, sau
unghiulare):

»metoda analitica: care constd in determinarea valorilor cotelor in
urma unor calcule de dimensionare specifice (de exemplu, aplicand
cunostintele de mecanica, rezistenta materialelor si organe de masini),

»metoda de relevare: in care dimensiunile diferitelor cote rezulta
prin masurarea directd a acestora pe piese materializate, sau pe desene de
ansamblu (in cazul extragerii de detalii din desenul de ansamblu),

»metoda empirica: prin care valorile cotelor rezultd in urma unor
analize de naturd ergonomica, estetica, de limitare a masei pieselor, etc.

PRODUSUL FINIT, in sensul cel mai larg al termenului, semnifica
un complex de bunuri, servicii si idei care fac obiectul transferului de
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proprietate, in conditii date. Aceasta sintagma a capatat diverse conotatii in
ultimul timp, astfel incat este utilizata chiar si in domeniul serviciilor (in
turism se vorbeste despre un “produs turistic”).

In domeniul tehnic, “produsul finit” semnifici un bun material
realizat in urma unui proces de conversie a unui agregat de resurse format
din: resurse materiale, resurse umane, resurse financiare $i resurse
informationale.(si in cazul serviciilor sunt gestionate aceste resurse pentru
atingerea obiectivelor organizatiei). Diferenta esentiald dintre produsul
finit obtinut 1n tehnicd - printr-un proces tehnologic de
modelare/transformare a materier prime si/sau de generare a unei forme
functionale - si produsul finit din domeniul serviciilor constd in faptul ca
produsul finit in tehnica poate fi 0 componenta functionald a altui produs,
in timp ce produsul din servicii se consuma odata cu serviciul oferit.

Cotarea desenelor tehnice se efectueaza conform reglementarilor
prevazute in standardul SR ISO 129:1994 (Desene tehnice. Cotare.
Principii generale, definitii, metode de executare si indicatii speciale).

Standardul defineste produsul finit ca fiind o piesa pregatita pentru
montaj sau pentru punere in functiune, sau o constructie executatda pornind
de la un desen. Un produs finit poate fi si o piesd care urmeaza sa fie
prelucratd ulterior (cazul pieselor sau a semifabricatelor turnate sau
forjate).

Acelasi standard defineste si elementul (geometric) ca fiind parte
caracteristicA a unei piese — cum este o suprafatd pland, cilindrica,
profilata, doua suprafete paralele, etc.

Prin cotarea unui reper, a unui obiect desenat, sau a unei piese
trebuie sa se determine cu precizie toate dimensiunile necesare functionarii
si executiel sale in cele mai bune conditii. Acest lucru este posibil prin
inscrierea corectd a tuturor valorilor dimensionale care definesc formele
geometrice - cele functionale si tehnologice - ale corpului geometric
reprezentat in plan pe un desen.

O reprezentare a unei piese este definitd din punct de vedere
dimensional printr-un ansamblu de cote care formeazd lanturi de
dimensiuni. In cadrul acestor lanturi de dimensiuni existd componente
primare, care trebuiesc respectate intocmai la valorile prescrise pe desen si
elemente secundare sau de inchidere a lantului dimensional care pot avea
caracter informativ sau chiar auxiliar.
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Stabilirea lanturilor de dimensiuni se face pornind de la baze de
referinta (baze de cotare functionale si tehnologice, sau baze de agezare),
convenabil alese in functie de factorul functional si de cel tehnologic.

Prin baza se intelege un element fundamental (punct, linie, sau
suprafatd) in raport cu care se determina celelalte elemente geometrice
(puncte, drepte, sau suprafete) ale unei piese, sau ansamblu de piese.
Deosebim:

>paze functionale - baze in raport cu care se determind univoc
produsul finit; in scopul indeplinirii rolului functional pentru care a fost
conceput si, de obicei, coincid cu bazele de cotare,

>baze tehnologice - baze in raport cu care se determina pozitia unei
piese in timpul executiei acesteia, in raport cu dispozitivul de pozitionare a
piesei pe masina unealtd, in raport cu scula prelucrdtoare si cu masina
unealta.

