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tǊŜŦŀǚŇ 

[ŇŎŇǘǳǓŇǊƛŀ ŜǎǘŜ ƳŜǎŜǊƛŀ ƭŇŎŇǘǳǓǳƭǳƛ ŎŀǊŜ ǎŜ ƻŎǳǇŇ Ŏǳ ŎƻƴŦŜŎǚƛƻƴŀǊŜŀΣ ƞƴǘǊŜǚƛƴŜǊŜŀΣ ƳƻƴǘŀǊŜŀ Ǔi 

repararea diferitelor tipuri de componente metalice, mecanisme Ǔi dispozitive. Este un domeniu 

ŀǇƭƛŎŀǘ ƞƴ ƳǳƭǘƛǇƭŜ ƛƴŘǳǎǘǊƛƛΣ ǇǊŜŎǳƳ ŎƻƴǎǘǊǳŎǚƛa de automobile, feroneria Ǔi securitatea. 

[ŇŎŇǘǳǓul este un profesionist care foloseǓte unelte Ǔi echipamente specializate pentru a 

manipula, ajusta Ǔi asambla piese metalice.   

Modulul 9ȄŜŎǳǘŀǊŜŀ ƭǳŎǊŇǊƛƭƻǊ ŘŜ ƭŇŎŇǘǳǓŇǊƛŜ ŀǳǘƻ ǎŜ ŀŘǊŜǎŜŀȊŇ ǘǳǘǳǊƻǊ ŎŜƭƻǊ ƛƴǘŜǊŜǎŀǚƛ ŘŜ 

meseria de ƭŇŎŇǘǳǓ mecanic autoΣ ŦƛŜ ŎŇ ǎǳƴǘ ŜƭŜǾƛ ŀƛ Ǔcolilor profesionale, ucenici, fie persoane 

ŎŀǊŜ ŘƻǊŜǎŎ ǎŇ-Ǔƛ ǇŜǊŦŜŎǚƛƻƴŜȊŜ ŎǳƴƻǓǘƛƴǚŜƭŜ Ǔƛ ŀōƛƭƛǘŇǚƛƭŜ ƞƴ ŘƻƳŜƴƛǳΦ aŜǎŜǊƛŀ ŘŜ ƭŇŎŇǘǳǓ 

ƳŜŎŀƴƛŎ ŀǳǘƻ ŜǎǘŜ ŜǎŜƴǚƛŀƭŇ ƞƴ ǎŜŎǘƻǊǳƭ ŀǳǘƻΣ ŀǾŃƴŘ ǳƴ Ǌƻƭ ƛƳǇƻǊǘŀƴǘ ƞƴ ƞƴǘǊŜǚƛƴŜǊŜŀΣ ǊŜǇŀǊŀǊŜŀ 

Ǔƛ ŀǎƛƎǳǊŀǊŜŀ ŦǳƴŎǚƛƻƴŇǊƛƛ ƞƴ ŎƻƴŘƛǚƛƛ ŘŜ ǎƛƎǳǊŀƴǚŇ ŀ ǾŜƘƛŎǳƭŜƭƻǊΦ 

OƴǘǊ-ƻ ƭǳƳŜ ƞƴ ŎŀǊŜ ǘŜƘƴƻƭƻƎƛŀ ŀǳǘƻ ŜǾƻƭǳŜŀȊŇ ǊŀǇƛŘΣ ƭŇŎŇǘǳǓii-ƳŜŎŀƴƛŎƛ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ǎŜ ŀŘŀǇǘŜze 

ƴƻƛƭƻǊ ǘŜƴŘƛƴǚŜ Ǔƛ ŜŎƘƛǇŀƳŜƴǘŜ ƳƻŘŜǊƴŜΦ [ǳŎǊŀǊŜŀ ŘŜ ŦŀǚŇ ƞǓƛ ǇǊƻǇǳƴŜ ǎŇ ƻŦŜǊŜ ƻ ōŀȊŇ ǘŜƻǊŜǘƛŎŇ 

ǎƻƭƛŘŇΣ ŎƻƳǇƭŜǘŀǘŇ ŘŜ ŜȄŜƳǇƭŜ ǇǊŀŎǘƛŎŜ ǊŜƭŜǾŀƴǘŜΣ ŀǎǘŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ŎƛǘƛǘƻǊǳƭ ǎŇ ŘƻōŃƴŘŜŀǎŎŇ ŀǘŃǘ 

cunoǓǘƛƴǚŜ ǘŜƘƴƛŎŜΣ ŎŃǘ Ǔƛ ŀōƛƭƛǘŇǚƛ ŀǇƭƛŎŀbilŜ ƞƴ ŀŎǘƛǾƛǘŀǘŜŀ ȊƛƭƴƛŎŇΦ {ǳōƛŜŎǘŜƭŜ ŀōƻǊŘŀǘŜ ƞƴ ŀŎŜǎǘ 

modul sunt: ŎƛǘƛǊŜŀκǊŜŀƭƛȊŀǊŜŀ ǎŎƘƛǚŜƛ ǇƛŜǎŜƛ ƳŜŎŀƴƛŎŜ ǎƛƳǇƭŜ; ŜŦŜŎǘǳŀǊŜŀ ǇǊŜƭǳŎǊŇǊƛƛ 

manuale/mecanice a materialelor feroase Ǔi s celor neferoase; metodele de montare Ǔi 

ƞƴǘǊŜǚƛƴŜǊŜ ŀ ŘƛǾŜǊǎŜƭƻǊ ǎƛǎǘŜƳŜ Ǔi componente auto; ǳǘƛƭƛȊŀǊŜŀ ŎƻǊŜŎǘŇ ŀ ǳƴŜƭǘŜƭƻǊ Ǔi a 

echipamentelor specifice. 

S-ŀ Ǉǳǎ ǳƴ ŀŎŎŜƴǘ ŘŜƻǎŜōƛǘ ǇŜ ƛƳǇƻǊǘŀƴǚŀ ǎƛƎǳǊŀƴǚŜƛ ƞƴ ƳǳƴŎŇ Ǔi pe respectarea normelor de 

ǇǊƻǘŜŎǚƛe ŀ ƳǳƴŎƛƛΣ ŘŜƻŀǊŜŎŜ ŀŎŜǎǘŜŀ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǳƴ ŀǎǇŜŎǘ ŜǎŜƴǚƛŀƭ ŀƭ ƳŜǎŜǊƛŜƛΦ 5Ŝ ŀǎŜƳŜƴŜŀΣ 

manualul ŎƻƴǚƛƴŜ ƛƴŦƻǊƳŀǚƛƛ ŘŜǎǇǊŜ ƎŜǎǘƛƻƴŀǊŜŀ ŜŦƛŎƛŜƴǘŇ ŀ ǘƛƳǇǳƭǳƛΣ ǊŜƭŀǚƛƻƴŀǊŜŀ Ŏǳ ŎƭƛŜƴǚƛƛ Ǔi 

ŎƻƭŀōƻǊŀǊŜŀ ƞƴ ŜŎƘƛǇŇ ς ŎƻƳǇŜǘŜƴǚŜ ŜǎŜƴǚƛŀƭŜ ǇŜƴǘǊǳ ǳƴ ƭŇŎŇǘǳǓ mecanic auto de succes. 

{ǇŜǊŇƳ ŎŇ ŀŎŜǎǘ ƳƻŘǳƭ Ǿŀ ŎƻƴǘǊƛōǳƛ ƭŀ ŦƻǊƳŀǊŜŀ ǳƴƻǊ ǇǊƻŦŜǎƛƻƴƛǓǘƛ ŎƻƳǇŜǘŜƴǚƛΣ ŎŀǇŀōƛƭƛ ǎŇ ŦŀŎŇ 

ŦŀǚŇ ǇǊƻǾƻŎŇǊƛƭƻǊ ǘŜƘƴƛŎŜ Ǔƛ ǎŇ ofere ŎƭƛŜƴǚƛƭƻǊ ǎŜǊǾƛŎƛƛ ŘŜ ƞƴŀƭǘŇ ŎŀƭƛǘŀǘŜΦ  

¦ƴƛǘŀǘŜŀ ŘŜ ŎƻƳǇŜǘŜƴǚŇΥ 9ȄŜŎǳǘŀǊŜŀ ƭǳŎǊŇǊƛƭƻǊ ŘŜ ŘŜƳƻƴǘŀǊŜκǊŜƳƻƴǘŀǊŜ ŀ ƞƳōƛƴŇǊƛƭƻǊ 

ŘŜƳƻƴǘŀōƛƭŜκƴŜŘŜƳƻƴǘŀōƛƭŜ Ŏǳ ǊŜǎǇŜŎǘŀǊŜŀ ƴƻǊƳŜƭƻǊ {{aΣ ŘǳǇŇ ŎŀȊΣ ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜŀ ƳŀƴǳŀƭŇ 

Ǔƛκǎŀǳ ƳŜŎŀƴƛŎŇ ŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊκƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭƻǊ ǳǘƛƭƛȊŃƴŘ {5±-urile necesare. 

La final de modul, elevul va fi capabil: 

1) sŇ ŘŜƳƻƴǘŜȊŜκǊŜƳƻƴǘŜȊŜ ƞƳōƛƴŇǊƛƭŜ ŘŜƳƻƴǘŀōƛƭŜκƴŜŘŜƳƻƴǘŀōƛƭŜΣ ŘǳǇŇ ŎŀȊΤ 

2) ǎŇ ǇǊŜƭǳŎǊŜȊŜ Ƴŀƴǳŀƭ Ǔi/sau mecanic piesele/semifabricatele; 

3) ǎŇ ǇǊŜƭǳŎǊŜȊŜ Ƴŀƴǳŀƭ Ǔi/sau mecanic materialele; 

4) ǎŇ ŜȄŜŎǳǘŜ ƞƳōƛƴŇǊƛ ŘŜƳƻƴǘŀōƛƭŜ Ǔi ƞƳōƛƴŇǊƛ nedemontabile. 
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1. Reguli Ǔi ƴƻǊƳŜ ŘŜ ǊŜŀƭƛȊŀǊŜ ŀ ǎŎƘƛǚŜƛ ǇƛŜǎŜƛ ƳŜŎŀƴƛŎŜ 

LbChwa9!½(-TE!  

 

Schiǚa ŜǎǘŜ ŘŜǎŜƴǳƭ ŜȄŜŎǳǘŀǘ Ŏǳ ƳŃƴŀ ƭƛōŜǊŇ ƞƴ ƭƛƳƛǘŀ ŀǇǊƻȄƛƳŀǚiei vizuale, 

ǇŇǎǘǊŃƴŘ ǇǊƻǇƻǊǚƛŀ ƞƴǘǊŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭŜ ƭƛƴƛŀǊŜ ŀƭŜ ŜƭŜƳŜƴǘŜƭƻǊ geometrice. 

Materiale Ǔi instrumente 

IŃǊǘƛŀ ǇŜƴǘǊǳ ŘŜǎŜƴ ŜǎǘŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭ ŘŜ ōŀȊŇ ƴŜŎŜǎŀǊ ƭŀ ǊŜŀƭƛȊŀǊŜŀ ŘŜǎŜƴŜƭƻǊ ǘŜƘƴƛŎŜΦ IŃǊǘƛŀ 

pentru desen poate fi: 

¶ ƘŃǊǘƛŜ ƻǇŀŎŇΣ ŘŜ ŎǳƭƻŀǊŜ ŀƭōŇΣ ǳǘƛƭƛȊŀǘŇ ǇŜƴǘǊǳ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ŘŜǎŜƴŜƭƻǊ ƻǊƛƎƛƴŀƭŜ 

(figura 1 a); 

¶ ƘŃǊǘƛŜ de calcΣ ǘǊŀƴǎǇŀǊŜƴǘŇΣ ǳǘƛƭƛȊŀǘŇ ǇŜƴǘǊǳ ŜȄŜŎǳǘŀǊŜŀ ŘŜǎŜƴŜƭƻǊ ǎŀǳ ǇŜƴǘǊǳ 

ŎƻǇƛŜǊŜ ŘǳǇŇ ǳƴ ŘŜǎŜƴ ƻǊƛƎƛƴŀƭ όŦƛƎǳǊŀ м b). 

 

 

 

a b 

Fig. 1. IŃǊǘƛŜ ƻǇŀŎŇ όŀύΤ hŃǊǘƛŜ ŘŜ ŎŀƭŎ όōύ 

Creioanele pentru desen 

Pentru realizarea desenelor sunt utilizate creioane de lemn (figura 2 a) Ǔi creioane mecanice 

(figura 2 ōύΣ Ŏǳ ƳƛƴŇ Řƛƴ ƎǊŀŦƛǘ Ǔƛ ŘǳǊƛǘŀǘŜ ŘƛŦŜǊƛǘŇΦ !ǎǘŦŜƭΣ ƞƴ ŦǳƴŎǚie de duritatea minei Ǔi de 

ǳǘƛƭƛȊŇǊƛΣ ŎǊŜƛƻŀƴŜƭŜ ǎŜ Ǉƻǘ ŘƛŦŜǊŜƴǚƛŀ ƞƴ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜƭŜ ǘƛǇǳǊƛΥ  

¶ ŎǊŜƛƻŀƴŜ Ŏǳ ƳƛƴŇ ƳƻŀƭŜΥ н.Σ о.Σ п.Σ р.Σ с.Σ т.Σ όaΣ нa), utilizate la desen Ǔi 

ǊŜŘŀǊŜŀ ŘŜǘŀƭƛƛƭƻǊ ƞƴ ƳŇǊƛƳŜ ƴŀǘǳǊŀƭŇ ƞƴ ŘŜǎŜƴΤ  

¶ ŎǊŜƛƻŀƴŜ Ŏǳ ƳƛƴŇ ƳŜŘƛŜΥ .Σ I.Σ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ǇŜƴǘǊǳ ǎŎƘƛǚŇ; H, 2H, folosite pentru 

desen de reproducere; оIΣ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ǇŜƴǘǊǳ ŘŜǎŜƴ ǘŜƘƴƛŎΣ ŀƭŇǘǳǊƛ ŘŜ I Ǔi 2H (TM); 

¶ ŎǊŜƛƻŀƴŜ Ŏǳ ƳƛƴŇ tare: 4H, 5H, 6H, 7H, 8H, 9H, utilizate pentru desen cu 

acurateǚe mare, dintre care pentru construcǚii geometrice exacte sunt recomandate 4H, 

5H, 6H (T). 

 

 

a 

Fig. 2. Creion de lemn (a); creion mecanic (b) 

b 
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Materialele auxiliare includ: guma de Ǔters (radiera)Σ ŎŀǊŜ ǎŜ ŦƻƭƻǎŜǓǘŜ ǇŜƴǘǊǳ ŎǳǊŇǚŀǊŜŀ 

ŘŜǎŜƴŜƭƻǊ ŜȄŜŎǳǘŀǘŜ ƞƴ ŎǊŜƛƻƴ Ǔƛ ǇŜƴǘǊǳ ŀ ǓǘŜǊƎŜ ƭƛƴƛƛƭŜ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜ ǎŀǳ ƭƛƴƛƛƭŜ ǘǊŀǎŀǘŜ ƎǊŜǓƛǘ ƞƴǘǊ-un 

ŘŜǎŜƴ ǘŜƘƴƛŎΣ Ǔƛ ascuǚitoarea, ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘ ŘŜǎǘƛƴŀǘ ŀǎŎǳǚƛǊƛƛ ŎǊŜƛƻŀƴŜƭƻǊ. Aspectele materialelor 

auxiliare ǎǳƴǘ ǊŜŘŀǘŜ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ оΦ 

  

 

a 

Fig. 3. wŀŘƛŜǊŇ όŀύΤ ŀǎŎǳǚƛǘƻŀǊŜ όōύ 

 

b 

LƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ŘŜǎŜƴǳƭ ǘŜƘƴƛŎ 

Pentru realizarea unui desen tehnic, 

ŘŜǎŜƴŀǘƻǊǳƭ ǳǘƛƭƛȊŜŀȊŇ ǳƴ ǓƛǊ ŘŜ instrumente 

specializate. 

PlanǓeta pentru desen όŦƛȄŇ ǎŀǳ ǇƻǊǘŀōƛƭŇύ 

ǎŜǊǾŜǓǘŜ ŘǊŜǇǘ ǎǳǇƻǊǘ ǇŜƴǘǊǳ ƘŃǊǘƛŀ ŘŜ ŘŜǎŜƴΦ 

Teul ŜǎǘŜ ǊŜŀƭƛȊŀǘ Řƛƴ ŘƻǳŇ ŜƭŜƳŜƴǘŜΣ ǳƴǳƭ 

ŘƛƴǘǊŜ ŀŎŜǎǘŜŀ ŦƛƛƴŘ ƻ ǊƛƎƭŇ ƎǊŀŘŀǘŇ ŘŜ 

lungime ŜƎŀƭŇ Ŏǳ cea a planǓŜǘŜƛΣ ƛŀǊ ŎŜƭŇƭŀƭǘ 

este poziǚƛƻƴŀǘ ǇŜǊǇŜƴŘƛŎǳƭŀǊ ǇŜ ǊƛƎƭŇΣ ƭŀ ƻ 

extremitate a acesteia (figura 4). Teul este 

utilizat pentru trasarea liniilor. 

 
Fig. 4. PlanǓetŇ Ǔi teu pentru desen 

Echerele ŀǳ ŦƻǊƳŀ ǳƴǳƛ ǘǊƛǳƴƎƘƛΣ ŀǾŃƴŘ ǳƴƎƘƛǳǊƛ ŘƛŦŜǊƛǘŜΥ ол0, 450, 600 Ǔƛ 900 (figura 5). Ele sunt 

ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ǇŜƴǘǊǳ ǘǊŀǎŀǊŜŀ ƭƛƴƛƛƭƻǊ ƞƴŎƭƛƴŀǘŜ ǎǳō ǳƴ ŀƴǳƳƛǘ ǳƴƎƘƛ ǎŀǳ a liniilor paralele. Aspectul 

ŜŎƘŜǊŜƭƻǊ ŦƻƭƻǎƛǘŜ ƭŀ ŘŜǎŜƴǳƭ ǘŜƘƴƛŎ ǎǳƴǘ ǊŜŘŀǘŜ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ рΦ 

  

a b  

Fig. 5. Echer la 30
0
 (a); echer la 45

0
 (b) 

 

Raportorul (figura 6) este un instrument 

gradat, ǳǘƛƭƛȊŀǘ ǇŜƴǘǊǳ ƳŇǎǳǊŀǊŜŀ ǳƴƎƘƛǳǊƛƭƻǊΦ 

Unitatea de ƳŇǎǳǊŇ ŦƻƭƻǎƛǘŇ ŜǎǘŜ ƎǊŀŘǳƭΦ 9ƭ 

ŀǊŜ ŦƻǊƳŀ ǳƴǳƛ ǎŜƳƛŘƛǎŎ ǇǊŜǾŇȊǳǘ Ŏǳ ƻ ǎŎŀǊŇ 

ƎǊŀŘŀǘŇ ŘŜ ƭŀ лл ƭŀ 1800. 

 
Fig. 6. Raportor 
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Fig. 7. RiglŇ ƎǊŀŘŀǘŇ 

wƛƎƭŀ ƎǊŀŘŀǘŇ (figura 7) este 

instrumentul cu care se trag linii drepte, 

ǎŜ ƳŇǎƻŀǊŇ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛ ƭƛƴƛŀǊŜΣ ǎŜ 

ǾŜǊƛŦƛŎŇ ǎǳǇǊŀŦŜǚe plane etc. Ea este 

ǊŜŀƭƛȊŀǘŇ Řƛƴ ƭŜƳƴΣ ƳŜǘŀƭΣ ƳŀǘŜǊƛŀƭ 

plastic. 