Orice piesd, consideratd ca un solid rigid liber, are sase grade de
libertate: deplasarea in lungul a trei axe reciproc perpendiculare, alese
arbitrar si1 rotatia in jurul acestor trei axe. Ca urmare, pentru determinarea
pozitiei unei piese sunt necesare sase coordonate independente in raport cu
trei plane reciproc perpendiculare. Aceste sase coordonate vor deveni sase
marimi independente care determind abaterile dimensionale - dupa cele
trei directii - si abaterile de pozitie ale piesei.

Cele trei plane ale reperului se vor alege astfel incat sa coincida cu
bazele functionale (suprafete ale piesei, sau ansamblului, impuse de
functionare), respectiv bazele tehnologice, care au stat la baza proiectarii
produsului finit, sau care vor sta la baza executiei acestuia.

Fiecare din cele sase coordonate - in raport cu reperul functional,
respectiv tehnologic - care determind pozitia piesei, va rezulta din
rezolvarea unui lant de dimensiuni, constituind elementul rezultant al
acestuia.

Asadar, se vor rezolva atatea lanturi de dimensiuni cate grade de
libertate la deplasare, sau rotire are reperul considerat. (Despre lanturi de
dimensiuni §i rezolvarea lor se va discuta in capitolul Precizia produsului
finit.)

In scopul realizdrii unei cotdri cAt mai simple si mai aerisite a
desenelor, pentru ca citirea lor sa se faca cu cat mai multd usurinta, trebuie
respectate o serie de principii, dintre care mentiondm pe urmatoarele:
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vla cotarea unui reper se va tine seama de analiza formelor
geometrice simple precum §i de studiul tehnologic facut reperului (vezi §i
axiomele geometriei descriptive),

vcunoscdandu-se formele simple din punct de vedere geometric
(corpuri geometrice simple de revolutie sau prismatice cum sunt, de
exemplu, conul, cilindrul, trunchiul de piramidd, etc.), care contribuie la
alcatuirea formei finale a piesei se pot determina cotele importante care
vor defini piesa in cauzd,

vinainte de inceperea cotarii se determind suprafetele de referintd
(bazele) in raport cu care se vor defini cotele.

Ca baze de cotare se pot alege:

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

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

3.2.Elementele cotarii. Norme
si reguli de cotare

Principiile generale, definitii, metode de cotare, indicatii speciale,
elementele cotarii, precum si regulile generale referitoare la executia
cotarii in reprezentarile grafice sunt reglementate de SR ISO 129:1994.

/Exceptand cazurile in care sunt precizate intr-o documentatie anexa,
toate informatiile privind definirea dimensionald clara si completd —
exhaustiva — a unei piese sau a unui element geometric al piesei trebuie sa
se regaseasca Inscrise direct pe desen.

/Pentru a defini corect imaginea pland a obiectului spatial (imaginar,
sau real) sub forma de schitd sau desen de produs finit trebuie inscrise doar
cotele strict necesare. Aceste cote se Inscriu pe acele proiectii in care sunt
reprezentate cel mai clar elementele geometrice la care se face referinta (de
obicel, pe proiectia principald care reprezintd pozitia de functionare a
reperului, sau piesei respective), astfel incat desenul sa fie cat mai usor de
“citit”, sau de inteles (evitand cotarea aceluiasi element geometric pe doud
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sau mai multe proiectii - ceea ce se numeste supracotare). Cu alte cuvinte,
o dimensiune a piesei se va inscrie o singura datd pe o singura proiectie §i
majoritatea cotelor se vor inscrie pe proiectia principald, care — de obiceli -
este o sectiune.

/Toate dimensiunile liniare ale desenului unei piese se vor exprima in
aceeasi unitate de masura, fara indicarea simbolului unitatii respective. In
constructia de masini si aparate unitatea de masurd este milimetrul —
pentru dimensiunile liniare si gradul pentru dimensiunile unghiulare - s1 in
constructii si in industria textild este centimetrul. Pentru evitarea oricaror
confuzii, simbolul unitdtii predominante pe un desen poate fi precizat
printr-o notd, sau prin conditii tehnice.

An cazul in care, din diverse motive, pe desen trebuie indicate alte
unitdti de masurd (de exemplu Nm, pentru momente de rotatie, sau
micrometrii, um, pentru rugozitate), simbolul acelei unitatii trebuie sa
figureze impreund cu valoarea numerica respectiva (sau se subintelege in
cazul rugozitatii — v.cap. 5 Precizia produsului finit).

Elementele cotarii, exemplificate prin figura 4.1, sunt:

vliniile ajutdtoare de cota,

vliniile de cotad,

vliniile de indicatie,

vextremitatea liniei de cotd,

vpunctul de origine (fig.4.5 b),

v'cotele propriu-zise (valorile numerice ale dimensiunilor liniare,

sau a celor unghiulare).

In completarea acestor elemente ale cotirii se utilizeazi simbolurile
obligatorii s1 auxiliare (tab.3.1). Simbolurile obligatorii si auxiliare
utilizate la cotare se folosesc pentru a intelege cat mai corect forma
geometricd si profilul elementelor reprezentate si/sau pentru reducerea
numarului de proiectii si cresterea productivitatii muncii in activitatea de
desenare. In general, aceste simboluri preced cotele ce se inscriu pe
desene.

Modul de utilizare si de reprezentare grafica a simbolurilor
obligatorii si a celor facultative se regasesc in tabelul 3.1 si pot fi
identificate in exemplele grafice care urmeaza.

1.Liniile ajutiatoare de cota - se traseaza cu linie continud subtire
conform STAS 103 - 84 — ca de altfel si liniile de cota si liniile de indicatie
- s1 indica suprafetele sau planele intre care se face masurarea.
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Tabelul 3.1
SIMBOLURI UTILIZATE LA COTAREA DESENELOR TEHNICE
Simboluri obligatorii Simboluri facultative
Simbolul | Elementul | Exemplu | Simbolul | Elementul | Exemplu
cotat de cotare cotat de cotare
O Diametre $40 O Latura
patratului 050
R Raze de R 25 Conicitate | 1:10
curburd >
M Filete M 24 . Inclinare | > 1:50
metrice
SR sau | Suprafete | SR40 sau — Egalitate
Sh sferice S$50 informativa a | v.fig.4.18
doua cote
' Arce ~ hex Suprafete hex 50
40 hexagonale |

/Liniile ajutdtoare sunt, in general, perpendiculare pe liniile de cota,
depasind linia de cotda cu 2 - 4 mm (fig.3.1 a — imagine intuitivd sau
axonometrica si fig.3.1 b in imagine plana — in epura).

/Ca reguld generala, liniile ajutatoare si liniile de cotd nu trebuie sa
intersecteze alte linii ale desenului (fig.3.1 a — imagine intuitivd sau
axonometrica si fig.3.1 b in imagine pland — in epurd). Totusi, in cazurile
in care nu este posibil, nici o linie nu trebuie intrerupta (linie ajutdtoare sau
linie de cota).

/Daca este necesar - in cazul desenelor relativ incarcate, sau in cazul
cotarii conicitatilor (fig.3.2) - pentru claritatea cotarii se pot trasa liniile
ajutdtoare inclinate fatd de linia de cota si paralele intre ele (de exemplu,
inclinate la 60° pentru a nu se confunda cu liniile de hasura care, dupa cum
s-a prezentat in capitolul 2, sunt inclinate la 45°).