 

Trusa de compasuri (figura 8) ŎƻƴǚƛƴŜ un set 

ŘŜ ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜ ŦƻƭƻǎƛǘŜ ƞƴ ŘŜǎŜƴǳƭ ǘŜƘƴƛŎ 

pentru trasarea cercurilor sau a arcelor de 

cerc. /ƻƳǇŀǎǳƭ ŜǎǘŜ ŎƻƳǇǳǎ Řƛƴ ŘƻǳŇ ōǊŀǚe 

ƞƳōƛƴŀǘŜ ƭŀ ǳƴ ŎŀǇŇǘΦ 5Ŝ ǊŜƎǳƭŇ, unul dintre 

braǚŜ ŀǊŜ ƭŀ ŎŀǇŇǘ ǳƴ ŀŎΣ ƛŀǊ ŎŜƭŇƭŀƭǘ ς un 

creion sau un alt instrument de trasat.  

 

 
Fig. 8. ¢ǊǳǎŇ ŘŜ ŎƻƳǇŀǎǳǊƛ 

 
Fig. 9. Florare 

Florarul (figura 9) ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ƻ ǇƭŀŎŇ ǎǳōǚire 

de lemn sau din material ǇƭŀǎǘƛŎΣ ǘŇƛŀǘŇ Ŏǳ 

diferite curburi, Ǔi serveǓte pentru trasarea 

liniilor curbe diferite de arcele de cerc, care 

nu pot fi trasate cu compasul. 

  

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

Cu colegul/colega ŘŜ ōŀƴŎŇΣ ŀƴŀƭƛȊŀǚi imaginile din tabelul de mai jos Ǔƛ 

faceǚi o descriere a instrumentelor de lucru prezentate. 

 

Materiale Ǔi instrumente Denumirea Destinaǚia 
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Materiale Ǔi instrumente Denumirea Destinaǚia 

 

  

 

  

 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. 9ƴǳƳŜǊŇ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭŜ Ǔi instrumentele necesare pentru realizarea 

unui desen tehnic. 

2. /Ŝ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ƻ ǘǊǳǎŇ ŘŜ ŎƻƳǇŀǎǳǊƛΚ 

3. 9ȄǇƭƛŎŇ ŘŜǎǘƛƴŀǚia riglei Ǔi a raportorului. 

4. Ce tip de creion vei utiliza la trasarea conturului unei piese? 
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2. Elemente de standardizare. Tipuri de linii 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Standardizarea este operaǚia de sistematizare Ǔi unificare a regulilor Ǔi a 

convenǚiilor de reprezentare, proiectare, executare, control, exploatare 

Ǔƛ ƞƴǘǊŜǚinere a maǓinilor, agregatelor, instalaǚiilor, serviciilor sau altor 

produse industriale Ǔi bunuri de consum . 

Rezultatele operaǚiei de standardizare sunt standardele de stat:  

¶ SM ς standard moldovenesc;  

¶ SM ISO ς ǎǘŀƴŘŀǊŘ ƳƻƭŘƻǾŜƴŜǎŎ ǇǊŜƭǳŀǘ ŘǳǇŇ ǳƴ ǎǘŀƴŘŀǊŘ ƛƴǘŜǊƴŀǚional;  

¶ SM EN ς ǎǘŀƴŘŀǊŘ ƳƻƭŘƻǾŜƴŜǎŎ ǇǊŜƭǳŀǘ ŘǳǇŇ un standard/ƻ ƴƻǊƳŇ ŜǳǊƻǇŜŀƴŇΤ  

Prin standarde se stabilesc forma Ǔƛ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭŜ ƘŃǊǘƛŜƛ ƴŜŎŜǎŀǊŜ ǇŜƴǘǊǳ ƞƴǘƻŎƳƛǊŜŀ ŘŜǎŜƴŜƭƻǊ 

tehnice, tipurile Ǔi grosimea liniilor uzuale, simbolurile Ǔi semnele convenǚionale de 

reprezentare, normele Ǔi convenǚiile privitoare la aǓŜȊŀǊŜŀ ƴƻǊƳŀƭŇ ŀ ǇǊƻƛŜŎǚiilor Ǔi a secǚiunilor 

pieselor. 

Standardele de stat SM din Moldova sunt formate dintr-ǳƴ ƛƴŘƛŎŀǘƛǾ ŦƻǊƳŀǘ Řƛƴ ŘƻǳŇ ŎƛŦǊŜ: 

ǇǊƛƳŀ ŎƛŦǊŇ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ƴǳƳŇǊǳƭ ŘŜ ƻǊŘƛƴŜ, iar a doua cifǊŇ ς ŀƴǳƭ ƞƴ ŎŀǊŜ ŀ ŀǇŇǊǳǘΦ tŜ Ǉƭŀƴ 

internaǚional, de standardizare ǎŜ ƻŎǳǇŇ ISO ς Organizaǚia InternaǚƛƻƴŀƭŇ ŘŜ {ǘŀƴŘŀǊŘƛȊŀǊŜΦ 

Exemplu: SM ISO 7200:1994 ς standard moldovenesc adaptat cerinǚŜƭƻǊ L{hΣ ŀǾŃƴŘ ƴǳƳŇǊǳƭ ŘŜ 

ordine 7200 Ǔƛ ŎŀǊŜ ŀ Ŧƻǎǘ ŜƭŀōƻǊŀǘ ƞƴ anul 1994. 

Standardul este un document oficial Ǔi obligatoriu, ƞƴ ŎŀǊŜ ǎǳƴǘ ŎƻƴǎŜƳƴŀǘŜ ǘƻǘŀƭƛǘŀǘŜŀ 

ǇǊŜǎŎǊƛǇǚƛƛƭƻǊ ŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘƛȊŀǊŜΦ CƛŜŎŀǊŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘ ŎǳǇǊƛƴŘŜ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜƭŜ ƛƴŦƻǊƳŀǚii:  

1) ƛƴŘƛŎŀǘƛǾǳƭ ŦƻǊƳŀǘ Řƛƴ ǎƛƎƭŇ Ǔƛ ƴǳƳŇǊǳƭ ǎǘŀƴŘŀǊŘǳƭǳƛΤ  

2) anul ultimei ediǚii (ediǚƛŀ ƞƴ ǾƛƎƻŀǊŜύΦ 

Realizarea desenelor tehnice se face cu ajutorul liniilor de diferite tipuri Ǔi dimensiuni, fiecare 

ŀǾŃƴŘ ǳƴ ŘƻƳŜƴƛǳ ōƛƴŜ ŘŜŦƛƴƛǘ ŘŜ ǳǘƛƭƛȊŀǊŜΦ Clasificarea liniilor ǎŜ ŦŀŎŜ ŘǳǇŇ grosime (linie 

ƎǊƻŀǎŇ Ǔi linie subǚire) Ǔƛ ŘǳǇŇ tip (ƭƛƴƛŜ ŎƻƴǘƛƴǳŇΣ ƭƛƴƛŜ ƞƴǘǊŜǊǳǇǘŇΣ ƭƛƴƛŜ ǇǳƴŎǘ Ǔƛ ƭƛƴƛŜ ŘƻǳŇ 

puncte). [ƛƴƛƛƭŜ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ŘŜǎŜƴǳƭ ǘŜƘƴƛŎ ǎŜ ƴƻǘŜŀȊŇ Ŏǳ ƭƛǘŜǊŜ ƳŀƧǳǎŎǳƭŜ Ǔƛ ǎǳƴǘ ǎǘŀƴŘŀǊŘƛȊŀǘŜ ƞƴ 

Standardul EN ISO128-нлΥнллуΦ Oƴ ǘŀōŜƭǳƭ м ǎǳƴǘ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ǘƛǇǳǊƛƭŜ ŘŜ ƭƛƴƛƛ Ǔi domeniile lor de 

utilizare.  

Tabelul 1. ¢ƛǇǳǊƛƭŜ ŘŜ ƭƛƴƛƛΣ ŀǎǇŜŎǘǳƭ Ǔƛ ŘƻƳŜƴƛƛƭŜ ŘŜ ǳǘƛƭƛȊŀǊŜ 

Simbol Denumire Aspect Domenii de utilizare 

A 
[ƛƴƛŜ ŎƻƴǘƛƴǳŇ 

ƎǊƻŀǎŇ  

¶ Contururi reale 

¶ Muchii reale vizibile 

¶ [ƛƴƛŀ ŘŜ ǾŃǊŦ ŀ ŦƛƭŜǘǳƭǳƛ 

¶ Conturul chenarului 
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Simbol Denumire Aspect Domenii de utilizare 

B 
[ƛƴƛŜ ŎƻƴǘƛƴǳŇ 

subǚire  

¶ Muchii fictive vizibile 

¶ Linii de cotŇ 

¶ [ƛƴƛƛ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜ 

¶ Linii de indicaǚie 

¶ HaǓuri 

¶ Conturul secǚiunilor suprapuse 

¶ Linia de fund a filetului 

C 
Linie continuŇ 

subǚire ondulatŇ 
 

Linii de rupturŇ pentru delimitarea 

vederilor Ǔi secǚiunilor la piesele 

metalice 

D 
Linie continuŇ 

subǚƛǊŜ ƞƴ ȊƛƎȊŀƎ  

Linii de rupturŇ ƞn cazul desenelor 

executate pe calculator 

E 
Linie groasŇ 

ƞƴǘǊŜǊǳǇǘŇ  

Contururi Ǔi muchii acoperite ƞƴ 

desene microfilmate 

F 
Linie subǚire 

ƞƴǘǊŜǊǳǇǘŇ  

¶ Contururi acoperite 

¶ Muchii acoperite 

G Linie punct subǚire 
 

¶ Linie de axŇ 

¶ Trasee plane de simetrie 

¶ 9ƭŜƳŜƴǘŜ ǊŀōŇǘǳǘŜ ƞƴ Ǉƭŀƴǳƭ 

secǚiunii 

¶ Suprafeǚe de rostogolire 

H [ƛƴƛŜ ǇǳƴŎǘ ƳƛȄǘŇ 
 

Traseul urmei planului de secǚionare 

J [ƛƴƛŜ ǇǳƴŎǘ ƎǊƻŀǎŇ  
Indicarea suprafeǚelor cu prescripǚii 

speciale (tratamente termice etc.) 

K 
[ƛƴƛŜ ŘƻǳŇ ǇǳƴŎǘŜ 

subǚire  

¶ /ƻƴǘǳǊǳƭ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴǾŜŎƛƴŀǘŜ 

¶ Poziǚii intermediare Ǔi extreme 

ale pieselor mobile 

¶ Liniile centrelor de greutate 

¶ Conturul piesei ƞƴŀƛƴǘŜ ŘŜ 

fasonare 

 

DǊƻǎƛƳŜŀ ŘŜ ōŀȊŇ este cea a liniei groase Ǔƛ ǎŜ ƴƻǘŜŀȊŇ Ŏǳ αsέΦ !ŎŜŀǎǘŀ ǎŜ ŀƭŜƎŜ ƞƴ ŦǳƴŎǚie de 

dimensiunile Ǔƛ ŘŜ ŎƻƳǇƭŜȄƛǘŀǘŜŀ ŘŜǎŜƴǳƭǳƛ Řƛƴ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜŀ ƎŀƳŇ ŘŜ ǾŀƭƻǊƛΣ ƞƴ ƳƛƭƛƳŜǘǊƛΥ мΣпΤ мΤ 

0,7; 0,5; 0,35; 0,25; 0,18 [mm], Grosimea liniei subǚƛǊƛ ǎŜ ƴƻǘŜŀȊŇ Ŏǳ αs1έ Ǔi faǚŇ ŘŜ αsέ ǎŜ ƛŀ ƞƴ 

raportul: 

ǎκо Җ ǎ1 Җ ǎκн 

La executarea unui desen tehnic, ƎǊƻǎƛƳŜŀ ŀƭŜŀǎŇ ŀ ƭƛƴƛƛƭƻǊ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ǊŇƳŃƴŇ ŀŎŜŜŀǓi pentru 

ǘƻŀǘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŇǊƛƭŜ ǇƛŜǎŜƛΣ ǇŜ ŀŎŜƭŀǓi format. 
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Reguli de trasare a liniilor (figura 9) 

 
a 

 

 
 

b 

Fig. 9. Reguli de trasare a liniilor 

 

tŜƴǘǊǳ ƻ ǘǊŀǎŀǊŜ ŎƻǊŜŎǘŇ Ǔƛ ŜǎǘŜǘƛŎŇΣ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ƭƛƴƛŜƛ ƞƴǘǊŜǊǳǇǘŜΣ ƭƛƴƛŜƛ ǇǳƴŎǘ Ǔƛ ƭƛƴƛŜƛ ŘƻǳŇ ǇǳƴŎǘŜΣ 

lungimea segmentelor Ǔi a ƛƴǘŜǊǾŀƭŜƭƻǊ ŘƛƴǘǊŜ ŀŎŜǎǘŜŀ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŀ ŦƛŜ ǳƴƛŦƻǊƳŇΦ {ŎƘƛƳōŀǊŜŀ 

direcǚiei acestor tipuri de liniƛ ǎŜ ŦŀŎŜ ƞƴǘƻǘŘŜŀǳƴŀ ǇŜ ǎŜƎƳŜƴǘŜΦ 

Liniile punct Ǔƛ ƭƛƴƛƛƭŜ ŘƻǳŇ ǇǳƴŎǘŜ ƞƴŎŜǇ Ǔƛ ǎŜ ǘŜǊƳƛƴŇ Ŏǳ ǎŜƎƳŜƴǘŜΣ ƛŀǊ ƛƴǘŜǊǎŜŎǚia acestora, 

precum Ǔƛ ŀ ƭƛƴƛƛƭƻǊ ƞƴǘǊŜǊǳǇǘŜΣ ǎŜ ŦŀŎŜ ŘŜ ŀǎŜƳŜƴŜŀ ǇŜ ǎŜƎƳŜƴǘŜ (figura 9 a). 

[ƛƴƛŀ ǇǳƴŎǘ ƳƛȄǘŇ ƞƴŎŜǇŜ Ǔƛ ǎŜ ǘŜǊƳƛƴŇ Ŏǳ ƭƛƴƛŜ ƎǊƻŀǎŇ. De asemenea, ǎŜ Ǿŀ ǳǘƛƭƛȊŀ ƭƛƴƛŜ ƎǊƻŀǎŇ 

pentru evidenǚierea locurilor unde planul de secǚƛƻƴŀǊŜ ƞǓƛ ǎŎƘƛƳōŇ ǘǊŀǎŜǳƭ (figura 9 b). 

Distanǚa diƴǘǊŜ ŘƻǳŇ ƭƛƴƛƛ ǇŀǊŀƭŜƭŜΣ ƛƴŎƭǳǎƛǾ ƘŀǓǳǊƛƭŜΣ ƴǳ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŀ ŦƛŜ Ƴŀƛ ƳƛŎŇ ŘŜŎŃǘ Řǳōƭǳƭ 

grosimii liniei ŎŜƭŜƛ Ƴŀƛ ƎǊƻŀǎŜΦ {Ŝ ǊŜŎƻƳŀƴŘŇ Ŏŀ ŀŎŜŀǎǘŇ ŘƛǎǘŀƴǚŇ ǎŀ ŦƛŜ ŘŜ ƳƛƴƛƳǳƳ лΣт ƳƳΦ 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

 

Mai jos este ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŇ ǇƛŜǎŀ м ǇǊƛƴǘǊ-un desen. PriveǓte atent cu 

colegul/colega imaginea Ǔƛ completaǚi tabelul. 

 

 

Linia Tipul liniei /ƭŀǎŇ ŘŜ grosime ¦ǘƛƭƛȊŇǊƛ 

A    

B    

C    

F    

G    

H    

J    

K    
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9±![¦9!½(-TE!  

 

1. 9ƴǳƳŜǊŇ ǊŜƎǳƭƛƭŜ ŘŜ ǘǊŀǎŀǊŜ ŀ ƭƛƴƛƭƻǊΦ 

2. DefineǓte noǚiunea de standard.  

3. NumeǓte tipurile de linii Ǔi domeniul lor de utilizare. 
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оΦ CƻǊƳŀǘŜΦ {ŎŇǊƛ 

LbChwa9!½(-TE!  

 

wŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ƻōƛŜŎǘŜƭƻǊ ƞƴ ŘŜǎŜƴŜƭŜ ǘŜƘƴƛŎŜ ǎŜ ŦŀŎŜ ŘŜ ǇǊŜŦŜǊƛƴǚŇ ƞƴ 

ƳŇǊƛƳŜ ƴŀǘǳǊŀƭŇ ǎŀǳ, altfel spus, la scara 1:1, ŎŜŜŀ ŎŜ ƞƴǎŜŀƳƴŇ ŎŇ ƻ 

dimensiune de un milimetru din planǓa de desen ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǘƻǘ ǳƴ 

ƳƛƭƛƳŜǘǊǳ ƞƴ realitate. 