/Liniile de constructie concurente precum si linia ajutatoare care trece
prin intersectia lor trebuie prelungite putin dincolo de punctul lor de
intersectie (fig.3.3 a, c).
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2.Liniile de cota - se traseaza cu linie continud subtire, paralel cu
liniile de contur ale piesei (la o distantd care sa se pastreze si intre liniile

de cotd paralele — spre exemplu, aproximativ 7-10 mm de aceasta)
(fig.3.1).
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/Liniile de cotd se traseaza fara intrerupere chiar daca elementul la
care se referd este reprezentat intrerupt (cazul rupturilor executate la
piesele de lungimi mari — fig.3.4). Exceptie se face cazul in care valorile
cotelor se vor inscrie astfel incat acestea sa fie citite dinspre baza colii de
desen.

/0 linie de axa sau o linie de contur nu se utilizeaza ca linie de cota,
dar poate fi folosita ca linie ajutatoare de cota (fig.3.5 a)

An cazul cotdrii lungimii arcelor de cerc sau a unghiurilor, liniile de
cota se pot executa si curbe (fig.3.5 c, d).
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An situatia in care se coteazd diametre, raze de cerc cu centrul
cunoscut sau necunoscut, liniile de cota pot fi si frante (fig.36 a).

3.Extremitatile liniei de cota si indicarea originii. Liniile de cota
trebuie sa aiba extremitdti precise (sageti sau bare oblice) sau, atunci cand
este cazul, se indica originea cotelor (fig.35 a). Standardul in vigoare (SR
ISO 129:1994) specifica doua tipuri de extremitdti si un mod de indicare a
originii, care sunt:

visageata, sub una din formele din figura 3.7. (and in vedere traditia
in desenul tehnic, se recomandd prin standard utilizarea sdgetii din

figura 38 a),

v'bara oblicd, reprezentatd sub forma unei linii scurte, trasatd la
45 (fig.39),

vindicarea originii se face cu ajutorul unui mic cerc, cu diametrul
de aproximativ 4 mm (fig.310),

/Dimensiunea extremitatilor trebuie sa fie proportionald cu
dimensiunile desenului pe care se afla, dar nu mai mare decat este necesar
pentru citirea desenului.

/Pe acelasi desen se foloseste un singur tip de sdgeatd. Cand spatiul
este limitat, sdgeata poate fi inlocuitd printr-o bard oblica sau printr-un
punct (fig.311).

/Linia de cota este delimitatd de sageti — care pot fi dispuse din
interior spre exterior, sau invers (fig.3.12 a, d) — sau de bare oblice sau
puncte si cand este necesar se indica punctul de origine, dupa cum s-a
mentionat. Daca spatiul nu permite altfel, cota se nscrie cu ajutorul unei

lini1 de indicatie (fig.3.12 b. ¢).
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Fig.3.12
/Daca sageata liniei de cotd intdlneste o linie de contur, in zona
sagetii linia de contur se intrerupe (fig.3.13), exceptie face cazul in care se
intersecteaza sageata cu liniile de hasura (fig.3.14).
/Linia de cota poate fi delimitata doar la unul din capete intr-una din
urmatoarele situatii:
vla cotarea razelor de racordare (fig.3.6, fig.3.15),
via cotarea diametrelor a cdror circumferintd nu se reprezintd
complet (fig.3.16),
via cotarea elementelor simetrice reprezentate prin proiectii
combinate (jumdtate vedere-jumdtate sectiune) sau simplificate
(numai pe jumatate sau pe sfert) (fig3.17 a, fig.3.18),

ABH A—A

o= =}

o

Fig.3.13 Fig.3.14
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vla cotarea mai multor elemente succesive, paralele si simetrice fatd
de aceeasi axd prezente pe proiectii complete (cotarea de diametre
succesive dispuse de-a lungul aceleiagsi axe de simetrie),
vla cotarea fatd de un punct de origine unghiular (fig.3.5) sau liniar
(fig.3.19) intr-un singur sens, sau in ambele sensuri.
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4.Linia de indicatie. Linia de indicatie se traseaza cu linie continua
subtire si este destinata sa completeze informatiile despre desen cu diverse
observatii, prescriptii (fig.3.6 b — in cazul in care se indica grosimea pieseli,
fig.3.20 — 1n cazul in care se indica elementele de identificare ale unei
gauri de centrare, sau portiunea pe care piesa se va trata si tratamentul
termic prescris pentru aceasta, etc.), cote care din lipsa de spatiu nu pot fi
inscrise deasupra liniei de cota (fig.3.12), sau scurte indicatii cu caracter
tehnologic.

/Liniile de indicatie, in functie de rolul indeplinit, pot fi:

viterminate cu un punct ingrosat, dacd se referd la o suprafatd

reprezentatd in vedere (fig.3.2, fig.3.21 ),

vierminate cu o sdgeatd, daca se refera la o linie de contur

(fig.3.20) si poate indica un tratament termic, sau scurte indicatii

tehnice, tehnologice, sau cu privire la starea finald a suprafetei

respective — culoarea, acoperirea de suprafata (cadmiatd, nichelatd,

etc.) (fig.3.1),

5.Cotele propriu-zise - reprezintd valorile numerice ale
dimensiunilor liniare si/sau unghiulare ale elementelor geometrice
specificate pe desen. Ele pot fi insotite de diverse simboluri (tab.3.1) si se
inscriu cu cifre arabe cu dimensiunea nominald mai mare de 4,5 mm
(conform scrierii standardizate, SR ISO 4098/1...4-94) suficient de mare




74 desen tehnic industrial

pentru a se asigura o buna lizibilitate atat a desenului original cat si a
reproducerii sale prin diferite metode de copiere.

punctul de
origine

/

—

2,3, 4 5,6 7, 8
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punctul de /O w S 8 88 R
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Fig.3.19

Valorile cotelor se vor inscrie folosind una din urmatoarele doud
metode:

2METODA 1: cotele sunt dispuse paralel cu liniile de cota si, de
obicel, la mijloc, deasupra si la distanta de acestea (figurile 3.1, 3.2, 3.20,
3.21, s.a.), astfel incat sa poata fi citite de jos sau din dreapta desenului
(dinspre indicator); valorile inscrise deasupra liniilor de cota oblice trebuie
orientate conform figurii 3.22.

La randul lor, valorile unghiulare pot fi orientate ca in figura 3.23,
varianta a sau b. Este indicatd folosirea acestei variante de inscriere a
cotelor deoarece este 0 metoda traditionald in activitatea de proiectare si
pentru ca nu necesitd intreruperea liniei de cota, operatie complementara
care consuma timp suplimentar pentru executia graficd manuald, sau chiar
atunci cand se utilizeaza calculatorul electronic.

2METODA 2: valorile cotelor se inscriu astfel incat sa poata fi citite
dinspre partea de jos a desenului si in cazul in care liniile de cotd nu sunt
orizontale, atunci acestea se intrerup la aproximativ jumatate din lungimea
lor facandu-se astfel loc pentru inscrierea valorii numerice a dimensiunii
liniare (fig.3.24) sau unghiulare respective (fig.3.25).
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Standardul permite adaptarea modului de inscriere a cotelor la
diferite situatii, astfel:

=>»pentru evitarea urmaririi unor lungimi mari ale liniei de cota,
valorile cotelor pot fi inscrise mai aproape de una din extremitatile
elementului geometric cotat si alternativ de o parte si de alta a axei de
simetrie a piesei (fig.3.26, fig.3.28 — inscrierea alternativa a cotelor),
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Fig.3.26 Fig.3.27
=>daca spatiul cuprins intre doua linii ajutatoare de cotd nu permite
inscrierea corectd a cotel, atunci valoarea numericd a dimensiunii
respective se poate inscrie deasupra prelungirii liniei de cotd (fig.3.21 —
dimensiunile 9 si $6), sau in exteriorul liniei de cota, la extremitatea unei
lini1 de indicatie (fig.3.12 b, c), deasupra prelungirii liniei de cota atunci
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cand spatiul nu permite intreruperea liniei de cota care nu este orizontald
(fig.3.12 d),