{ŎŀǊŀ ƴŀǘǳǊŀƭŇ ŘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜ ŀ ƻōƛŜŎǘŜƭƻǊ ǇŜ ŘŜǎŜƴŜ ŀǊŜ ŀǾŀƴǘŀƧǳƭ ŎŇ ƻŦŜǊŇ ƻ ƛƳŀƎƛƴŜ Ƴŀƛ 

ŎƭŀǊŇ ŀǎǳǇǊŀ ƎŀōŀǊƛǘǳƭǳƛ ǊŜŀƭ ŀƭ ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛ ŀǘǳƴŎƛ ŎŃƴŘ ƞƴŎŜǊŎŇƳ ǎŇ ŘŜŘǳŎŜƳ ŦƻǊƳŀ Ǔƛ ƳŇǊƛƳŜŀ 

ƭǳƛ ǇǊƛƴ ŎƛǘƛǊŜŀ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŇǊƛƛ ƞƴ ŘŜǎŜƴΦ 5Ŝ ŦƻŀǊǘŜ ƳǳƭǘŜ ƻǊƛ ƞƴǎŇ, ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ƻōƛŜŎǘŜƭƻǊ ƞƴ 

ƳŇǊƛƳŜ ƴŀǘǳǊŀƭŇ ƴǳ ŜǎǘŜ ǇǊŀŎǘƛŎŇ ǎŀǳ ǳƴŜƻǊƛ ŎƘƛŀǊ ƛƳǇƻǎƛōƛƭŇΦ !ǎǘŦŜƭΣ ǳƴ ƻōƛŜŎǘ ŘŜ ƳƛŎƛ 

ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛ Ǿŀ ǇǳǘŜŀ Ŧƛ ŦƻŀǊǘŜ ƎǊŜǳ ŘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘ ƞƴ ŘŜǎŜƴ, dar Ǔi foarte greu de citit. Va fi 

necesar Ŏŀ ƻ ǇƛŜǎŇ ŘŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛ ƳƛŎƛ ǎŇ ŦƛŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘŇ ƭŀ ƻ ǎŎŀǊŇ Ƴŀƛ ƳŀǊŜΣ ŘŜ ŜȄŜƳǇƭǳΣ ƭŀ 

scara 2:1 (figura 10), ŎŜŜŀ ŎŜ ƞƴǎŜŀƳƴŇ ŎŇ н ƳƛƭƛƳŜǘǊƛ ŘŜ ǇŜ ŘŜǎŜƴ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ƞƴ ǊŜŀƭƛǘŀǘŜ ŘƻŀǊ м 

milimetru, cu alte cuvinte, ǇŜ ŘŜǎŜƴ ŀƳ ƳŇǊƛǘ ŘŜ н ƻǊƛ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭŜ ǊŜŀƭŜ ŀƭŜ ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛΦ Oƴ ŀŎŜǎǘ 

mod, ŘŜǎŜƴǳƭ ŦƛƛƴŘ ƳŇǊƛǘ Ǿŀ ǇǳǘŜŀ Ŧƛ Ƴŀƛ uǓƻǊ ŘŜ Ŏƛǘƛǘ ŘŜ ŎŇǘǊŜ ǳǘƛƭƛȊŀǘƻǊƛΦ  

   

Scara 1:2 Scara 1:1 Scara 2:1 

Fig. 10. Reprezentarea la scara desenului 

 

Scara desenului, conform EN ISO 5455:1997, se defineǓte ca fiind raportul dintre dimensiunea 

ƭƛƴƛŀǊŇ ƳŇǎǳǊŀǘŇ ǇŜ ŘŜǎŜƴ Ǔƛ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ǊŜŀƭŇ ŀ ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘΦ {ŎŇǊƛƭŜ ǊŜŎƻƳŀƴŘŀǘŜ ƭŀ 

ǊŜŀƭƛȊŀǊŜŀ ŘŜǎŜƴŜƭƻǊ ǎǳƴǘ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ǘŀōŜƭǳƭ нΦ 

 

Tabelul 2. {ŎŇǊƛƭŜ ǊŜŎƻƳŀƴŘŀǘŜ ǇŜƴǘǊǳ ǊŜŀƭƛȊŀǊŜŀ ŘŜǎŜƴŜƭƻǊ ǘŜƘƴƛŎŜ 

{ŎŇǊƛ ŘŜ ƳŇǊƛǊŜ {ŎŀǊŇ ƴŀǘǳǊŀƭŇ {ŎŇǊƛ ŘŜ ƳƛŎǓorare 

2:1; 5:1; 10:1; 20:1; 50:1 1:1 

1:2; (1:2,5); 1:5; 1:10; (1:15); 1:20; (1:25); 1:50; 

1:100; 1:200; (1:250); 1:500; 1:1 000; 1:2 000; 

(1:2 500); 1:5 000; 1:10 000; (1:25 000) 

Formatul ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǎǇŀǚiul delimitat pe coala de desen pentru decuparea copiei desenului 

original. Pentru stabilirea dimensiunilor (a) Ǔi (bύ ŀƭŜ ŦƻǊƳŀǘǳƭǳƛ ŘǊŜǇǘǳƴƎƘƛǳƭŀǊ ŀƭ ƘŃǊǘƛŜƛΣ ǎŜ 

porneǓǘŜ ŘŜ ƭŀ ǘƛǇǳƭ !лΣ ŎŇǊǳƛŀ ƞƛ ŎƻǊŜǎǇǳƴŘŜ ƻ ǎǳǇǊŀŦŀǚŇ ŘŜ м m2 sau 106 mm. Standardul 

internaǚional stabilit ǇŜƴǘǊǳ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭŜ ŘŜ ƘŃǊǘƛŜ ŜǎǘŜ L{h нлмсΦ  

Pentru definirea formatelor (figura 11), formatul A4 este considerat drept model. Un format 

inferior se obǚƛƴŜ ǇǊƛƴ ƞƴƧǳƳŇǘŇǚirea laturii mari, iar unul superior ς prin dublarea laturii mici. 

FoǊƳŀǘŜƭŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘƛȊŀǘŜ ǎǳƴǘ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ǘŀōŜƭǳƭ оΦ 
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Tabelul 3. Formatele conform standardului 

Simbol A0 A1 A2 A3 A4 A5 

Dimensiuni 

a x b [mm] 
841x1189 594x841 420x594 420x594 210x297 148x210 

 

 

  

Fig. 11. Exemple de formate utilizate 

 

Elementele grafice (figura 12) obligatorii ale formatului sunt: chenarulΤ ŦŃǓia ŘŜ ƞƴŘƻǎŀǊƛŜǊŜΤ 

conturul exterior al indicatorului; reperele de centrare. 

 
Figura 12. Elementele grafice ale formatului 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. {Ŝ ŘŇ ǎǇǊŜ ǊŜŀƭƛȊŀǊŜ ǎŎƘƛǚa unei piese care are dimensiuni 

ǊŜŀƭŜ Ƴŀƛ ƳŀǊƛ ŘŜŎŃǘ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭŜ ŦƻǊƳŀǘǳƭǳƛΦ /ǳƳ ǇǊƻŎŜŘŜȊƛΚ  

2. 5ƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ǊŜŀƭŇ ŀ ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛ ŜǎǘŜ ŘŜ мр ƳΦ Care este 

ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ƳŇǎǳǊŀǘŇ ǇŜ ŘŜǎŜƴ ƭŀ ǎŎŀǊŀ мΥмллΚ 

3. h ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜ ƳŇǎǳǊŀǘŇ ǇŜ ŘŜǎŜƴ ŜǎǘŜ ŘŜ нл ŎƳΣ ƛŀǊ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ǊŜŀƭŇ 

conform cotei de pe desen este de 20 m. DeterminŇ ǎŎŀǊŀ ƭŀ ŎŀǊŜ ŀ Ŧƻǎǘ ƞƴǘƻŎƳƛǘ 

desenul. 
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9±![¦9!½(-TE!  

 

1. DefineǓte noǚiunea de ǎŎŀǊŇ. 

2. 5Ň ŜȄŜƳǇƭǳ ŘŜ ǎŎŀǊŇ ŘŜ ƳŇǊƛǊŜΣ ŘŜ ƳƛŎǓorare. 

3. /Ŝ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǎŎŀǊŀ ƞƴ ƳŇǊƛƳŜ ƴŀǘǳǊŀƭŇΚ 

4. 9ƴǳƳŜǊŇ elementele grafice ale formatului. 
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4. Indicatori. Scriere 

LbChwa9!½(-TE!  

 

Oƴ ŘŜǎŜƴǳƭ ǘŜƘƴƛŎΣ indicatorul ŜǎǘŜ ǳƴ ǘŀōŜƭ ŘŜ ŦƻǊƳŇ ŘǊŜǇǘǳƴƎƘƛǳƭŀǊŇ 

aǓŜȊŀǘ ƞƴ Ŏƻƭǚul din dreapta jos, alipit de chenar, cu ƭŀǘǳǊŀ ƭǳƴƎŇ ǇŀǊŀƭŜƭŇ 

cu baza formatului. Indicatorul este un element obligatoriu la fiecare 

desen. 

{ǘŀƴŘŀǊŘǳƭ 9b L{h тнллΥнллп ǊŜƎƭŜƳŜƴǘŜŀȊŇ ŀƭŎŇǘǳƛǊŜŀ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊǳƭǳƛΦ Oƴ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊ ǎŜ 

ŎƻƳǇƭŜǘŜŀȊŇ ŘŀǘŜƭŜ ƴŜŎŜǎŀǊŜ ƛŘŜƴǘƛŦƛŎŇǊƛƛ Ǔƛ ŜȄǇƭƛŎƛǘŇǊƛƛ ǎǳƳŀǊŜ ŀ desenului. 

!ƭŎŇǘǳƛǊŜŀ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊǳƭǳƛΥ 

¶ ŜǎǘŜ Ŏƻƴǎǘƛǘǳƛǘ Řƛƴ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ ŘǊŜǇǘǳƴƎƘƛǳǊƛ ŀƭŇǘǳǊŀǘŜΤ 

¶ conǚƛƴŜ ƻ ȊƻƴŇ ŘŜ ƛŘŜƴǘƛŦƛŎŀǊŜΤ 

¶ conǚine una sau mai multe zone de informaǚii adiǚionale. 

Zona de identificare (figura 13ύ ŜǎǘŜ ǳƴ ŘǊŜǇǘǳƴƎƘƛ Ŏǳ ƭǳƴƎƛƳŜŀ ƳŀȄƛƳŇ ŘŜ мул ƳƳΣ ŘŜƭƛƳƛǘŀǘ 

printr-ƻ ƭƛƴƛŜ ŎƻƴǘƛƴǳŇ ƎǊƻŀǎŇΣ ƭŀ ŦŜƭ Ŏŀ Ǔi ŎƘŜƴŀǊǳƭ ŦƻǊƳŀǘǳƭǳƛ ŘŜ ŘŜǎŜƴΦ !ŎŜŀǎǘŇ ȊƻƴŇ ƛƴŎƭǳŘŜ 

trei rubrici: 

1) ƴǳƳŇǊǳƭ ŘŜ ƞƴǊŜƎƛǎǘǊŀǊŜ ǎŀǳ ŘŜ ƛŘŜƴǘƛŦƛŎŀǊŜ ŀ ŘŜǎŜƴǳƭǳƛΤ 

2) denumirea desenului; 

3) numele proprietarului legal al desenului. 

 
Fig. 13. Zona de identificare a desenului 

Zona de informaǚii suplimentare ǇƻŀǘŜ ǎŇ ŎƻƴǚƛƴŇ ƛƴŦƻǊƳŀǚii tehnice, indicative sau informaǚii de 

ƻǊŘƛƴ ŀŘƳƛƴƛǎǘǊŀǘƛǾΦ /ŃƴŘ ǳƴ ŘŜǎŜƴΣ Řƛƴ ƴŜŎŜǎƛǘŇǚi de spaǚiu, este executat distribuindu-se pe 

mai multe planǓe, toate planǓŜƭŜ ǇƻŀǊǘŇ ŀŎŜƭŀǓƛ ƴǳƳŇǊ ŘŜ ƛŘŜƴǘƛŦƛŎŀǊŜ Ǔi sunt numerotate 

ǎǳŎŎŜǎƛǾΦ !ŎŜǎǘ ƴǳƳŇǊ Ǿŀ Ŧƛ ŎǳǇǊƛƴǎ ƞƴ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊΣ ƛŀǊ ǇŜ ǇǊƛƳŀ ǇƭŀƴǓŇ Ǿŀ Ŧƛ ǎǇŜŎƛŦƛŎŀǘ Ǔƛ ƴǳƳŇǊǳƭ 

total de planǓe aferente desenului. 

Oƴ ǘŀōŜƭǳƭ 4 este prezentat tipul de indicator conform standardului EN ISO 7200:2004. 

Tabelul 4. Tipul de indicator conform standardului 

Responsabil 
departament 

Referinǚŀ ǘŜƘƴƛŎŇ Titlul documentului 
Statutul 

documentului 
Oƴ ŎǳǊǎ ŘŜ ŀǇǊƻōŀǊŜ 

Proprietarul 

legal 

Creat de Rotaru L. 
Titlul 

suplimentar 

AB 123 456ς7 

Aprobat de 

CotŃrǓŇǳ LΦ 

Rev 

A 

Data 

ŜƭƛōŜǊŇǊƛƛ 

Limba 

RO 

PlanǓa 

1/5 
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w9¤Lb9! Oƴ ŎŇǎǳǚŀ αǊŜǎǇƻƴǎŀōƛƭ ŘŜǇŀǊǘŀƳŜƴǘέ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛŜ ƴǳƳŜƭŜ ǎŀǳ ŎƻŘǳƭ ƻǊƎŀƴƛȊŀǚiei responsabile 

pentru conǚinuturi Ǔi susǚƛƴŜǊŜŀ ŘƻŎǳƳŜƴǘǳƭǳƛ ƭŀ Řŀǘŀ ŜƭƛōŜǊŇǊƛƛΦ Oƴ ŎŇǎǳǚŀ αǊŜŦŜǊƛƴǚŀ ǘŜƘƴƛŎŇέ ŜǎǘŜ ƞƴǎŎǊƛǎ 

ƴǳƳŜƭŜ ǇŜǊǎƻŀƴŜƛ ŎŀǊŜ Ǿŀ ǊŇǎǇǳƴŘŜΣ ŎƻƻǊŘƻƴŀ Ǔi acǚiona ƞƴ ŎŀȊǳƭ problemelor ŀǇŇǊǳǘŜΦ α¢ƛǘƭǳƭέ ǎŜ ǊŜŦŜǊŇ 

la conǚƛƴǳǘǳƭ ŘƻŎǳƳŜƴǘǳƭǳƛΣ ƛŀǊ αǘƛǘƭǳƭ ǎǳǇƭƛƳŜƴǘŀǊέ ŜǎǘŜ Ŧƻƭƻǎƛǘ ǇŜƴtru informaǚiile suplimentare, atunci 

ŎŃƴŘ ǎǳƴǘ ƴŜŎŜǎŀǊŜΦ /ƻŘǳƭ !.мно прс-7 contribuie la clasificarea documentului Ǔi este util pentru 

ŀǊƘƛǾŀǊŜΦ wŜǾ ! ǎŜ ǊŜŦŜǊŇ ƭŀ ǎǘŀǘǳǘǳƭ ǊŜǾƛȊǳƛǊƛƛ ŘƻŎǳƳŜƴǘǳƭǳƛΦ tƭŀƴǓŀ мκр ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǇƭŀƴǓŀ м Řƛƴ ǘƻǘŀƭǳƭ ŘŜ 

р ǇƭŀƴǓŜΦ 

Indicatorul poate avea trei formate: 

1) format mareΣ ƭŀ ŘŜǎŜƴŜƭŜ ƞƴ ŦƻǊƳŀǘ Ƴŀƛ ƳŀǊŜ ŘŜ !о; 

2) format mic; 

3) format ƞƴƎǳǎǘ, la desenele proiectelor Ǔƛ ŘŜǘŀƭƛƛƭƻǊ ǘƛǇΣ ŎŀǊŜ ǎŜ ƳǳƭǘƛǇƭƛŎŇ Ǔi prin 

tipar. 

Oƴ ƛƴǎǘƛǘǳǚƛƛƭŜ ŘŜ ƞƴǾŇǚŇƳŃƴǘ ǎŜ ǊŜŎƻƳŀƴŘŇ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊul ŎƻƴŦƻǊƳ 9bΣ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ м4. 

 
Fig. 14. Indicator conform EN 

¦ƴ ŀƭǘ ǘƛǇ ŘŜ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊ ŎƻƴŦƻǊƳ Dh{¢ ŜǎǘŜ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ м5. 

 
Fig. 15. Indicator conform GOST 
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ScriereaΦ tŜƴǘǊǳ ǳƴƛŦƻǊƳƛȊŀǊŜŀ ǎŎǊƛŜǊƛƛ ƞƴ ŘŜǎŜƴǳƭ ǘŜƘƴƛŎΣ ǇŜƴǘǊǳ ŎƻǘŜΣ ŘƛŦŜǊƛǘŜ ǾŀƭƻǊƛ ƴǳƳŜǊƛŎŜ Ǔi 

simboluri, pentru menǚƛǳƴƛ Ŏǳ ǇǊƛǾƛǊŜ ƭŀ ǇǊƻŎŜǎŜƭŜ ǘŜƘƴƻƭƻƎƛŎŜΣ ǇŜƴǘǊǳ ƞƴǎŎǊƛŜǊŜŀ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭƻǊΣ 

prin EN ISO 3098-2(200-11) se stabileǓte modul de scriere a literelor (figura 16) alfabetului latin, 

ale celui chirilic Ǔi celui grecesc, a cifrelor arabe Ǔi romane, precum Ǔƛ ŀ ǎŜƳƴŜƭƻǊ ŘŜ ƭŀǊƎŇ 

ǳǘƛƭƛȊŀǊŜΦ Oƴ ŘŜǎŜƴǳƭ ǘŜƘƴƛŎ ǎŜ ŦƻƭƻǎŜǓǘŜ ŦƛŜ ǎŎǊƛŜǊŜŀ ƞƴŎƭƛƴŀǘŇΣ ŀǾŃƴŘ ŎŀǊŀŎǘŜǊŜƭŜ ƞƴŎƭƛƴŀǘŜ ƭŀ тр0 

spre dreapta faǚŇ ŘŜ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ōŀȊŇ ŀ ǊŃƴŘǳƭǳƛΣ ŦƛŜ scrierea ŘǊŜŀǇǘŇΣ ŀǾŃƴŘ ŎŀǊŀŎǘŜǊŜƭŜ 

perpendiculare faǚŇ ŘŜ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ōŀȊŇ ŀ ǊŃƴŘǳƭǳƛΦ Oƴ ƳƻŘ ƻōƭƛƎŀǘƻǊƛǳ ǇŜ ǳƴ ŘŜǎŜƴΣ precum Ǔi pe 

ǳƴ ŀƴǎŀƳōƭǳ ŎŜ ǎŜ ǊŜŦŜǊŇ ƭŀ ŀŎŜŜŀǓi lucrare, se va utiliza numai unul dintre modurile de scriere ς 

ƞƴŎƭƛƴŀǘŇ ǎŀǳ ŘǊŜŀǇǘŇΦ  

Prin ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ƴƻƳƛƴŀƭŇ ŀ ǎŎǊƛŜǊƛƛ ǎŜ ƞƴǚŜƭŜƎŜ ƞƴŇƭǚimea h a literelor mari (majuscule), 

ŜȄǇǊƛƳŀǘŇ ƞƴ ƳƳΦ 5ƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭŜ ǎǳƴǘΥ нΣрΤ оΣрΤ рΤ тΤ млΤ мпΤ нлΦ Oƴ ŦǳƴŎǚie de grosimea liniei 

ǳǘƛƭƛȊŀǘŜΣ ǎǳƴǘ ǎǘŀōƛƭƛǘŜ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜƭŜ ǘƛǇǳǊƛ ŘŜ scriere: scriere tip A όǎŎǊƛŜǊŜ ƞƴƎǳǎǘŀǘŇύ ς cu 

ƎǊƻǎƛƳŜŀ ƭƛƴƛŜƛ ŜƎŀƭŇ Ŏǳ мκмп ƘΤ ǎŎǊƛŜǊŜ tip B όǎŎǊƛŜǊŜ ƴƻǊƳŀƭŇύ ς cu grosimea liniei de scriere 

ŜƎŀƭŇ Ŏǳ мκмл ƘΦ 

 
Fig. 16. Scrierea caracterelor ƞƴ ŘŜǎŜƴŜƭŜ ǘŜƘƴƛŎŜ 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Lŀ ƻ ŎƻŀƭŇ ŘŜ ƘŃǊǘƛŜΣ ŦƻǊƳŀǘ !пΣ ŘŜǎŜƴŜŀȊŇ ŎƘŜƴŀǊǳƭ Ǔi 

ƛƴŘƛŎŀǘƻǊǳƭ ƴƻƳƛƴŀƭƛȊŀǘ ŘŜ ǇǊƻŦŜǎƻǊΦ /ƻƳǇƭŜǘŜŀȊŇ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊǳƭ Ŏǳ 

ŎŜƭŜ ƴŜŎŜǎŀǊŜΦ 9ȄǇƭƛŎŇ ŎŜ ǇǊŜȊƛƴǘŇ ŦƛŜŎŀǊŜ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊΦ 

 

 

9ǾŀƭǳŜŀȊŇ-te! 

 

1. /Ŝ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊǳƭ Ǔƛ ǳƴŘŜ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ŦƛŜ ŀƳǇƭŀǎŀǘΚ 

2. Care sunt componentele indicatorului? 

3. Care este modul de scriere ŀ ƭƛǘŜǊŜƭƻǊ ƞƴ ŘŜǎŜƴŜ ǘŜƘƴƛŎŜΚ 
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рΦ wŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜ ƻǊǘƻƎƻƴŀƭŇ 

LbChwa9!½(-TE!   