=>1n cazul cotelor referitoare la parti ale unei piese care, in mod
exceptional, nu sunt desenate la scard (cu exceptia vederilor intrerupte
fig.3.4), valoarea reala a dimensiunii trebuie subliniata (fig.3.27).
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3.4.Metode de cotare

Cotarea elementelor geometrice aflate de-a lungul unei piese se poate
face prin urmatoarele metode:

2COTAREA IN SERIE (IN LANT, IN SUCCESIUNE): care
constd in dispunerea cotelor una in continuarea celeilalte (fig.3.29,
fig.3.30).

Metoda se poate folosi pentru semifabricatelor obtinute prin
procedee primare (turnare, sau forjare) a diferitelor repere, sau chiar pentru
piese finite care au o precizie scazuta.

Lantul de dimensiuni creat astfel conduce la insumarea erorilor de
prelucrare si fiecare dimensiune este influentatd de precizia de prelucrare a
dimensiunii din stanga si/sau din dreapta ei (de exemplu, precizia de
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executie a dimensiunii de 10 este functie de propria-i precizie de executie,
de precizia de executie a dimensiunilor de 9 si1, respectiv, de 13 — fig.3.29).
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Fig.3.29

2COTAREA FATA DE UN ELEMENT COMUN (COTAREA
TEHNOLOGICA, SAU COTAREA IN PARALEL): se aplici atunci
cand mai multe cote cu aceeasi directie au o origine comund, numitd §i
baza de cotare (fig.3.31).

Cotarea in paralel consta in dispunerea unui anumit numar de linii de
cotd paralele una fatd de cealaltd, la o distantd suficientd (si constanta
pentru toate aceste dimensiuni) pentru a se putea inscrie fara dificultate
cotele (metoda se foloseste pentru dimensiuni functionale, cu o precizie
mai ridicata, fiecare dintre cote prelucrandu-se in limitele preciziei indicate
pe desen, fara a fi influentate de preciziile celorlalte cote),

300

150

420

120

640

100 /0 200 5

Fig.3.30 Fig.3.31

2COTAREA MIXTA (COMBINATA): constd in folosirea
ambelor metode prezentate anterior in cadrul aceleiasi proiectii (fig.3.20),
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tinand seama, de obicei, de rolul functional al dimensiunilor in cauza
(pentru cotele functionale se foloseste metoda mai precisda - metoda de
cotare tehnologica, iar pentru cele nefunctionale — metoda de cotare in
serie).

2COTAREA CU COTE SUPRAPUSE: este o cotare in paralel
simplificatd si este utilizatd atunci cand spatiul pentru inscrierea cotelor
este nsuficient (figurile 3.32 si 3.33) (a se observa corespondenta dintre
valorile numerice ale cotelor din figurile 3.31, 3.32 si 3.33).

150 420 640

150
420
640

Fig.3.32 Fig.3.33
Aceeasi metodd de cotare poate fi avantajoasd si in cazul cotarii
alezajelor (gaurilor) multiple dispuse pe doud directii (fig.3.34).

2COTAREA IN COORDONATE (fig.4.34 b): poate fi folosita ca
variantd de cotare pentru piese de genul celei prezentate in figura 3.34 a.
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30 OO oo |° @Q 512 | 30 | 25
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$— "l o
0 n o o 0 i) [fg)
— 0 ™M o0] ~— ™
a b

Fig.3.34
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3.5.Indicatii speciale de cotare

2COTAREA COARDELOR, A ARCELOR DE CERC, A
UNGHIURILOR SI A RAZELOR se face ca in figura 3.5 b, c, d, iar in
figura 3.35 se prezinta cotarea unui reper care are mai multe raze.