 

ProiecǚƛƛƭŜ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ǇŜƴǘǊǳ ƞƴǚŜƭŜƎŜǊŜŀ ŎƻƳǇƭŜǘŇ ŀ ŎƻƴŦƛƎǳǊŀǚiei unei piese 

Ǔi a desenului acesteia sunt: a) ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ƞƴ ǾŜŘŜǊŜΤ b) reprezentarea 

ƞƴ ǎŜŎǚiune; c) ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ǊǳǇǘǳǊƛƭƻǊΦ ¦ǘƛƭƛȊŃƴŘ ƻ ŎƻƳōƛƴŀǚƛŜ ŎƻǊŜŎǘŇ ŀ 

acestora Ǔƛ ƻ ŀƳǇƭŀǎŀǊŜ ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜ ǇŜ Ŏƻŀƭŀ ŘŜ ƘŃǊǘƛŜΣ ƞn final vei 

obǚƛƴŜ ǳƴ ŘŜǎŜƴ Ŏǳ ŀƧǳǘƻǊǳƭ ŎŇǊǳƛŀ vei putea realiza construcǚia 

ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜ ŀ ǇƛŜǎŜƛ. 

wŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴ ǾŜŘere 

wŜƎǳƭƛƭŜ ŘŜ ōŀȊŇ ǇŜƴǘǊǳ ŀǇƭƛŎŀǊŜŀ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŇǊƛƛ ƻǊǘƻƎƻƴŀƭŜ ǇŜƴǘǊǳ ǘƻŀǘŜ ǘƛǇǳǊƛƭŜ ŘŜ ŘŜǎŜƴŜ 

ǘŜƘƴƛŎŜΣ Řƛƴ ǘƻŀǘŜ ŘƻƳŜƴƛƛƭŜ ǘŜƘƴƛŎŜΣ ǎǳƴǘ ǎǘŀōƛƭƛǘŜ ƞƴ ǎǘŀƴŘŀǊŘǳƭ 9b L{h рпрс-2: 2009.  

Sistemul tridimensional cunoscut ne permite realizarea proiecǚiilor unei pieǎŜ ŘǳǇŇ ŎŜƭŜ Ǔase 

direcǚii reciproc perpendiculare. Astfel, proiecǚƛŀ ŜǳǊƻǇŜŀƴŇ ǳǘƛƭƛȊŀǘŇ ƞƴ ǚŀǊŀ ƴƻŀǎǘǊŇ ŎƻƴǎƛŘŜǊŇ 

obiectul spaǚƛŀƭ Ŏŀ ŦƛƛƴŘ ǎƛǘǳŀǘ ƞƴǘǊŜ ƻōǎŜǊǾŀǘƻǊǳƭ ǳƳŀƴ Ǔi planul de proiecǚie. 

Dispunerea proiecǚiilor pe planul de proiecǚie, conform staƴŘŀǊŘŜƭƻǊ ƞƴ ǾƛƎƻŀǊŜ όƳŜǘƻŘŀ 

ŜǳǊƻǇŜŀƴŇύΣ ǊŜȊǳƭǘŇ ǇǊƛƴ ŘŜǎŦŇǓurarea unui cub de proiecǚƛŜ ƞƴ ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ ŎŇǊǳƛŀ ǎŜ ŀŦƭŇ ƻōƛŜŎǘǳƭ 

ŘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘ ƎǊŀŦƛŎΣ ŎŀǊŜ ǎŜ ǇǊƻƛŜŎǘŜŀȊŇ ǇŜ ǇŀǊǘŜŀ ƛƴǘŜǊƛƻŀǊŇ ŀ ŦŜǚelor acestui cub (figura 17). 

 

 
 

Fig. 17. /ǳōǳƭ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜ Fig. 18. tǊƻƛŜŎǚƛƛƭŜ ŘŜ ǇŜ ŦŜǚŜƭŜ Ŏǳōǳƭǳƛ 

 

Oƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ ŘƛǊŜŎǚƛŀ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭŇ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜ !Σ ŎŀǊŜ ǎŜ ŀƭŜƎŜ ŀǎǘŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ŀŎŜŀǎǘŀ ǎŇ ŘŜŦƛƴŜŀǎŎŇ 

ŎŜƭŜ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ ŘŜǘŀƭƛƛ ŘŜ ŦƻǊƳŇ Ǔi prin care se obǚine proiecǚia din faǚŇ όǇǊƛƴŎƛǇŀƭŇύ, celelalte 

proiecǚii se dispun astfel (figura 18): 

¶ proiecǚƛŀ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭŇ: este proiecǚia obǚƛƴǳǘŇ ŘǳǇŇ ŘƛǊŜŎǚia A; 

¶ proiecǚia de jos: este proiecǚia obǚƛƴǳǘŇ ŘǳǇŇ ŘƛǊŜŎǚia B, pe un plan de nivel (plan 

paralel cu planul orizontal de proiecǚƛŜύΣ ŘƛǎǇǳǎŇ ŘŜŀǎǳǇra proiecǚiei principale; 
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¶ proiecǚia de sus: este proiecǚia obǚƛƴǳǘŇ ŘǳǇŇ ŘƛǊŜŎǚia C, pe cel de-al doilea plan 

de nivel al cubului de proiecǚie (care poate fi considerat planul orizontal de proiecǚie), 

ŘƛǎǇǳǎŇ ǎǳō ǇǊƻƛŜŎǚƛŀ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭŇΤ 

¶ proiecǚia din dreapta: este proiecǚia obǚƛƴǳǘŇ ŘǳǇŇ ŘƛǊŜŎǚia D, pe planul lateral 

ǎǘŃƴƎŀ όŘǊŜŀǇǘŀΣ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜƛ ŀƳŜǊƛŎŀƴŜύΣ ŘƛǎǇǳǎŇ ƞƴ ǎǘŃƴƎŀ ǇǊƻƛŜŎǚiei principale 

όƞƴ ŘǊŜŀǇǘŀΣ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ǇǊƻƛŜŎǚiei americane); 

¶ proiecǚƛŀ Řƛƴ ǎǘŃƴƎŀ: este proiecǚia obǚƛƴǳǘŇ ŘǳǇŇ ŘƛǊŜŎǚia E, pe planul lateral 

ŘǊŜŀǇǘŀ όǎǘŃƴƎŀΣ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜƛ ŀƳŜǊƛŎŀƴŜύΣ ŘƛǎǇǳǎŇ ƞƴ ŘǊŜŀǇǘŀ ǇǊƻƛŜŎǚiei principale 

όƞƴ ǎǘŃƴƎŀΣ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ǇǊƻƛŜŎǚiei americane); 

¶ proiecǚia din spate: este proiecǚia obǚƛƴǳǘŇ ŘǳǇŇ ŘƛǊŜŎǚia F, pe un plan de front 

ǎƛǘǳŀǘ ƞƴ Ŧŀǚa piesŜƛΣ ŘƛǎǇǳǎŇ ƞƴ ŘǊŜŀǇǘŀ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜƛ Řƛƴ ǎǘŃƴƎŀ ǎŀǳ ƞƴ ǎǘŃƴƎŀ ǇǊƻƛŜŎǚiei din 

dreapta. 

Vederea ŜǎǘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜ ƻǊǘƻƎƻƴŀƭŇ ǇŜ ǳƴ Ǉƭŀƴ ŀ ǳƴŜƛ ǇƛŜǎŜ ƴŜǎŜŎǚionate Ǔi se 

ǊŜŀƭƛȊŜŀȊŇ ǇǊƛƴ ǇǊƻƛŜŎǘŀǊŜŀ ƞƴ ǘƻǘŀƭƛǘŀǘŜ ŀ ŜƭŜƳŜƴǘŜƭƻǊ ǾŇȊǳǘŜ ŘŜ ƻōǎŜǊǾŀǘƻǊǳƭ uman (figura 17).  

Reprezentarea secǚiunilor Ǔi a rupturilor  

Prin secǚiune (figura 19ύ ǎŜ ƞƴǚŜƭŜƎŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜ ƻǊǘƻƎƻƴŀƭŇ ǇŜ ǳƴ Ǉƭŀƴ ŀ 

ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛΣ ŘǳǇŇ ƛƴǘŜǊǎŜŎǚia acestuia cu o suprafaǚŇ ŦƛŎǘƛǾŇ ŘŜ ǎŜŎǚionare Ǔƛ ƞƴŘŜǇŇǊǘŀǊŜŀ 

ƛƳŀƎƛƴŀǊŇ ŀ ǇŇǊǚii piesei aflate ƞƴǘǊŜ ƻŎƘƛǳƭ ƻōǎŜǊǾŀǘƻǊǳƭǳƛ Ǔi suprafaǚa de secǚionare. 

Prin suprafaǚŇ ŘŜ ǎŜŎǚionare ǎŜ ƞƴǚelege acea suprafaǚŇ Ŏǳ ŀƧǳǘƻǊǳƭ ŎŇǊŜƛŀ ǎŜ ǘŀƛŜ ƛƳŀƎƛƴŀǊ ǇƛŜǎŀ 

ƞƴ ƭƻŎǳƭ ƞƴ ŎŀǊŜ ŜǎǘŜ ƴŜǾƻƛŜ ǎŇ ǎŜ ŜǾƛŘŜƴǚieze configuraǚƛŀ ƛƴǘŜǊƛƻŀǊŇ ŀ ŀŎŜǎǘŜƛŀΦ {uprafaǚa de 

secǚƛƻƴŀǊŜ ǇƻŀǘŜ Ŧƛ ŦƻǊƳŀǘŇ Řƛƴ ǳƴŀ ǎŀǳ din mai multe suprafeǚe plane sau dintr-o suprafaǚŇ 

ŎƛƭƛƴŘǊƛŎŇΦ ¦ǊƳŀ ǎǳǇǊŀŦŜǚei de secǚionare pe planul proiecǚƛŜƛ ǇƻŀǊǘŇ ŘŜƴǳƳƛǊŜŀ ŘŜ traseu de 

secǚionare. Traseul de secǚionare (figura 20ύ ǎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ cu linie punct subǚƛǊŜΣ ŀǾŃƴŘ ƭŀ 

capetele traseului Ǔƛ ƞƴ ƭƻŎǳǊƛƭŜ ŘŜ ǎŎƘƛƳōŀǊŜ ŀ ŘƛǊŜŎǚƛŜƛ ǎŜƎƳŜƴǘŜ ŘŜ ŘǊŜŀǇǘŇ ǘǊŀǎŀǘŜ Ŏǳ ƭƛƴƛŜ 

ŎƻƴǘƛƴǳŇ ƎǊƻŀǎŇ Ǔƛ ŎŀǊŜ ǎŇ ƴǳ ƛƴǘŜǊǎŜŎǘŜȊŜ ƭƛƴƛƛƭŜ ŘŜ ŎƻƴǘǳǊΦ 

 
  

Fig. 19. Secǚionarea piesei Fig. 20. Reprezentarea traseului de 

secǚionare 

Fig. 21. HaǓuri 

HaǓurile (figura 21ύ ǇŜƴǘǊǳ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜ ƳŜǘŀƭƛŎŜ ǎŜ ŜȄŜŎǳǘŇ Ŏǳ ƭƛƴƛƛ Ŏƻƴǘƛƴǳƛ ǎǳōǚƛǊƛΣ ƞƴŎƭƛƴŀǘŜ ƭŀ 

45  ǎǇǊŜ ǎǘŃƴƎŀ ǎŀǳ ǎǇǊŜ ŘǊŜŀǇǘŀ ŦŀǚŇ ŘŜ ǳƴŀ Řƛƴ ƭƛƴƛƛƭŜ ŘŜ ŎƻƴǘǳǊ ǎŀǳ Řƛƴ ƭƛƴƛƛƭŜ ŘŜ ŀȄŇ ŀƭŜ 

ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘ ǎŀǳΣ ŘŀŎŇ astfel nu este posibil, faǚŇ ŘŜ ŎƘŜƴŀǊǳƭ ŘŜǎŜƴǳƭǳƛΦ 5ŀŎŇ 

ƞƴŎƭƛƴŀǊŜŀ ƘŀǓurilor ar coincide cu cea a liniei de contur Ǔi/sau a liniei ŘŜ ŀȄŇΣ ƘŀǓǳǊƛƭŜ ǎŜ ŜȄŜŎǳǘŇ 

ƞƴŎƭƛnate la 30  faǚŇ ŘŜ ŀŎŜǎǘŜŀΦ  

Clasificarea secǚiunilor  

5ǳǇŇ ƳƻŘǳƭ ŘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜΣ ǎŜŎǚƛǳƴƛƭŜ ǎŜ ŎƭŀǎƛŦƛŎŇ ƞƴ secǚiuni cu vedere Ǔi secǚiuni propriu-zise.  
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Secǚiunea propriu-ȊƛǎŇ (figura 22) este reprezentarea pe planul de proiecǚie a figurii rezultate 

din intersecǚia obiectului cu suprafaǚa de secǚionare. 

 
Fig. 22. Secǚiune propriu-ȊƛǎŇ 

Prin secǚiune cu vedere (figura 23ύ ǎŜ ƞƴǚelege reprezentarea pe planul de proiecǚƛŜ ŀǘŃǘ ŀ 

secǚiunii propriu-zise, ŎŃǘ ǓƛΣ ƞƴ ǾŜŘŜǊŜΣ a porǚiunii obiectului aflate ƞƴ ǎǇŀǘŜƭŜ ǎǳǇǊŀŦŜǚei de 

secǚionare. 

 
Fig. 23. Secǚiune cu vedere 

Secǚiunile cu vedere Ǔi cele propriu-ȊƛǎŜ ǎŜ ŎƭŀǎƛŦƛŎŇ ŘǳǇŇ diferite criterii.  

1. 5ǳǇŇ poziǚia suprafeǚei de secǚionare faǚŇ ŘŜ Ǉƭŀƴǳƭ ƻǊƛȊƻƴǘŀƭ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǚie ŜȄƛǎǘŇ (figura 24): 

a) secǚiune ƻǊƛȊƻƴǘŀƭŇΣ ŘŀŎŇ ǎǳǇǊŀŦŀǚa de secǚƛƻƴŀǊŜ ŜǎǘŜ ǇŀǊŀƭŜƭŇ Ŏǳ Ǉƭŀƴǳƭ 

orizontal de proiecǚie;  

b) secǚiune ǾŜǊǘƛŎŀƭŇΣ ŘŀŎŇ ǎǳǇǊŀŦŀǚa de secǚƛƻƴŀǊŜ ŜǎǘŜ ǇŜǊǇŜƴŘƛŎǳƭŀǊŇ ǇŜ Ǉƭŀƴǳƭ 

orizontal de proiecǚie;  

c) secǚiune ƞƴŎƭƛƴŀǘŇ, daca suprafaǚa de secǚionare are o poziǚie oarecare faǚŇ ŘŜ 

planul orizontal de proiecǚie. 

       
Fig. 24. SecǚƛǳƴŜ ƻǊƛȊƻƴǘŀƭŇΣ ǾŜǊǘƛŎŀƭŇΣ ƞƴŎƭƛƴŀǘŇ 

Secǚiunile orizontale, verticale Ǔƛ ƞƴŎƭƛƴŀǘŜ όfigura 24ύ ǎŜ Ǉƻǘ ŎƭŀǎƛŦƛŎŀΣ ŘǳǇŇ ǇƻȊƛǚia suprafeǚei de 

secǚionare faǚŇ ŘŜ ŀȄŀ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭŇ ŀ obiectului: 

¶ secǚiuni longitudinale (figura 25ύΣ ŘŀŎŇ ǎǳǇǊŀŦŀǚa de secǚionare conǚine sau este 

ǇŀǊŀƭŜƭŇ Ŏǳ ŀȄŀ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭŇ ŀ ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛΤ 
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¶ secǚiuni transversaleΣ ŘŀŎŇ ǎǳǇǊŀŦŀǚa de secǚƛƻƴŀǊŜ ŜǎǘŜ ǇŜǊǇŜƴŘƛŎǳƭŀǊŇ ǇŜ ŀȄŀ 

ǇǊƛƴŎƛǇŀƭŇ ŀ ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛΦ 

2. 5ǳǇŇ forma suprafeǚei de secǚionare, secǚƛǳƴƛƭŜ ǎŜ ŎƭŀǎƛŦƛŎŇ ƞƴΥ 

a) secǚiuni planeΣ ŘŀŎŇ ǎǳǇǊŀŦŀǚa de secǚƛƻƴŀǊŜ ŜǎǘŜ ǇƭŀƴŇ όfigura 26);  

b) secǚiuni ŦǊŃƴǘŜ (figura 27ύΣ ŘŀŎŇ ǎǳǇǊŀŦŀǚa de secǚƛƻƴŀǊŜ ŜǎǘŜ ŦƻǊƳŀǘŇ Řƛƴ Ƴŀƛ 

multe plane consecutiv concurente sub un unghi diferit de 90 ; 

c) ǎŜŎǚƛǳƴƛ ƞƴ ǘǊŜǇǘŜ (figura 28ύΣ ŘŀŎŇ ǎǳǇǊŀŦŀǚŀ ŘŜ ǎŜŎǚƛƻƴŀǊŜ ŜǎǘŜ ŎƻƳǇǳǎŇ Řƛƴ 

ŘƻǳŇ ǎŀǳ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ ǇƭŀƴŜ ǎǳŎŎŜǎƛǾŜ ǇŀǊŀƭŜƭŜΤ 

d) ǎŜŎǚƛǳƴƛ ŎƛƭƛƴŘǊƛŎŜ όfigura 29ύΣ ŘŀŎŇ ǎǳǇǊŀŦŀǚŀ ŘŜ ǎŜŎǚƛƻƴŀǊŜ ŜǎǘŜ ŎƛƭƛƴŘǊƛŎŇ, iar 

ǎŜŎǚƛǳƴŜŀ ŜǎǘŜ ŘŜǎŦŇǓǳǊŀǘŇ ǇŜ ǳƴǳƭ Řƛƴ ǇƭŀƴŜƭŜ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜΦ 

 

  
Fig. 25. Secǚiuni longitudinale Ǔi transversale Fig. 26. SecǚƛǳƴŜ ǇƭŀƴŇ 

 
Fig. 27. SecǚƛǳƴŜ ŦǊŃƴǘŇ 

 

   
Fig. 28. SecǚƛǳƴŜ ƞƴ ǘǊŜǇǘŜ Fig. 29. SecǚƛǳƴŜ ŎƛƭƛƴŘǊƛŎŇ 
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3. 5ǳǇŇ proporǚƛŀ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎŜ ŦŀŎŜ ǎŜŎǚionarea se deosebesc: 

a) secǚiuni complete (figura 30), la care suprafaǚa de secǚƛƻƴŀǊŜ ǎŜǇŀǊŇ ƻōƛŜŎǘǳƭ ƞƴ 

ŘƻǳŇ ǇŇǊǚi; 

b) secǚiuni parǚiale (figura 30), la care numai o porǚiune din obiect este 

ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘŇ ƞƴ ǎŜŎǚiune, iar delimitarea dintre secǚiune Ǔi vedere se face cu o linie de 

ǊǳǇǘǳǊŇΦ 

 

 

  
Fig. 30. SecǚƛǳƴŜ ŎƻƳǇƭŜǘŇ Ǔi ǎŜŎǚƛǳƴŜ parǚƛŀƭŇ 

Oƴ ŎŀȊǳƭ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ǎƛƳŜǘǊƛŎŜΣ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƧǳƳŇǘŀǘŜ ǾŜŘŜǊŜ ƧǳƳŇǘŀǘŜ ǎŜŎǚƛǳƴŜΣ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǚie 

ƻǊƛȊƻƴǘŀƭŇΣ ǾŜŘŜǊŜŀ ǎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ŘŜŀǎǳǇǊŀ ŀȄŜƛ ŘŜ ǎƛƳŜǘǊƛŜΣ ƛŀǊ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜ ǾŜǊǘƛŎŀƭŇ ς ƭŀ ǎǘŃƴƎŀ 

axei. 

Secǚiunile propriu-zise se mai pot clasifica Ǔƛ ŘǳǇŇ ǇƻȊƛǚia lor pe desen faǚŇ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǚia 

ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛ ŀ ŎŇǊǳƛ ǎŜŎǚƛǳƴŜ ǎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇΥ 

a) secǚiune obiǓƴǳƛǘŇ (figura 31ύΣ ŘŀŎŇ ǎŜŎǚƛǳƴŜŀ ǎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ƞƴ afara conturului 

proiecǚiei respective Ǔi este aǓŜȊŀǘŇ ŎƻƴŦƻǊƳ ŘƛǎǇǳƴŜǊƛƛ ƴƻǊƳŀƭŜ ŀ ǇǊƻƛŜŎǚiilor; 

b) secǚiune ǎǳǇǊŀǇǳǎŇ, ŘŜǇƭŀǎŀǘŇ sau ƛƴǘŜǊŎŀƭŀǘŇ (figura 32ύΣ ŘŀŎŇ ǎŜŎǚiunea se 

ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǎǳǇǊŀǇǳǎŇ ǇŜǎǘŜ όŘŜǇƭŀǎŀǘŇ ǎŀǳ ƞƴǘǊŜύ ǾŜŘŜǊŜŀ/vederile 

ǊŜǎǇŜŎǘƛǾŇ/respective. 

 

 

 

 
Fig. 31. Secǚiune obiǓƴǳƛǘŇ Fig. 32. SecǚƛǳƴŜ ǎǳǇǊŀǇǳǎŇ Ǔi ǎŜŎǚƛǳƴŜ ƛƴǘŜǊŎŀƭŀǘŇ 

tƛŜǎŜƭŜ ǇƭƛƴŜ όŀǊōƻǊƛΣ ƻǎƛƛΣ ǇŜƴŜΣ ƳŃƴŜǊŜΣ ōƛŜƭŜΣ ǎǇƛǚe de roǚƛ ŜǘŎΦύ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǚƛŜ ƭƻƴƎƛǘǳŘƛƴŀƭŇ ƴǳ ǎŜ 

ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǎŜŎǚionate, ŎƘƛŀǊ ŘŀŎŇ Ǉƭŀƴǳƭ ŘŜ ǎŜŎǚionare trece prin acestea. Formele interioare se 

vor reprezenta prin secǚiuni parǚiale. Nervurile, aripile Ǔƛ ǘŀōƭŜƭŜ ǎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ƞƴ ǎŜŎǚiune numai 

ƞƴ ŎŀȊǳƭ ǎŜŎǚiunilor transversale prin acestea.  
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Reprezentarea rupturilor (figura 33). Urma suprafeǚei de ǊǳǇǘǳǊŇ ǇŜ Ǉƭŀƴǳƭ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǚie se 

numeǓte ƭƛƴƛŜ ŘŜ ǊǳǇǘǳǊŇΦ [ƛƴƛŀ ŘŜ ǊǳǇǘǳǊŇ ǎŜ ǘǊŀǎŜŀȊŇ Ŏǳ ƭƛƴƛŜ ŎƻƴǘƛƴǳŇ ǎǳōǚƛǊŜ ƻƴŘǳƭŀǘŇ ǇŜƴǘǊǳ 

ǊǳǇǘǳǊƛ ƞƴ ǇƛŜǎŜ ŘŜ ƻǊƛŎŜ ŦƻǊƳŇ Ǔi material, cu excepǚƛŀ ƭŜƳƴǳƭǳƛΣ ǇŜƴǘǊǳ ŎŀǊŜ ŦƻǊƳŀ ƭƛƴƛŜƛ ŜǎǘŜ ƞƴ 

zigzag. 

 
Fig. 33. Reprezentarea rupturii 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Oƴ ŎŜ ŎƻƴǎǘŇ ŘƛǎǇǳƴŜǊŜŀ ǇǊƻƛŜŎǚiilor pe planul de 

proiecǚie? 

нΦ {ŜƭŜŎǘŜŀȊŇ ǾŀǊƛŀƴǘŀ ŎƻǊŜŎǘŇ ŘŜ ǊŇǎǇǳƴǎ. 

ǒ bǳƳŇǊǳƭ ƳƛƴƛƳ ŘŜ ǾŜŘŜǊƛ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ǊŜŘŜŀΥ ŀύ ŦƻǊƳŀ 

piesei; b) parǚial dimensiunile piesei; c) complet forma Ǔi 

dimensiunile piesei; d) dimensiunile piesei. 

ǒ wŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴ ǊǳǇǘǳǊŇ ǎŜ ǇƻŀǘŜ ǳǘƛƭƛȊŀ ƞƴ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜƭŜ ǎƛǘǳŀǚii: a) la 

ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǊŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴ ŘƻǳŇ ǎŀǳ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ ǇǊƻƛŜŎǚƛƛΤ ōύ ŎŃƴŘ ǎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǇƛŜǎŜƭŜ 

cu goluri; c) pentru piesele cu lungimi mari Ǔi secǚƛǳƴŜ ŎƻƴǎǘŀƴǘŇΤ Řύ ǇŜƴǘǊǳ ǇƛŜǎŜƭŜ Ŏǳ 

lungimi mici Ǔi secǚiuni variabile. 

ǒ Traseul de secǚƛƻƴŀǊŜ ǎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ŎǳΥ ŀύ ƭƛƴƛŜ ŎƻƴǘƛƴǳŇ ǎǳōǚire; b) linie 

ƞƴǘǊŜǊǳǇǘŇ ƎǊƻŀǎŇΤ Ŏύ linie punct subǚƛǊŜΤ Řύ ƭƛƴƛŜ ǇǳƴŎǘ ƳƛȄǘŇ. 

ǒ OƴǘǊ-o secǚƛǳƴŜ ǎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇΥ ŀύ ƳǳŎƘƛƛƭŜ ƛƴǾƛȊƛōƛƭŜ Ǔi conturul piesei din spatele 

planului de secǚionare; b) muchiile vizibile Ǔi conturul piesei din spatele planului de 

secǚionare; c) muchiile vizibile din spatele planului de secǚionare; d) conturul piesei 

din spatele planului de secǚionare. 

ǒ SecǚƛǳƴŜŀ ƞƴ ǘǊŜǇǘŜ ǎŜ ŦƻƭƻǎŜǓǘŜ ŀǘǳƴŎƛ ŎŃƴŘ ǎǳǇǊŀŦŀǚa de secǚionare este: a) 

ŦƻǊƳŀǘŇ Řƛƴ ŘƻǳŇ ǎŀǳ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ ǇƭŀƴŜ ŎƻƴǎŜŎǳǘƛǾŜ ŎƻƴŎǳǊŜƴǘŜΤ ōύ ǳƴ ǇƭŀƴΤ Ŏύ ŦƻǊƳŀǘŜ 

Řƛƴ ŘƻǳŇ ǎŀǳ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ ǇƭŀƴŜ ƻǊƛȊƻƴǘŀƭŜ ǎŀǳ ǾŜǊǘƛŎŀƭŜΤ Řύ ŦƻǊƳŀǘŜ Řƛƴ ŘƻǳŇ ǎŀǳ Ƴŀƛ 

multe plane paralele. 

ǒ bǳƳŇǊǳƭ ƳŀȄƛƳ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǚii ale unei piese poate fi: a) patru; ōύ ŘƻǳŇΤ c) trei; d) 

Ǔase. 

 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1Φ Oƴ ǘŀōŜƭǳƭ ŘŜ Ƴŀƛ Ƨƻǎ este prezentat modul de notare a vederilor piesei 

ŀƭŇǘǳǊŀǘŜ ǘŀōŜƭǳƭǳƛΣ ŎƻǊŜƭŀǘ Ŏǳ ŘƛǊŜŎǚiile de observare. CompletŜŀȊŇ celulele 

libere din tabel. 
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Direcǚia de observare 
Notarea vederii 

Piesa 

±ŜŘŜǊŜ ƞƴ ŘƛǊŜŎǚia Vederea 

 

a Din faǚŇ A 

b  B 

c  C 

d  D 

e  E 

f  F 

2. wŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǇƛŜǎŀ ŘŜ Ƴŀƛ Ƨƻǎ ƞƴ ƴǳƳŇǊul minim de proiecǚii necesar (pe formatul A4). 
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6. Cotarea pieselor mecanice. Principii de cotare 

LbChwa9!½(-TE!  

 

Cotarea este operaǚƛŀ ǇǊƛƴ ŎŀǊŜ ǎŜ ƛƴŘƛŎŇ ǇŜ desen toate dimensiunile 

necesare execuǚiei Ǔi funcǚƛƻƴŇǊƛƛ ǇƛŜǎŜƛ. 

Reguli de cotare 

ǒ /ƻǘŀǊŜŀ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ŘŜǘŜǊƳƛƴŜ Ŏǳ ǇǊŜŎƛȊƛŜ ǾŀƭƻǊƛƭŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭƻǊ ǊŜŀƭŜ ŀƭŜ ǇƛŜǎŜƭƻǊ 

sau ansamblelor Ǔƛ ǎŜ ŜŦŜŎǘǳŜŀȊŇ ŎƻƴŦƻǊƳ {a L{h мнфΥмффпΦ 

ǒ !ŎŜǎǘŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛǳ pe desene cu abateri impuse de condiǚiile de 

execuǚie Ǔi de funcǚionare a pieselor. 

ǒ /ƻǘŜƭŜ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛǳ ǇŜ ŘŜǎŜƴŜ Ŏǳ ŎƛŦǊŜ ŀǊŀōŜ Ǔƛ Ŏǳ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ƴƻƳƛƴŀƭŇ ǇǊŜǾŇȊǳǘŇ 

ƞƴ ǎǘŀƴŘŀǊŘΣ ŜȄǇǊƛƳŀǘŜ ƞƴ ƳƛƭƛƳŜǘǊƛΦ 

ǒ De ǊŜƎǳƭŇΣ ƭƛƴƛƛƭŜ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜ Ǔƛ ƭƛƴƛƛƭŜ ŘŜ ŎƻǘŇ ƴǳ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ǎŜ ƛƴǘŜǊǎŜŎǘŜȊŜ ƞƴǘǊŜ ŜƭŜ 

ǎŀǳ Ŏǳ ŀƭǘŜ ǇŇǊǚi ale desenului. CƻǘŜƭŜ ǎŜ Řŀǳ ƞƴ ƻǊŘƛƴŜ ŎǊŜǎŎŇǘƻŀǊŜ ŘŜ ƭŀ ǇƛŜǎŇ spre 

exterior, cu o distanǚŇ ŎƻƴǾŜƴŀōƛƭŇ ƞƴǘǊŜ ŜƭŜ όƳƛƴƛƳ р ƳƳύΣ ŀǎǘŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ǎŇ ŦƛŜ ǳǓor de 

citit. De asemenea, ǇŜ ǇƛŜǎŜƭŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ǎŜŎǚiune, cotele referitoare la exteriorul 

piesei se scot pe o parte a proiecǚiei, iar cele referitoare la interiorul piesei ς ǇŜ ŎŜŀƭŀƭǘŇ 

parte a piesei (figura 34). 

 

Fig. 34. Tipuri de linii: 1 ς linia ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜΤ н ς ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇΤ о ς ŜȄǘǊŜƳƛǘŇǚƛƭŜ ƭƛƴƛŜƛ ŘŜ ŎƻǘŇΤ п ς ƭƛƴƛŀ ŘŜ ƛƴŘƛŎŀǚƛƛΤ 

5 ς cota (valoarea dimensiunii) 

 

[ƛƴƛƛƭŜ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜ (figura 35) ŘŜƭƛƳƛǘŜŀȊŇ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ŎƻǘŀǘŇ ŦƛƛƴŘ ǇŜǊǇŜƴŘƛŎǳƭŀǊŜ  ƭƛƴƛƛƭƻǊ ŘŜ 

ŎƻǘŇΦ 9ƭŜ ǎǳƴǘ ǘǊŀǎŀǘŜ Ŏǳ ƭƛƴƛŜ ŎƻƴǘƛƴǳŇ ǎǳōǚƛǊŜΦ  
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5ŀŎŇ ǎǇŀǚƛǳƭ ƴǳ ǇŜǊƳƛǘŜ ǘǊŀǎŀǊŜŀ ƭƻǊ ǇŜǊǇŜƴŘƛŎǳƭŀǊŇ ǇŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ŎƻǘŀǘŇΣ ƭƛƴƛƛƭŜ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜ 

Ǉƻǘ Ŧƛ ƞƴŎƭƛƴŀǘŜ ƭŀ ǳƴ ǳƴƎƘƛ ŘŜ сл0Σ ŘŀǊ Ŏǳ ǇŇǎǘǊŀǊŜŀ ǇŀǊŀƭŜƭƛǎƳǳƭǳƛ ƭƻǊΦ /ƻƴŦƻǊƳ ǎǘŀƴŘŀǊŘǳƭǳƛ ŘŜ 

ŎƻǘŀǊŜΣ ƭƛƴƛƛƭŜ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜ ŘŜǇŇǓŜǎŎ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇ cu 2-3 mm. 

 

 

 
Fig. 35. [ƛƴƛƛ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜ ƭŀ ŎƻǘŀǊŜ 

[ƛƴƛƛƭŜ ŘŜ ŎƻǘŇ (figura 36) ŜǎǘŜ ǇŀǊŀƭŜƭŇ Ŏǳ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ŎƻǘŀǘŇ ǎŀǳ ǎǳǇǊŀǇǳǎŇ Ŏǳ ŀŎŜŀǎǘŀΣ ŦƛƛƴŘ 

ǘǊŀǎŀǘŇ Ŏǳ ƭƛƴƛŜ ŎƻƴǘƛƴǳŇ ǎǳōǚire. 

   
Fig. 36. [ƛƴƛƛ ŘŜ ŎƻǘŇ 

[ƛƴƛƛƭŜ ŘŜ ŎƻǘŇ ǎǳƴǘ ǇŀǊŀƭŜƭŜ ǎŀǳ ǎǳǇǊŀǇǳǎŜ όǊŀȊŇΣ ŘƛŀƳŜǘǊǳύ Ŏǳ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ŎƻǘŀǘŇΦ [ƛƴƛƛƭŜ ŘŜ 

ŎƻǘŇ ǎǳƴǘ ǇƭŀǎŀǘŜ, ƞƴ ƳŀƧƻǊƛǘŀǘŜŀ ŎŀȊǳǊƛƭƻǊ, ƞƴ ŀŦŀǊŀ ŎƻƴǘǳǊǳƭǳƛ ŜȄǘŜǊƛƻǊ ŀƭ ƻōƛŜŎǘǳƭǳƛ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘΣ 

la o distanǚa de minimum 7 mm. Distanǚa diƴǘǊŜ ŘƻǳŇ ƭƛƴƛƛ ŘŜ ŎƻǘŇ ǇŀǊŀƭŜƭŜ succesive are 

aceeaǓi valoare ς de 7 mm (figura 37).  

 
Fig. 37. tƭŀǎŀǊŜŀ ƭƛƴƛƛƭƻǊ ŘŜ ŎƻǘŇ 

 

9ȄǘǊŜƳƛǘŇǚƛƭŜ ƭƛƴƛŜƛ ŘŜ ŎƻǘŇ (figura 38) Ǔƛ ǇǳƴŎǘǳƭ ŘŜ ƻǊƛƎƛƴŜ Ǉƻǘ ŦƛΥ ǎŇƎŜǚi, bare oblice sau puncte 

ŎŀǊŜ ŘŜƭƛƳƛǘŜŀȊŇ ŦƻŀǊǘŜ ǇǊŜŎƛǎ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇ ǎŀǳ ŎŀǊŜ ƛƴŘƛŎŇ originea. 
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Fig. 38. 9ȄǘǊŜƳƛǘŇǚƛƭŜ ƭƛƴƛŜƛ ŘŜ ŎƻǘŇ 

 

 

{ŇƎŜŀǘŀ ŜǎǘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘŇ ǇǊƛƴ ŘƻǳŇ ƭƛƴƛƛ ǎŎǳǊǘŜΣ ŦƻǊƳŃƴŘ ōǊŀǚele unui unghi oarecare cuprins 

ƞƴǘǊŜ мр0Ǔi 900. {ŇƎŜŀǘŀ ǇƻŀǘŜ Ŧƛ ŘŜǎŎƘƛǎŇ ǎŀǳ ƞƴŎƘƛǎŇΣ ƞƴ ŀŎŜǎǘ ǳƭǘƛƳ ŎŀȊΣ poate fi ƞƴƴŜƎǊƛǘŇ ǎŀǳ 

nu. 5ƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ǎŇƎŜǚƛƭƻǊ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ŦƛŜ ǇǊƻǇƻǊǚƛƻƴŀƭŇ Ŏǳ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ŘŜǎŜƴǳƭǳƛΦ 

Pe acelaǓi desen se foloseǓǘŜ ǳƴ ǎƛƴƎǳǊ ǘƛǇ ŘŜ ǎŇƎŜŀǘŇ, ŎŜ ǎŜ ǇƻŀǘŜ ƞƴƭƻŎǳƛ Ŏǳ ǇǳƴŎǘ ǎŀǳ ōŀǊŇΣ 

ǎŇƎŜǚƛƭŜ ǎŜ ŜȄŜŎǳǘŇ ƭŀ ŜȄǘǊŜƳƛǘŇǚƛƭŜ ƭƛƴƛƛƭƻǊ ŘŜ ŎƻǘŇΦ /ŃƴŘ ƴǳ ŜȄƛǎǘŇ ǎǇŀǚiu suficieƴǘΣ ǎŇƎŜǚile pot fi 

ŘƛǎǇǳǎŜ ƞƴ ŜȄǘŜǊƛƻǊǳƭ ƭƛƴƛŜƛ ŘŜ ŎƻǘŇΦ tŜƴǘǊǳ ŎƻǘŀǊŜŀ ǳƴŜƛ ǊŀȊŜΣ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇ ŀǊŜ ƻ ǎƛƴƎǳǊŇ ǎŇƎŜŀǘŇ 

ŎŜ ǎŜ ǎǇǊƛƧƛƴŇ ǇŜ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻƴǘǳǊΦ 

±ŃǊŦǳƭ ǎŇƎŜǚii se poate sprijini fie pe interiorul, fie pe exteriorul conturului elementului. Linia de 

ŎƻǘŇ Ŏǳ ƻ ǎƛƴƎǳǊŇ ǎŇƎŜŀǘŇ ǎŜ Ƴŀƛ ƞƴǘŃƭƴŜǓte Ǔi la cotarea pieselor simetrice, reprezentate 

ƧǳƳŇǘŀǘŜ ǾŜŘŜǊŜ Ǔƛ ƧǳƳŇǘŀǘŜ ǎŜŎǚƛǳƴŜΦ {ŇƎŜŀǘŀ ǇƻŀǘŜ Ŧƛ ƞƴƭƻŎǳƛǘŇ Ŏǳ ƻ ōŀǊŇ ƻōƭƛŎŇ ǘǊŀǎŀǘŇ Ŏǳ ƭƛƴƛŜ 

subǚire Ǔƛ ƞƴŎƭƛƴŀǘŇ ƭŀ прϲΦ 

Punctul de origine este reprezentat printr-ǳƴ ŎŜǊŎ Ŏǳ q = о ƳƳ ƴŜƞƴƴŜƎǊƛǘ  

 

 
Fig. 39. 9ȄŜƳǇƭŜ ŘŜ ǎŇƎŜǚƛ ǇŜƴǘǊǳ ŜȄǘǊŜƳƛǘŇǚi 

 

Liniile de indicaǚie (figura 40) servesc fie la scrierea cotelor, ŘŀŎŇ ǎǇŀǚiul nu permite plasarea 

ǘŜȄǘǳƭǳƛ ƞƴ ǇƻȊƛǚƛŀ ǎŀ ŘŜ ōŀȊŇΣ ŦƛŜ ƭŀ ŎƻǘŀǊŜŀ ŎƻƴǾŜƴǚƛƻƴŀƭŇ ŀ ƎǊƻǎƛƳƛƛΣ ƞƴ ŀŎŜŀǎǘŇ ŀ Řƻǳŀ ǎƛǘǳŀǚie 

ǎŇƎŜŀǘŀ ŦƛƛƴŘ ƞƴƭƻŎǳƛǘŇ ǇǊƛƴ ǇǳƴŎǘ ƞƴƎǊƻǓat. 