Fig.3.35

2COTAREA ELEMENTELOR ECHIDISTANTE se poate face
intr-unul din urmatoarele moduri:

vidacd elementele sunt dispuse la intervale liniare acestea pot fi

cotate ca in figura 3.36,

vidaca elementele sunt dispuse la intervale unghiulare, acestea pot fi

cotate ca in figura 3.37, iar dacd nu existd riscul de a apdrea

confuzii cotele pentru unghiurile intervalelor pot fi omise (fig.3.38).
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o 40
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20

Fig.3.36
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Fig.3.38

2COTAREA TESITURILOR SI A ADANCITURILOR: se face
intr-una din variantele prezentate in figura 3.39.

2x45°
/ / |y M%gw;

b

Fig.3.39

Daca toate tesiturile reprezentate pe desen au aceeasi valoare, acestea
nu se mai coteazd, dar se face urmatoarea remarca la conditiile tehnice
inscrise pe desen:

“Muchiile necotate se vor tesi [ x 45 7,
unde 1 reprezinta inaltimea trunchiului de con (fig.3.39).

Cotarea tesiturilor interioare si a celor exterioare presupune doua
cazuri:




82 desen tehnic industrial

vidacd semiunghiul tesiturii este de 45 (fig.3.39 a, b),
vidaca semiunghiul tesiturii este diferit de 45 (fig.3.39 ¢, d).

2COTAREA SUPRAFETELOR CONICE SI A
iNCLINATIILOR SUPRAFETELOR PRISMATICE: se face conform

exemplelor prezentate in figura 3.40, a s1 b.
115

| 1:20
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Pe4
¢ 30

89

(P e0)

40

Fig.3.40 a

1:20

18

26

105

‘ 120

Reducere 1110

Fig.3.40 b

2COTAREA ELEMENTELOR DISPUSE SIMETRIC PE UN
CERC, care se poate intalni la piesele de tip flansa, este redatd in figura
3.41.
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Gros 4 mm

4 gauri ®10
echidistante

4 gauri 25
echidistante

4 gauri 10

4 gaurl @29

Fig.3.41

3.6.Clasificarea cotelor

Cotarea unei schite, sau a unui desen de produs finit executat la scara
se face numai luand in considerare rolul functional pe care trebuie sa-1
indeplineasca reperul reprezentat in desen.

Deoarece desenul de produs finit face legdtura intre proiectant si
tehnolog, acesta din urma, dupa “citirea” desenului trebuie sa inteleaga
care sunt elementele definitorii in functionarea reperului reprezentat. Ca
urmare a acestui fapt, schita, sau desenul, va trebui sd cuprinda doar
dimensiunile functionale.

Nu se permite ca din motive tehnologice, sa se treacad pe o schitd sau
pe un desen de produs finit o cotd ce poate periclita buna functionare in
limitele conditiilor impuse.

Cotele care se inscriu pe desene se clasifica dupa doua criterii:

/Dupa importanta functionala a cotelor, acestea se clasifica in:
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v cote (dimensiuni) nominale - rezultate Tn urma calculelor analitice
de proiectare si dimensionare, stabilite pe baza unor criterii functionale sau
constructiv-tehnologice anterior stabilite,

v'cote (dimensiuni) efective - rezultate in urma masuratorilor
efective realizate pe un model existent.

Acest tip de cote se intalnesc frecvent la realizarea desenelor de releveu si
se inscriu pe desen cu abateri impuse de conditiile de functionare.