 
Fig. 40. Lini de indicaǚii 
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Cota (figura 41) ς vŀƭƻŀǊŜŀ ƴǳƳŜǊƛŎŇ ŀ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƛ ŜƭŜƳŜƴǘǳƭǳƛ Ŏƻǘŀǘ ς este un text scris cu cifre 

ŀǊŀōŜΣ ŎŇǊǳƛŀ ƛ ǎŜ Ǉƻǘ ŀǘŀǓŀΣ ƞƴ ŦǳƴŎǚie de ƴŜŎŜǎƛǘŇǚi, sufixe sau prefixe. 

 

 

 
Fig. 41. Exemple de cote 

 

aƻŘǳƭ ŘŜ ƞƴǎŎǊƛŜǊŜ ŀ ŎƻǘŜƭƻǊ ŜǎǘŜ reǇǊŜȊŜƴǘŀǘ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ п2. 

 
Fig. 42. OƴǎŎǊƛŜǊŜŀ ŎƻǘŜƭƻǊ 

±ŀƭƻǊƛƭŜ ŎƻǘŜƭƻǊ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛǳ ǇŜ ŘŜǎŜƴ Ŏǳ ŎŀǊŀŎǘŜǊŜ ǎǳŦƛŎƛŜƴǘ ŘŜ ƳŀǊƛ ǇŜƴǘǊǳ ŀ ǎŜ ŀǎƛƎǳǊŀ ƻ ōǳƴŇ 

ǾƛȊƛōƛƭƛǘŀǘŜ ŀǘŃǘ ŀ ŘŜǎŜƴǳƭǳƛ ƻǊƛƎƛƴŀƭΣ Ŏŀǘ Ǔƛ ŀ ǊŜǇǊƻŘǳŎŜǊƛƭƻǊΦ ±ŀƭƻǊƛƭŜ ŎƻǘŜƭƻǊ ǘǊŜōǳƛŜ ǇƭŀǎŀǘŜ ƞƴ 

aǓŀ ŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ǎŀ ƴǳ ŦƛŜ ƛƴǘŜǊǎŜŎǘŀǘŜ ŘŜ ŀƭǘŜ ƭƛƴƛƛ ŘŜ ǇŜ ŘŜǎen. Valorile cotelor sunt dispuse paralel 

Ŏǳ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇΣ ŘŜŀǎǳǇǊŀ ŀŎŜǎǘŜƛŀΣ ŀǎǘŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ǎŀ ǇƻŀǘŇ Ŧƛ ŎƛǘƛǘŜ ŘŜ Ƨƻǎ ƞn sus sau din dreapta 

desenului. 

Pentru cotarea unghiurilor Ǔi a ŀǊŎŜƭƻǊ ǎŜ ŀǇƭƛŎŇ ŀŎŜŜŀǓƛ ǊŜƎǳƭŇΣ ŎƻƴǎƛŘŜǊŃƴŘǳ-se direcǚie a liniei 

de cƻǘŇ ŎƻŀǊŘŀ ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜΦ {Ŝ ŀŘƳƛǘŜ ǎŎǊƛŜǊŜŀ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭƻǊ ǳƴƎƘƛǳƭŀǊŜ ǇŀǊŀƭŜƭ Ŏǳ ōŀȊŀ 

ŘŜǎŜƴǳƭǳƛΣ ŘŀŎŇ ŀŎŜŀǎǘŀ ŎƻƴǘǊƛōǳƛŜ ƭŀ ŎƭŀǊƛǘŀǘŜŀ ŘŜǎŜƴǳƭǳƛΦ 

Simboluri folosite la cotare 

/ƻǘŜƭŜ Ǉƻǘ Ŧƛ ƞƴǎƻǚƛǘŜ ŘŜ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜƭŜ ƞƴǎŜƳƴŜ όǎƛƳōƻƭǳǊƛύΥ 

 

q 
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q ς ǎŎǊƛǎ ƞƴŀƛƴǘŜŀ ŎƻǘŜƛ ƞn toate cazurile ƞƴ ŎŀǊŜ se dŇ cota unui diametru (cu excepǚƛŀ ŎƻǘŇǊƛƛ 

filetelor)Σ ǎƛƳōƻƭǳƭ q ǎŎǊƛǎ astŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ŎŜǊŎǳƭ ǎŇ ŀƛōŇ ŘƛŀƳŜǘǊǳƭ ŜƎŀƭ Ŏǳ ŎƛǊŎŀ рκт Řƛƴ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ 

ƴƻƳƛƴŀƭŇ ŀ ŎƻǘŜƭƻǊΣ ƛŀǊ ŘǊŜŀǇǘŀΣ ŀǾŃƴŘ ŀŎŜŜŀǓƛ ƞƴŎƭƛƴŀǊŜ Ŏŀ Ǔƛ ŎƛŦǊŜƭŜ ŎƻǘŜƭƻǊΣ ǎŇ ǘǊŜŀŎŇ ǇǊƛƴ 

centrul cercului Ǔƛ ǎŇ ŘŜǇŇǓŜŀǎŎŇ ŎŜǊŎǳƭ Ŏǳ ŀƳōŜƭŜ ŎŀǇŜǘŜ ǇŃƴŇ ƭŀ ƞƴŇƭǚimea scrierii; 

R ς scrisŇ ƞƴŀƛƴǘŜŀ ŎƻǘŜƛ ƞƴ ǘƻŀǘŜ ŎŀȊǳǊƛƭŜ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎŜ ŘŇ Ŏƻǘŀ ǳƴŜƛ ǊŀȊŜ ŘŜ ŎǳǊōǳǊŇ; 

 ς ǎŎǊƛǎ ƞƴŀƛƴǘŜŀ ŎƻǘŜƛ ƭŀǘǳǊƛƛ ǳƴǳƛ ǇŇǘǊŀǘΣ ŀǎǘŦŜƭ Ŏŀ ƭŀǘǳǊŀ ǇŇǘǊŀǘǳƭǳƛ ǎŇ ŦƛŜ ŜƎŀƭŇ Ŏǳ ŎƛǊŎŀ рκт din 

ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ƴƻƳƛƴŀƭŇ ŀ ŎƻǘŜƭƻǊ, ǎŀǳ ǎŎǊƛǎ ƞƴŀƛƴǘŜŀ ŎƻǘŜƭƻǊ ǳƴŜƛ ŎƻƴƛŎƛǘŇǚƛ ƞƴ ƭƻŎǳƭ ƳƻŘǳƭǳƛ ŘŜ 

ƴƻǘŀǊŜ ŀ ŎƻƴƛŎƛǘŇǚƛƭƻǊΣ ǾŃǊŦǳƭ ǘǊƛǳƴƎƘƛǳƭǳƛ Ǿŀ Ŧƛ ƞƴŘǊŜǇǘŀǘ ǎǇǊŜ ōŀȊŀ ƳƛŎŇ ŀ ŎƻƴƛŎƛǘŇǚii. 

OƴŀƛƴǘŜ ŘŜ ŀ ƞƴŎŜǇŜ ŎƻǘŀǊŜŀ ǳƴǳƛ ŘŜǎŜƴ, ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ǎŜ ǎǘŀōƛƭŜŀǎŎŇ ǎǳǇǊŀŦŜǚele de referinǚŇΣ 

numite baze de cotare, ƭŀ ŎŀǊŜ ǎŜ ǊŀǇƻǊǘŜŀȊŇ ŎƻǘŜƭŜΦ /ŀ ōŀȊŜ ŘŜ ŎƻǘŀǊŜ ǎŜ Ǉƻǘ ŀƭŜƎŜΥ ǎǳǇǊŀŦŜǚe 

prelucrate, plane, perpendiculare pe planul de proiecǚƛŜΣ ŀŎŎŜǎƛōƛƭŜ ǇŜƴǘǊǳ ƳŇǎǳǊŀǊŜΤ 

suprafeǚŜƭŜ ŎŜ ƭƛƳƛǘŜŀȊŇ ǇƛŜǎŀΤ ǇƭŀƴŜƭŜ ŘŜ ǎƛƳŜǘǊƛŜ ŀƭŜ ǇƛŜǎŜƛΣ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ŘŜǎŜƴ ǇǊƛƴ ƭƛƴƛƛ ŘŜ 

axe; bazele tehnologice ale pieselor prelucrate (suprafeǚe de prindere, de aǓezare etc.).  

/ƻǘŜƭŜ ƞƴǎŎǊƛǎŜ pe desenele de execuǚie (figura 43ύ ŀƭŜ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ǎŜ ŎƭŀǎƛŦƛŎŇ ƞƴΥ ŎƻǘŜ funcǚionale, 

importante pentru funcǚionarea pieselor; cote nefuncǚionale, neesenǚiale pentru funcǚionarea 

ǇƛŜǎŜƛΣ ŘŀǊ Ŏǳ Ǌƻƭ ƞƴ ŘŜǘŜǊƳƛƴŀǊŜŀ ŦƻǊƳŜƛ ƎŜƻƳŜǘǊƛŎŜ Ǔi constructive a piesei; cote auxiliare, cu 

Ǌƻƭ ƛƴŦƻǊƳŀǘƛǾ ǇŜƴǘǊǳ ŘŜǘŜǊƳƛƴŀǊŜŀ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭƻǊ ƳŀȄƛƳŜ ŀƭŜ ǇƛŜǎŜƛΣ ƞƴǎŎǊƛǎŜ ƞƴǘǊŜ ǇŀǊŀƴǘŜȊŜΦ 

/ƻǘŜƭŜ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛǳ ǇŜ ŘŜǎŜƴŜ ƞƴǘǊ-ƻ ŀƴǳƳƛǘŇ ƻǊŘƛƴŜ, ǚƛƴŃƴŘ Ŏƻƴǘ ŘŜ ŀƴŀƭƛȊŀ ŦƻǊƳŜƛ ǇƛŜǎŜƛΥ ŎƻǘŜle 

funcǚionale, apoi cotele nefuncǚionale Ǔi cele auxiliare. Pe un desen, ƻ ŎƻǘŇ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛŜ ƻ ǎƛƴƎǳǊŇ 

ŘŀǘŇΤ ŎƻǘŜƭŜ ǊŜŦŜǊƛǘƻŀǊŜ ƭŀ ŀŎŜƭŀǓƛ ŜƭŜƳŜƴǘ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛǳ ǇŜ ǇǊƻƛŜŎǚia unde elementul apare complet 

determinat. PŜ ŘŜǎŜƴŜ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛǳ ƴǳƳŀƛ ŎƻǘŜƭŜ ŎŀǊŜ ǎŜ Ǉƻǘ ƳŇǎǳǊŀ Ŏǳ ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜ Ǔi dispozitive 

ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻare. Cotele funcǚionale Ǔi de poziǚƛŜ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛǳ ŘƛǊŜŎǘ ǇŜ ŘŜǎŜƴΤ ƴǳ ǎŜ ǊŜŎƻƳŀƴŘŇ 

ƞƴǎŎǊƛŜǊŜŀ ǇŜ ŘŜǎŜƴŜ ŀ Ƴŀƛ ƳǳƭǘƻǊ ŎƻǘŜ ŘŜŎŃǘ ǎǳƴǘ ƴŜŎŜǎŀǊŜ ŜȄŜŎǳǚiei corecte a piesei. 

 

 
Fig. 43. OƴǎŎǊƛŜǊŜŀ ŎƻǘŜƭƻǊ ǚƛƴŃƴŘ Ŏƻƴǘ ŘŜ ǇǊƻŎŜǎǳƭ ǘŜƘƴƻƭƻƎƛŎ 

Metodele de cotare ŀǇƭƛŎŀǘŜ ǳȊǳŀƭ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǘŀǊŜ ǎǳƴǘ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ǘŀōŜƭǳƭ 5. 

 

Tabelul 5. aŜǘƻŘŜƭŜ ŘŜ ŎƻǘŀǊŜ ŦƻƭƻǎƛǘŜ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǘŀǊŜ 

Metoda de cotare Cotarea 
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Metoda de cotare Cotarea 

 

¢ŜƘƴƻƭƻƎƛŎŇ 

 

Oƴ ƭŀƴǚ 

 

aƛȄǘŇ 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. /Ŝ ƳŜǘƻŘŇ ŘŜ ŎƻǘŀǊŜ ŜǎǘŜ reǇǊŜȊŜƴǘŀǘŇ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ ŘŜ mai jos? 

 
2. 5ŜǘŜǊƳƛƴŇ care moduri de cotare suƴǘ ŎƻǊŜŎǘŜΦ !ǊƎǳƳŜƴǘŜŀȊŇ alegerea. 

ŀύ ŎƻǘŀǊŜŀ ǘŜƘƴƻƭƻƎƛŎŇ Ǔƛ ŎƻǘŀǊŜŀ ŎƻƳōƛƴŀǘŇ; 

ōύ ŎƻǘŀǊŜŀ ŎƻƳōƛƴŀǘŇ Ǔƛ ŎƻǘŀǊŜŀ ƞƴ ƭŀƴǚ; 

Ŏύ ŎƻǘŀǊŜŀ ƞƴ ƭŀƴǚ Ǔƛ ŎƻǘŀǊŜŀ ǘŜƘƴƻƭƻƎƛŎŇ; 

Řύ ŎƻǘŀǊŜŀ ǘŜƘƴƻƭƻƎƛŎŇΣ ŎƻǘŀǊŜŀ ƞƴ ƭŀƴǚ Ǔi ŎƻǘŀǊŜŀ ŎƻƳōƛƴŀǘŇ; 

оΦ Oƴ ŎƻƴǎǘǊǳŎǚiile de maǓini, Ŏƻǘŀ ǇŜƴǘǊǳ ƳŇǎǳǊŀǊŜŀ ƭǳƴƎƛƳƛƭƻǊ ǎŜ ŜȄǇǊƛƳŇ ƞƴΥ 

a) m               c) mm 
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b) cm              Řύ ˃Ƴ 

9ȄǇƭƛŎŇ de ce. 

пΦ {ŜƭŜŎǘŜŀȊŇ ǾŀǊƛŀƴǘŀ ŘŜ ǊŇǎǇǳƴǎ ŎƻǊŜŎǘΦ !ǊƎǳƳŜƴǘŜŀȊŇ alegerea. 

9ƭŜƳŜƴǘŜƭŜ ŎƻǘŇǊƛƛ ǎǳƴǘΥ 

a) ŎƻǘŀΣ ƭƛƴƛŀ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜΣ ƘŀǓǳǊŀΣ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇ; 

ōύ ƭƛƴƛŀ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜΣ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇΣ ŎƻǘŀΣ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ƛƴŘƛŎŀǚie; 

Ŏύ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇΣ ƭƛƴƛŀ ŀƧǳǘŇǘƻŀǊŜΣ ƘŀǓura, linia de indicaǚie; 

d) linia de indicaǚie, haǓǳǊŀΣ ƭƛƴƛŀ ŘŜ ŎƻǘŇΣ Ŏƻǘŀ. 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. wŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǇƛŜǎŀ ŘŜ Ƴŀƛ Ƨƻǎ ƞƴ ƴǳƳŇǊ ƳƛƴƛƳ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǚii necesar, pe 

formatul A4, cu chenar Ǔi indicator.  

2. /ƻǘŜŀȊŇ ǇƛŜǎŀΣ ǊŜǎǇŜŎǘŃƴŘ ŎƻǘŜƭŜ ƞƴǎŎǊƛǎŜ ǇŜ ŘŜǎŜƴΦ 
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7. Abateri dimensionale de prelucrare 

LbChwa9!½(-TE!   

 

/ƻǘŜƭŜ ƞƴǎŎǊƛǎŜ ǇŜ ǳƴ ŘŜǎŜƴ ǎǳƴǘΣ ǇǊŀŎǘƛŎΣ ƛƳǇƻǎƛōƛƭ de realizat cu 

exactitate din cauza impreciziei procedeelor de fabricaǚie, a maǓinilor 

ŎŜƴǘǊŀǘŜ ƴŜŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻǊΣ ŀ ǇƛŜǎŜƛ ŦƛȄŀǘŜ ǎƭŀōΣ ŀ ǳȊǳǊƛƛ ǎŎǳƭŜƭƻǊΦ tƛŜǎŀ ƞǓi 

ƞƴŘŜǇƭƛƴŜǓte rolul funcǚƛƻƴŀƭ ŘŀŎŇ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ŝƛ ŜŦŜŎǘƛǾŇΣ ƻōǚƛƴǳǘŇ ŘǳǇŇ 

ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜΣ ŜǎǘŜ ŎǳǇǊƛƴǎŇ ƞƴǘǊŜ ŘƻǳŇ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛ ƭƛƳƛǘŇΣ ǳƴŀ ƳŀȄƛƳŇ Ǔi una 

ƳƛƴƛƳŇΦ 5ƛŦŜǊŜƴǚŀ ŘƛƴǘǊŜ ŎŜƭŜ ŘƻǳŇ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛ ƭƛƳƛǘŇ ǎŜ ƴǳƳŜǓte 

toleranǚŇΦ tŜƴǘǊǳ ŀǎƛƎǳǊŀǊŜŀ ƛƴǘŜǊǎŎƘƛƳōŀōƛƭƛǘŇǚii pieselor s-au stabilit 

anumite norme Ǔi reguli standardizate, prin prescrierea unor toleranǚe 

ǇŜƴǘǊǳ ŦƛŜŎŀǊŜ ǇƛŜǎŇΣ ǇǳǘŃƴŘ Ŧƛ ƞƴƭƻŎǳƛǘŇ Ŏǳ ŀƭǘŀ ŘŜ ŀŎŜŜŀǓƛ ŦƻǊƳŇΦ 

tŜƴǘǊǳ ͊ ŀǎƛƎǳǊŀ ŦǳƴŎǚƛƻƴŀƭƛǘŀǘŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ŘŜ ƭǳŎǊǳΣ ŀŎŜǎǘŜŀ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ŦƛŜ ŦŀōǊƛŎŀǘŜ ƭŀ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛ 

reale, ǎƛǘǳŀǘŜ ƞƴǘǊŜ ŎƻǘŜƭŜ ƳŀȄƛƳŜ Ǔƛ ƳƛƴƛƳŜ ǇǊŜǾŇȊǳǘŜΦ Intervalul diƴǘǊŜ ŀŎŜǎǘŜ ŘƻǳŇ ƭƛƳƛǘŜ ŘŜ 

ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŜ ŘƛƳ͔ƴǎƛͦƴ͊ƭŜ ǎŜ ƴǳƳŜǓte zonŇ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ (figura 44). 

 
Fig. 44. Terminologie 

Terminologie 

5ƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ƴƻƳƛƴŀƭŇ όbύΦ !ŎŜŀǎǘŀ ŜǎǘŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ƛƴŘƛŎŀǘŇ ƞƴ ƳƻŘŜƭǳƭ ŎŀǊŜ ǎŜǊǾŜǓte drept 

referinǚŇ ǇŜƴǘǊǳ ƭƛƳƛǘŜƭŜ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ (figura 44). 

5ƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ǌ͔͊ƭŇΦ !ŎŜŀǎǘŀ ŜǎǘŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ǊŜŀƭŇ ͊ ǇƛŜǎŜƛ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘŜΣ ƞƴ ǎǘŀǊŜ ŦƛƴƛǘŇΣ 

ŘŜǘŜǊƳƛƴŀǘŇ ǇǊƛƴ ƳŇǎǳǊŀǊŜ. 

[ƛƳƛǘŜ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ ŘƛƳŜƴǎƛƻƴŀƭŇΦ 5ƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ƴ͊ͻƛƳŇ ό˹ύ Ǔi dimensiunea minimŇ ό˸ύ ŘŜ ͔ͪ 

ǇƛŜǎŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ǎǳƴǘ ƭƛƳƛǘŜƭŜ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ dimensionalŇ. 5ƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ǌ͔͊ƭŇ trebuie sŇ se 

ǎƛǘǳŜȊŜ ƞƴǘǊŜ ƭƛƳƛǘŜƭŜ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚŇ ŘŀǘŜ ŘŜ ŎŜƭŜ ŘͦǳŇ dimensiuni (figura 44). 

Linia de bazŇ (NL). Aceasta este linia de referinǚŇ pentru dimensiunea nominalŇ specificatŇ 

(figura 44). 
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Abaterea dimensionalŇ. Aceasta este diferenǚa dintre limitele de toleranǚŇ Ǔi dimensiunea 

nominalŇ sau diƴǘǊŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ǌ͔͊ƭŇ Ǔi dimensiunea nominalŇ. Limitele de toleranǚe sunt 

devierea dimensionalŇ ǎǳ͔ͪǊƛͦ͊ǊŇ Ǔi deviaǚƛŀ ŘƛƳ͔ƴǎƛͦƴ͊ƭŇ inferioarŇ (figura 44).  

¶ Abaterile aprobate pentru arbori sunt indicate cu litere mici astfel: es Ǔi ͔ƛ. 

¶ Abaterile aprobate pentru gŇuri (alezaje) sunt desemnate cu litere mari, 

respectiv: ES Ǔi ˩ L.  

Abaterea superioarŇ ˩{ sau es reprezintŇ diferenǚŀ ŘƛƴǘǊŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ƴ͊ͻƛƳŇ Ǔƛ ͔ͫ͊ 

nominalŇ.  

Abaterea inferioarŇ EI sau ei reprezintŇ diferenǚa dintre dimensiunea minimŇ Ǔƛ ͔ͫ͊ ƴƻƳƛƴŀƭŇ.  

Toleranǚa ό́ύ ŜǎǘŜ ŀōŀǘŜǊŜŀ ͊ͪǊͦō͊ǘŇ Ŧǚ͊Ň ŘŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ƴͦƳƛƴ͊ƭŇ specificatŇ. Se defineǓǘŜ ͫ͊ 

diferenǚa dintre deviaǚƛŀ ŘƛƳ͔ƴǎƛͦƴ͊ƭŇ ǎǳ͔ͪǊƛͦ͊ǊŇ ˩ {Σ Ŝǎ Ǔi deviaǚƛŀ ŘƛƳ͔ƴǎƛͦƴ͊ƭŇ ƛƴŦ͔Ǌƛͦ͊ǊŇ El. 

½ƻƴŀ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ este reprezentarea graficŇ ͊ ǘƻƭŜǊŀƴǚei, caracteristicile sale principale fiind 

dimensiunea toleranǚei (dimensiuni maxime Ǔi minime) Ǔi poziǚiile acestora faǚŇ de linia de bazŇ. 

ExistŇ patru poziǚƛƛ ǇƻǎƛōƛƭŜ ǇŜƴǘǊǳ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚ͔ ƭ͔ ŦŀǚŇ de linia de bazŇ (figurile 45 aςd). Ambele 

ƭƛƳƛǘŜ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ sunt pozitive (partea plus, figura 45 ͊ύΦ !ƳōŜƭŜ ƭƛƳƛǘŜ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚe sunt 

negative (minus-side, figura 45 b). Limitele de tolerantŇ au semne matematice diferite (figura 

45 ͫ ύΦ ˻ ƭƛƳƛǘŇ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ este zero, iar ͫ ͔͊ƭ͊ƭǘŇ este pozitivŇ ǎŀǳ ƴ͔Ǝ͊ǘƛǾŇ (figura 45 d).  

 
Fig. 45. Poziǚia zonei de toleranǚŇ faǚŇ de linia de bazŇ 

!ǘǳƴŎƛ ͫŃƴŘ ǳƴ ŀǊōƻǊŜ Ǔƛ ͦ Ǝ͊ǳǊŇ ŘŜ ōǳŎǓŇ Ŏǳ ŀŎŜŜŀǓƛ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜ ƴͦƳƛƴ͊ƭŇ ǎ͔ͪͫƛŦƛͫ͊ǘŇ ƞƴ ȊƻƴŜƭŜ 

ŘŜ ǘͦƭ͔ǊŀƴǚŇ ǎǇŜŎƛŦƛŎŀǘŜ ǇŜƴǘǊǳ ŦƛŜŎŀǊŜ ŘƛƴǘǊŜ ŜƭŜ ǎǳƴǘ ƞƳōƛƴŀǘŜΣ ǇƻȊƛǚiile relative ale zonelor de 

ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ ǊŜǎǇŜŎǘƛǾŜ Ǉƻǘ ǇǊƻŘǳŎŜ ǳǊƳŇǘͦ͊Ǌ͔ƭ͔ ǘƛǇǳǊƛ ŘŜ ͊ǎ͊ƳōƭŇǊƛΥ ŀƧǳǎǘŀƧ Ŏǳ ƧƻŎΣ ŀƧǳǎǘŀƧ 

ƛƴǘŜǊƳŜŘƛŀǊ όŘŜ ǘǊŜŎŜǊŜύΣ ŀƧǳǎǘŀƧ Ŏǳ ǎǘǊŃƴƎŜǊŜΦ 5ͦǳŇ ŘƛƴǘǊŜ ͪŇǊǚƛƭ͔ ŎŀǊŜ ŦͦǊƳ͔͊ȊŇ ͦ ƞƳōƛƴŀǊŜ 

ͪǊ͔ȊƛƴǘŇ ͦ ǎƛƴƎǳǊŇ ǎǇŜŎƛŦƛŎŀǚƛŜ ŘƛƳŜƴǎƛƻƴŀƭŇΦ 
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Ajustajul este diferenǚa dimensionalŇ dintre dimensiunea suprafeǚei de fixare interioare Ǔi 

dimensiunea suprafeǚei de fixare exterioare.  

Ajustajul cu joc (S). On timpul asamblŇrii, rŇƳŃƴ͔ ǳƴ ǎǇŀǚƛǳ ƭƛō͔Ǌ ƞƴǘǊŜ ŀǊōƻǊŜ Ǔi gaura bucǓei. 

Dimensiunea minimŇ a alezajului (orificiului) bucǓei este Ƴŀƛ ƳŀǊŜ ǎŀǳΣ ƞƴ ŎƻƴŘƛǚii limitŇΣ ͔Ǝ͊ƭŇ 

Ŏǳ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ƴ͊ͻƛƳŇ ͊  ŀǊōƻǊŜƭǳƛ όŦƛƎǳǊŀ п6). 

 
Fig. 46. Ajustaj cu joc 

 

¶ Jocul minim (Smin) este obǚinut din diferenǚa dintre dimensiunea minimŇ ͊ 

alezajului (gŇurii) Ǔƛ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ƴ͊ͻƛƳŇ ͊  ŀǊōƻǊŜƭǳƛΦ 

¶ Jocul maxim (Smax) este dat din diferenǚŀ ŘƛƴǘǊŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ƴ͊ͻƛƳŇ ͊ ŀƭŜȊŀƧǳƭǳƛ 

Ǔi dimensiunea minimŇ ͊  ŀǊōƻǊŜƭǳƛΦ  

Un ajustaj cu joc este caracterizat printr-o diferenǚŇ pozitivŇ ͊  ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭƻǊΦ 

!ƧǳǎǘŀƧǳƭ Ŏǳ ǎǘǊŃƴƎŜǊŜΦ WƻŎǳƭ ŜǎǘŜ ƴŜƎŀǘƛǾΣ Ŏǳ ŘƛŀƳŜǘǊǳƭ ŜȄŎŜǎƛǾ ŀƭ ŀȄǳƭǳƛΣ ŎŃƴŘ ŀǊōƻǊŜƭŜ ŜǎǘŜ 

ƛƴǘǊƻŘǳǎ ƞƴ ŀƭŜȊŀƧΦ 5ƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ƳŀȄƛƳŇ ͊  ƎŇǳǊƛƛ ŜǎǘŜ Ƴ͊ƛ ƳƛͫŇ ŘŜŎŃǘ ǎŀǳΣ ƞƴ ŎƻƴŘƛǚii limitŇΣ ͔Ǝ͊ƭŇ 

cu dimensiunea minimŇ ͊  ŀǊōƻǊŜƭǳƛ όŦƛƎǳǊŀ п7).  

 
Fig. 47. Ajustaj intermediar 

¶ {ǘǊŃƴƎŜǊŜa minimŇ este diferenǚŀ ŘƛƴǘǊŜ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ƴ͊ͻƛƳŇ ͊ ƎŇurii Ǔi 

dimensiunea minimŇ ͊  ŀǊōƻǊŜƭǳƛ ƞƴŀƛƴǘŜ ŘŜ ƞƳōƛƴŀǊŜΦ 

¶ {ǘǊŃƴƎŜǊŜŀ Ƴ͊ͻƛƳŇ este diferenǚa dintre dimensiunea minimŇ ͊ ŀƭŜȊŀƧǳƭǳƛ Ǔi 

ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ Ƴ͊ͻƛƳŇ ͊  ŀǊōƻǊŜƭǳƛ ƞƴŀƛƴǘŜ ŘŜ ƞƳōƛƴŀǊŜΦ  

Un ŀƧǳǎǘŀƧ Ŏǳ ǎǘǊŃƴƎŜǊŜ ŜǎǘŜ ŀǘǳƴŎƛ ŎŃƴŘ ŘƛŦŜǊŜƴǚa dimensionalŇ este negativŇ. 

Ajustaj intermediar (S-N) sau de tranziǚieΦ Oƴ ǳǊƳŀ ƞƳōƛƴŇǊƛƛΣ ƞƴ ȊƻƴŜƭŜ ƭƻǊ ŘŜ ǘͦƭ͔Ǌ͊ƴǚŇ, alezajul 

Ǔƛ ŀǊōƻǊŜƭŜ ͪǊ͔ȊƛƴǘŇ ŦƛŜ ǳƴ ƧƻŎΣ ŦƛŜ ͦ ǎǘǊŃƴƎŜǊŜ όŦƛƎǳǊŀ 48). Un ajustaj de tranziǚie este prezent 

atunci ŎŃƴŘ ƞƴ ŎŀŘǊǳƭ ŀŎŜƭŜƛŀǓƛ ƞƳōƛƴŇri poate apŇrea fie un joc, fie o ǎǘǊŃƴƎŜǊŜΦ 
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Fig. 48. Sisteme de ajustaje 

 

Sistemele de ajustaje (figura 48) sunt formate dintr-ǳƴ ŀǊōƻǊŜ ŘŜ ō͊ȊŇ Ǔƛ ǳƴ ŀƭŜȊŀƧ ŘŜ ō͊ȊŇ. Pe 

desenele de execuǚie, toleranǚŜƭŜ ǎŜ Ǉƻǘ ƞƴǎŎǊƛŜ ƞƴ ǳƴǳƭ Řƛƴ ǳǊƳŇtoarele moduri:  

¶ ǇǊƛƴ ǎƛƳōƻƭǳƭ ŎŃƳǇǳƭǳƛ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚŇ, mod utilizat foarte rar;  

¶ prin valorile abaterilor limitŇ, valoarea abaterii superioare fiind deasupra valorii 

abaterii inferioare Ǔi precedate de semnul aferent (α+έ sau α-έ);  

¶ ǇǊƛƴ ǎƛƳōƻƭǳƭ ŎŃƳǇǳƭǳƛ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚŇ ǳǊƳŀǘΣ ƞƴǘǊŜ ǇŀǊŀƴǘŜȊŜΣ ŘŜ ǾŀƭƻǊƛƭŜ ŀōŀǘŜǊƛƭƻǊ 

limitŇ. 

Cota (dimensiunea) se trece pe desen, adicŇ pe linia de cotŇ, cu cifre arabe, iar abaterile limitŇ 

ale dimensiunii ς cu cifre mai mici (50ς60% Řƛƴ ƞƴŇlǚƛƳŜŀ ŎƛŦǊŜƭƻǊ ŎƻǘŜƛύΦ OƴŀƛƴǘŜŀ ŀōŀǘŜǊƛƭƻǊ 

limitŇ se poate trece poziǚƛŀ ŎŃƳǇǳƭǳƛ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚŇ Ǔi clasa de precizie (figura 49).  

 

 
Fig. 49. OƴǎŎǊƛŜǊŜŀ ŀōŀǘŜǊƛƭƻǊ ƭƛƳƛǘŇ 

Cota 30 f7 se referŇ la un arbore, deoarece s-a folosit dupŇ cota 30 o literŇ micŇ (f). Cifra 7 

reprezintŇ clasa de precizie a cotei. DupŇ ŀŎŜǎǘŜ ƳŀǊŎŀƧŜΣ ƞƴ ǇŀǊŀƴǘŜȊŜ ǊƻǘǳƴŘŜ ŀǳ Ŧƻǎǘ ƞƴǎŎǊƛǎŜ 

abaterile limitŇ ŜȄǇǊƛƳŀǘŜ ƞƴ ƳƛƭƛƳŜǘǊƛΣ ŀōŀǘŜǊƛƭŜ ŀǾŃƴŘ ǎŜƳƴ α+έ sau α-έ. DacŇ prin aceeaǓi linie 

de cotŇ dorim sŇ cotŇƳ ŀǘŃǘ ŀƭŜȊŀƧǳƭ, ŎŃǘ Ǔi arborele (desenul din dreapta), atunci putem face 

ŀŎŜǎǘ ƭǳŎǊǳ ǇǳƴŃƴŘ ƞƴǘƻǘŘŜŀǳƴŀ Ŏƻǘŀ ŀƭŜȊŀƧǳƭǳƛ ŘŜŀǎǳǇǊŀ ŎƻǘŜƛ ŀǊōƻǊŜƭǳƛΦ Astfel, ajustajul format 

Řƛƴ ŀƭŜȊŀƧǳƭ Ǆмн ŀǾŃƴŘ ǇƻȊƛǚƛŀ ŎŃƳǇǳƭǳƛ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚŇ H (litera mare semnificŇ alezaj) cu clasa de 

precizie 7 (deci precizia dimensionalŇ H7) Ǔƛ ŀǊōƻǊŜƭŜ Ǆ мн ƴƻǘŀǘ, ŀǾŃƴŘ ǇƻȊƛǚƛŀ ŎŃƳǇǳƭǳƛ ŘŜ 

toleranǚŇ h (litera micŇ semnificŇ arboreύ ƞƴ Ŏƭŀǎŀ ŘŜ ǇǊŜŎƛȊƛŜ сΣ ŀǳ ƞƴǎŎǊƛǎŜ ƞƴ ǇŀǊŀƴǘŜȊŜ ǊƻǘǳƴŘŜ 

Ǔi abaterile limitŇ. DacŇ nu ar fi scrise aceste abateri, atunci, conform standardelor, abaterile 

respective ar putea fi uǓƻǊ ŀŦƭŀǘŜ ŎƻƴǎǳƭǘŃƴŘ anumite tabele.  

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  
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1. Care sunt tipurile de ajustaje? 

2. DefineǓte noǚiunea de toleranǚŇ. 

3. /ǳƳ Ǉƻǘ Ŧƛ ƞƴǎŎǊƛǎŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚele pe desene? 

 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. OƴǎŎǊƛŜ ŀōŀǘŜǊƛƭŜ ƭƛƳƛǘŇ alŇǘǳǊƛ ŘŜ Ŏƻǘŀ Ř Ґ qуΣ Ǔtiind cŇ dmax = 

8,25 Ǔi toleranǚa T = 0,20. 

 

 
2. OƴǎŎǊƛŜ ŎƻǘŜƭŜ !Σ .Σ /Σ 5Σ 9 ǇŜ ŘŜǎŜƴǳƭ ŘŜ Ƴŀƛ ƧƻǎΣ ŀǓŀ ŎǳƳ ǎǳƴǘ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ Ǔi tabelul ce 

urmeazŇ. 

 
 

Dimensiunea Dimensiunea 

nominalŇ 

Abaterea 

superioarŇ 

Abaterea 

inferioarŇ 

Toleranǚa Dimensiunea 

minimŇ 

Dimensiunea 

maximŇ 

A diametru 60  0   60,8 

B laturŇ pŇtrat 

20 

+0,5   19,5  

C diametru 40  -0,3 0,6   

D 22    21,5 22,5 

E     35,5  
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8. Abateri dimensionale de formŇ 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Forma geometricŇ efectivŇ a pieselor prelucrate diferŇ de forma 

geometricŇ prescrisŇ ƞƴ ŘŜǎŜƴǳƭ ŘŜ ǇǊƻƛŜŎǘΦ !ǘǳƴŎƛ ŎŃƴŘ ǎŜ ŜƭŀōƻǊŜŀȊŇ 

desenul unei piese ce urmeazŇ a fi executatŇ, trebuie sŇ se ǚinŇ seama de 

abaterile inerente de la forma geometricŇ prescrisŇ pe care le poate avea 

piesa realizatŇ. 

Toleranǚa geometricŇ aplicatŇ unui element defineǓte zona de toleranǚŇ ƞƴ ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ ŎŇreia 

trebuie sŇ fie cuprins elementul respectiv.  

Zona de toleranǚŇ este suprafaǚa sau spaǚƛǳƭ ŎǳǇǊƛƴǎ ƞƴ ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ ǳƴǳƛ ŎŜǊŎ όǎŀǳ ŎƛƭƛƴŘǊǳύΣ ƞƴǘǊŜ 

douŇ ŎŜǊŎǳǊƛ ŎƻƴŎŜƴǘǊƛŎŜ όǎŀǳ Řƻƛ ŎƛƭƛƴŘǊƛ ŎƻŀȄƛŀƭƛύΣ ƞƴǘǊŜ ŘƻǳŇ linii paralele (sau plane paralele) 

ƞƴ ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ ǳƴǳƛ ǇŀǊŀƭŜƭƛǇƛǇŜŘΦ  

Elementul de referinǚŇ este un element real al unei piese (muchie, suprafaǚa unui alezaj), care 

este utilizat pentru determinarea poziǚiei unei baze de referinǚŇΦ  

!ōŀǘŜǊƛƭŜ ŘŜ ƭŀ ŦƻǊƳŀ ƎŜƻƳŜǘǊƛŎŇ Ǉƻǘ ŦƛΥ  

¶ ŀōŀǘŜǊƛ ǊŜŦŜǊƛǘƻŀǊŜ ƭŀ ŦƻǊƳŀ ŎƛƭƛƴŘǊƛŎŇ ŀ ǇƛŜǎŜƛΤ  

¶ abateri care provin din diferenǚŀ ŘƛƴǘǊŜ ǊŀȊŜƭŜ ŘŜ ŎǳǊōǳǊŇ ƞƴ ŀŎŜƭŀǓƛ ǇƭŀƴΦ  

Aceste diferenǚŜ ŘŜǘŜǊƳƛƴŇ ƻ ŦƻǊƳŀ ƻǾŀƭŇ (figura 50) sau ǇƻƭƛƎƻƴŀƭŇ όŦƛƎǳǊŀ рмύ ƞƴ ƭƻŎǳƭ ŦƻǊƳŜƛ 

cilindrice dorite.  