/Din punct de vedere al importantei si al rolului functional
(fig.3.42) deosebim:

L e N
7z

NF
NF
NF
- (AUX) NF
—
Fig.3.42

v'cote functionale F (sau principale) - care reprezintd dimensiunile
care participa direct la functionarea reperului reprezentat (de obicei, aceste
cote sunt direct tolerate pe desen,

v'cote nefunctionale NF (secundare) - care se referd la dimensiuni
care nu sunt esentiale pentru buna functionare a reperului respectiv, dar
care contin informatii referitoare la forma geometricad a reperului, la masa
acestuia, etc.(aceste cote sunt, de obicei, indirect tolerate pe desen, prin
inscrierea in cadrul conditiilor tehnice a tolerantelor pentru dimensiuni
libere

v cote auxiliare (AUX) - care se referd la dimensiuni cu caracter
informativ, mentionate cu scopul de a se evita anumite calcule si/sau
pentru determinarea usoard a dimensiunilor de gabarit (aceste cote nu se
tolereaza).
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Cotele auxiliare se inscriu, intotdeauna, intre paranteze pentru a nu
crea confuzii si a inlatura supracotarea desenelor.

/Dupa criteriul geometrico-constructiv, cotele se clasifica astfel:

v'cote de pozitie — care, in general, sunt si cote functionale, ele
referindu-se la pozitia fatd de o baza de referintd a unui element geometric
important din componenta reperului desenat (fig.3.43),

Gros 2 mm

-
é: ‘:g |
\

\

o G

Fig.3.43
v cote de forma - care se referd la forma geometricd a unui element
geometric care apartine reperului desenat,
v’ cote de gabarit - care se referd, in general, la dimensiunile maxime
ale reperului desenat.

3.7.Cotarea desenului de
produs finit

In proiectarea desenului de produs finit se au in vedere doud aspecte
importante:

(rolul functional,

(rolul tehnologic, de executie dar si economicitatea solutiilor
adoptate.

In cadrul aspectelor functionale se vor avea in vedere:
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v'alegerea unui material potrivit cu conditiile de exploatare ale
reperului,

v'alegerea unui tratament termic potrivit atat cu materialul, cat si cu
conditiile de exploatare,

v'precizia geometricd trebuie sd fie adecvatd conditiilor de
functionare,

v'definirea conditiilor de ergonomie, de esteticdi si privind
proiectarea fiabilitatii produsului,

In cadrul aspectelor tehnologice proiectantul desenului va avea in

vedere:

v'modalitatea de obtinere a semifabricatului,

v'gradul si modul de prelucrare a materialului din care se executd
reperul proiectat si desenat,

v'solutiile economice de executie a piesei desenate,

Cotarea desenului de produs finit este consideratd corectd daca

satisface urmatoarele conditii:

v'defineste fard ambiguitate produsul (relatia de biunivocitate ce
trebuie sa existe Intre imaginea spatiald si imaginea pland a corpului
geometric proiectat si desenat, ca forma si dimensiune),

v'asigura buna functionare a produsului,

v'permite cele mai largi tolerante de executie (intre tolerante de
executie mari si cost este o relatie de dependentd directd, v.cap.5
Precizia produsului finit),

v/evita supracotarea,

Aceste conditii reclama ca inainte de inceperea operatiei de cotare sa

se facd o analizd cat mai completd a tuturor prioritatilor in cadrul
conditiilor restrictive impuse produsului. In acelasi timp, se va tine seama
de conditiile de functionare ale reperului in ansamblul din care face parte,
conditii care pana la urma se reduc la definirea jocurilor, sau a strangerilor
dintre diferitele componente ale ansamblului.
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3.8 TEME:

1.Cotati desenul din figura 3.44.

Fig.3.44

2. § se coteze piesa din figura 3.45, cunoscand ¢ grosimea acesteia este de 6
mm.

Figura 3.45

3. Folosind metoda de cotare tehnologica realizati cotarea piesei din figura
3.46.
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Fig. 3.46
4. S se coteze piesa din figura 3.47. .
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[0 o] e
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i

Figura 3.47

5. Utilizand elementele cotarii realizati cotarea piesei din figura 3.48

Fig.3.48

6. Exemplificati modul in care se realizeaza cotarea diametrelor succesive la
piesele din figura 3.49.




Fig. 3.49

7. . Avdnd piesele din figura reprezentati piesele asamblate si cotati
ajustajul format.
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