 
 

Fig. 50. Abateri de la forma circularŇ Fig. 51. Abateri de la forma poligonalŇ 

Erorile privind rectiliniaritatea generatoarei cilindrului fac ca piesa cilindricŇ sŇ aparŇ sub formŇ 

convexŇ (figura 52 a), concavŇ (figura 52 b), conicŇ (figura 52 c) sau cu axa curbŇ (figura 52 d). 

  
a b 

  
c d 

Fig. 52. Convexitate (a); concavitate (b); conicitate (c); deformaǚƛŜ ŎǳǊōŇ ŀ ŀȄŜƛ ǇƛŜǎŜƛ όŘύ 
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Precizia poziǚiei reciproce a suprafeǚelor ce limiteazŇ o piesŇ este determinatŇ de mŇrimea 

abaterilor care apar. Abaterile de la poziǚia reciprocŇ a suprafeǚelor se referŇ la: coaxialitate, 

bŇtaia radialŇ, bŇtaia frontalŇ, neparalelism, abaterea de la poziǚia axelor, perpendicularitate.  

ω Abaterile de la coaxialitate (figura 53) se referŇ la abaterea ce existŇ intre axele a douŇ gŇuri 

sau a douŇ suprafeǚe cilindrice. 

ω .Ňǘŀƛŀ ǊŀŘƛŀƭŇ όŦƛƎǳǊŀ рпύ ǎŜ ǊŜŦŜǊŇ ƭŀ ŘƛŦŜǊŜƴǚele distanǚelor de la suprafaǚŀ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘŇ ƭŀ ŀȄŇΦ 

{Ŝ ŎƻƴǎƛŘŜǊŇ ŘŜ ŀŎŜƭŀǓƛ ŦŜƭ Ǔƛ ŎƻŀȄƛŀƭƛǘŀǘŜŀ ŀōŀǘŜǊƛƭƻǊΦ 

  
Fig. 53. Abateri la coaxialitate Fig. 54. BŇtaie radialŇ 

ω BŇtaia frontalŇ (figura 55) se referŇ la diferenǚele dintre distanǚele suprafeǚei frontale a piesei 

ǇŃƴŇ la un plan perpendicular pe axŇ, mŇsurate paralel cu axa.  

ω Abaterile de la paralelism (figura 56) se caracterizeazŇ prin diferenǚa de dimensiuni a 

distanǚelor de la o axŇ la alta, de la o axŇ la o suprafaǚŇ sau distanǚa dintre douŇ suprafeǚe.  

ω Erorile de perpendicularitate (figura 57) se referŇ la abaterile de la unghiul drept format de 

douŇ suprafeǚe plane sau de douŇ axe. 

   
Fig. 55. BŇtaie frontalŇ Fig. 56. Abateri de la paralelism Fig. 57. Abateri de la 

perpendicularitate 

 

Oƴ ǘŀōŜƭǳƭ р ǎǳƴǘ ŘŀǘŜ ǘƛǇǳǊƛƭŜ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚe geometrice pe desen 

 

 

 

 

 

Η a!/I9¢!¢hwΦ 5Ŝ ŎƻǊŜŎǘŀǘ ƞƴ ǘŀōŜƭǳƭ сΥ  rectiliniaritate   semne diacritice (ŇΣ ǚΣ ƞ etc.). 
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Tabelul 6. Tipuri de toleranǚe geometrice ƞƴ desen 

 

Datele privind toleranǚŜƭŜ ƎŜƻƳŜǘǊƛŎŜ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛǳ ƞƴǘǊ-ǳƴ ŘǊŜǇǘǳƴƎƘƛ ƞƳǇŇrǚƛǘ ƞƴ ŘƻǳŇ sau trei 

cŇsuǚe (cadru de toleranǚŇ), ƞƴ ŎŀǊŜ ǎŜ ǘǊŜŎΥ ǎƛƳōƻƭǳƭ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚŇΣ ǾŀƭƻŀǊŜŀ ŀŎŜǎǘŜƛŀ ƞƴ ƳƳ Ǔi 

litera (literele) de identificare a bazei (bazelor) de referinǚŇ, dacŇ este cazul (figura 58). 

 

 
Fig. 58. OƴǎŎǊƛŜǊŜŀ ǘƻƭŜǊŀƴǚelor pe desen 

Cadrul de toleranǚŇ se leagŇ de elementul tolerat (suprafaǚa la care se referŇ toleranǚa) printr-o 

linie de indicaǚie dreaptŇ ǎŀǳ ŦǊŃƴǘŇ, trasatŇ cu linie continuŇ subǚire Ǔi terminatŇ cu sŇgeatŇ. 

SŇgeata liniei de indicaǚie se sprijinŇ: 

a) pe linia de contur sau pe o 

linie ajutŇǘƻŀǊŜΣ ŘŀǊ ƴǳ ƞƴ ŘǊŜǇǘǳƭ 

liniei de cotŇ, dacŇ toleranǚa se referŇ 

la suprafaǚa respectivŇ (figura 59); 
 

Fig. 59 

b) pe linia ajutŇǘƻŀǊŜΣ ƞƴ 

prelungirea liniei de cotŇ, dacŇ 

toleranǚa se referŇ la axa de simetrie 

sau la planul de simetrie al piesei 

(figura 60); 
 

Fig. 60 

c) pe axŇ, dacŇ toleranǚa se 

referŇ la axa (planul de simetrie) a (al) 

tuturor elementelor care admit 

aceastŇ axŇ (plan de simetrie) (figura 

61).  
Fig. 61 
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/ŃƴŘ ǘƻƭŜǊŀƴǚa unui element este indicatŇ ƞƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ ƻ ōŀȊŇ de referinǚŇ, aceasta se identificŇ 

printr-o literŇ de referinǚŇ, care se repetŇ Ǔƛ ƞƴ ŎŀŘǊǳƭ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚŇ (figura 62). Litera de referinǚŇ 

ǎŜ ƞƴǎŎǊƛŜ ƞƴǘǊ-o cŇsuǚŇ care se leagŇ de suprafaǚa (baza) de referinǚŇ printr-o linie de indicaǚie 

terminatŇ Ŏǳ ǳƴ ǘǊƛǳƴƎƘƛ ƞƴƴŜƎǊƛǘ ǎŀǳ ƴǳ όŘŀǊ ŀŎŜƭŀǓƛ ƞƴ ǘƻŀǘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŇrile din desenul 

respectiv) (figura 63). 

  
Fig. 62 Fig. 63 

Triunghiul de referinǚŇ se amplaseazŇ:  

a) pe linia de contur sau pe o linie ajutŇǘƻŀǊŜΣ ŘŀǊ ƴǳ ƞƴ ǇǊŜƭǳƴƎƛǊŜŀ ƭƛƴƛŜi de cotŇ, 

dacŇ baza de referinǚŇ este suprafaǚa sau profilul respectiv (figura 62);  

b) pe linia ajutŇǘƻŀǊŜΣ ƞƴ ǇǊŜƭǳƴƎƛǊŜŀ ƭƛƴƛŜƛ de cotŇ, dacŇ baza de referinǚŇ este axa 

sau planul de simetrie al piesei (figura 63);  

c) pe axŇ sau pe planul de simetrie al piesei, dacŇ toleranǚa se referŇ la aceastŇ axŇ 

sau la acest plan (figura 64). 

 
 

Fig. 64 Fig. 65 

Oƴ ŎŀȊǳƭ ƞƴ ŎŀǊŜ cadrul de toleranǚŇ poate fi legat direct de baza de referinǚŇ, nu se mai scrie 

litera de referinǚŇ (figura 65). DacŇ toleranǚa se referŇ la o anumitŇ lungime aflatŇ ƞƴ ƻǊƛŎŀǊŜ ƭƻŎ 

de pe suprafaǚa respectivŇΣ ǾŀƭƻŀǊŜŀ ŀŎŜǎǘŜƛ ƭǳƴƎƛƳƛ ǎŜ ƞƴǎŎǊƛŜ ŘǳǇŇ valoarea toleranǚei, fiind 

separatŇ de aceasta printr-o linie oblicŇ (figura 65). 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1.Ce reprezintŇ elementul de referinǚŇ? 

2. Care sunt abaterile de la forma geometricŇ? 

оΦ /ǳƳ ŀǊŜ ƭƻŎ ƞƴǎŎǊƛŜǊŜŀ ǘƻƭŜǊŀƴǚelor de formŇ pe desen? 
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StructurŇ cristalinŇ, reǚele cristalografice  

Teoria ŎƭŀǎƛŎŇ a stŇrii metalice considerŇ metalele elemente alcŇǘǳƛǘŜ Řƛƴ ƛƻƴƛ ƞƴŎŇrcaǚi pozitiv 

(adicŇ din atomi care Ǔi-au pierdut unii dintre electronii lor de valenǚŇ), ƞƴŎƻƴƧǳǊŀǚi de un nor de 

electroni cu sarcinŇ electricŇ negativŇ, format din electronii de valenǚŇ ai atomilor de metal 

(figura 66). 

 
Fig. 66. Schema ŎƻƴŎŜǇǚƛŜƛ ŎƭŀǎƛŎŜ asupra stŇrii metalice 

Metalele sunt corpuri cristaline cu atomi aǓezaǚi ƻǊŘƻƴŀǘ ƞƴ ǎǇŀǚƛǳΣ ŦƻǊƳŃƴŘ ǊŜǚele 3D 

(tridimensionale), numite reǚele cristalografice. Atomii de acelaǓi fel sunt plasaǚƛ ƞƴ ǎǇŀǚiu la 

anumite distanǚe Ǔi formeazŇ un Ǔir ordonat, caracterizat printru-n parametru a cŇrui valoare 

este egalŇ cu distanǚa dintre centrele a doi ŀǘƻƳƛ ƞƴǾŜŎƛƴŀǚƛΦ /ŀ ǳǊƳŀǊŜ ŀ ŀŎŜǎǘŜƛ ŀǇǊƻǇƛŜǊƛΣ ƞƴǘǊŜ 

atomi apar forǚe de interacǚiune (de atragere Ǔi de respingere), care obligŇ fiecare atom sŇ 

ocupe o anumitŇ poziǚƛŜ ƞƴ ǎǇŀǚƛǳ ƞƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ ǾŜŎƛƴƛƛ ǎŇi.  

OƴǘǊǳŎŃǘ ŦƻǊǚele de interacǚiune au un caracter ordonat, atomii se aranjeazŇ tot ƞn mod ordonat 

ŀǎǘŦŜƭ ƞƴŎŃǘ, unind centrele atomilor prin linii imaginare, se obǚine niǓǘŜ ŦƛƎǳǊƛ ƎŜƻƳŜǘǊƛŎŜ ƞƴ 

spaǚiu, numite reǚele cristaline. 

Metalele au urmŇtoarele reǚele cristaline: 

ω Reǚea cubicŇ cu volum centrat ς CVC (figura 67 ŀύΦ Oƴ ŀŎŜŀǎǘŇ reǚea se cristalizeazŇ 15 metale, 

ǇǊƛƴǘǊŜ ŎŀǊŜ ŎŜƭŜ Ƴŀƛ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ǎǳƴǘΥ ±Σ bōΣ /ǊΣ aƻΣ ²Σ aƴΣ CŜʰΦ aŀƧƻǊƛǘŀǘŜŀ ƳŜǘŀƭŜƭƻǊ Řƛƴ 

aceastŇ grupŇ se caracterizŜŀȊŇ prin rezistenǚŇ mecanicŇ ridicatŇ Ǔi plasticitate moderatŇ. 

ω Reǚea cristalinŇ cubicŇ cu feǚe centrate ς CFC (figura 67 b). Metalele care se cristalizeazŇ ƞƴ 

aceastŇ reǚea se caracterizeazŇ prin ductilitate Ǔi maleabilitate ridicate, cele mai uzuale fiind: 

/ǳΣ !ǳΣ !ƎΣ !ƭΣ bƛΣ CŜʴ ŜǘŎΦ 

ω Reǚea cristalinŇ hexagonalŇ compactŇ ς HC (figura 67 c). AceastŇ reǚea cuprinde unele metale 

de mare utilitate practicŇ, ŎǳƳ ǎǳƴǘΥ .ŜΣ aƎΣ LƴΣ ¢ƛΣ /ƻΦ aŜǘŀƭŜƭŜ ŎǊƛǎǘŀƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ŀŎŜǎǘ ǎƛǎǘŜƳ ǎŜ 

caracterizeazŇ prin plasticitate redusŇ, dar sunt excelente elemente de aliere, cu influenǚŇ 

hotŇǊŃǘƻŀǊŜ ŀǎǳǇǊŀ ŎŀǊŀŎǘŜǊƛǎǘƛŎƛƭƻǊ ƳŜǘŀƭǳƭǳƛ ŘŜ ōŀȊŇ. 

   
a b c 

Fig. 67. Tipuri de reǚele cristaline: a ς CVC; b ς CFC; c ς HC 

Noǚiuni generale privind aliajele 

Aliajele sunt materiale complexe, obǚinute pe calea difuziunii din douŇ sau mai multe 

elemente, dintre care cel puǚin unul, cel de bazŇ, este un metal. Elementele metalice sau 
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nemetalice care formeazŇ aliajul se numesc componenǚi. Totalitatea aliajelor care se pot obǚine 

din aceeaǓi componenǚƛΣ ŘŀǊ ƞƴ ŘƛŦŜǊƛǘŜ ǇǊƻǇƻǊǚii, constituie un sistem.  

Oƴ ŦǳƴŎǚie de numŇrul componenǚilor, sistemele de aliaje pot fi binare ς cu doi componenǚi (Cu-

Zn, Fe-C etc.); ternare ς cu trei componenǚi (Fe-C-Ni, Al-Si-Cu etc.), sau polinare ς cu un numŇr 

mai mare de componenǚi, cum sunt, de exemplu, oǚelurile rapide, care conǚin Fe-C-W-Cr-V-Co 

Ǔi, eventual, Mo. 

/ŜǊŎŜǘŃƴŘ ƭŀ ƳƛŎǊƻǎŎƻǇ ŀƭƛŀƧŜƭŜΣ ǎŜ ŎƻƴǎǘŀǘŇ cŇ ele sunt alcŇtuite dintr-un complex de grŇunǚi, 

numiǚi constituenǚi structurali (microstructuri), care pot fi de douŇ feluri: omogeni sau 

eterogeni. 

ω Constituenǚii omogeni ai structurii aliajelor, numiǚi Ǔi fazeΣ ƴǳ Ǉƻǘ Ŧƛ ƞƳǇŇrǚiǚƛ ƞƴ ŜƭŜƳŜƴǘŜ ŘŜ 

altŇ naturŇ nici mecanic, nici optic, numai pe cale chimicŇ. On aliaje se ƞƴǘŃƭƴesc trei feluri de 

constituenǚi omogeni: metale pure, soluǚii solide Ǔi compuǓi chimici. 

ω Constituenǚii eterogeni sunt formaǚi din douŇ sau mai multe faze, care pot fi vŇzute distinct la 

o mŇrire corespunzŇtoare cu microscopul, sau pot fi separate prin mijloace mecanice. Un 

asemenea amestec mecanic de faze se ƞƴǘŃƭƴŜǓǘŜΣ de exemplu  la constituenǚii eterogeni: 

eutectic Ǔi eutectoid. 

a) Metalul pur ŀǇŀǊŜ ƞƴ ǇǊƻōŀ ƳŜǘŀƭƻƎǊŀŦƛŎŇ cercetatŇ la microscop sub formŇ de grŇunǚi 

poliedrici (figura 68). 

  

Fig. 68. Microstructura unui metal pur sau a unei soluǚii solide omogene 

b) Soluǚiile solide (sau cristalele mixte) suƴǘ ŀƳŜǎǘŜŎǳǊƛ ƛƴǘƛƳŜ όŀǘƻƳƛŎŜύ ŘŜ ŘƛŦǳȊƛǳƴŜ ƞƴǘǊŜ 

componenǚii A Ǔƛ .Σ ŎŀǊŜ ǎŜ Ǉƻǘ ŘƛȊƻƭǾŀ ǊŜŎƛǇǊƻŎ ƞƴ diferite proporǚii. Soluǚiile solide au 

microstructuri asemŇnŇtoare cu cele ale metalelor pure, adicŇ sunt formate din microcristale 

ŀǎƻŎƛŀǘŜ ƞƴ ŀƎǊŜƎŀǘŜ ǇƻƭƛŎǊƛǎǘŀƭƛƴŜΦ 

c) CompuǓii chimici ŀǳ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜƭŜ caracteristici: elementele A Ǔi B suƴǘ ƞƴǘǊ-o proporǚie 

definitŇ, exprimatŇ de formula Am Bn, au o reǚea cristalinŇ proprie, diferitŇ de cea a elementelor 

A Ǔi B; au o temperaturŇ de topire datŇ, la fel ca metalele pure. De exemplu, cementita din 

sistemul fier-carbon, cu formula Fe3C, are o reǚea cristalinŇ ortorombicŇ, conǚinutul de carbon 

este de 6,67% Ǔi se topeǓte la circa 1.ннтϲ/Φ /ƻƳǇǳǓii definiǚi apar la microscop sub forme 

geometrice (ace, globule, lamele, poligoane) de culori deschise Ǔi strŇlucitoare. 

Amestecurile mecanice se formeazŇ Ǔƛ ƞƴǘǊŜ ƳŜǘŀƭŜ Ǔi compuǓii definiǚii ca Ǔƛ ƞƴǘǊŜ ǎƻƭǳǚiile solide 

Ǔi compuǓii definiǚi. Aspectul acestor amestecuri mecanice depinde de forma geometricŇ a 

ƳƛŎǊƻŎǊƛǎǘŀƭŜƭƻǊ ŎƻƳǇǳǎǳƭǳƛ ŘŜŦƛƴƛǘΦ Oƴ ŀǇƭƛŎŀǚiile practice, amestecurile de soluǚii solide Ǔi 
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compuǓi au o importanǚŇ ŦƻŀǊǘŜ ƳŀǊŜΣ ƞƴ ǎǇŜŎƛŀƭ ƭŀ ŀƭƛŀƧŜƭŜ ŦƛŜǊǳƭǳƛ Ŏǳ ŎŀǊōƻƴǳƭΣ ƭŀ ŀƭƛŀƧŜƭŜ 

aluminiului Ǔi la compoziǚiile pentru lagŇre. 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. ClasificŇ materialele ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ŘƻƳŜƴƛǳl auto. 

2. 5ŜŦƛƴŜǓǘŜ reǚelele cristaline ale metalelor. 

3. Ce componenǚi Ǔi sisteme de aliaje metalice ŎǳƴƻǓǘƛΚ  

 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

мΦ /ƻƳǇƭŜǘŜŀȊŇ ǘŀōŜƭǳƭ ƞƴ ōŀȊŀ ƳŀǘŜǊƛŜƛ ǎǘǳŘƛŀǘŜΦ 

1 Definiǚia metalelor  

2 Definiǚia nemetalelor  

3 Definiǚia aliajului  

4 Aliajele omogene  

5 Aliajele eterogene  

2. ClasificŇ reǚelele cristalografice Ǔƛ ŜȄŜƳǇƭƛŦƛŎŇΦ 

   

Denumire ________________ Denumire ________________ Denumire _______________ 
Exemple de metale cu aǓa reǚea: 

____________________________

____________________________ 

Exemple de metale cu aǓa reǚea: 

____________________________

____________________________ 

Exemple de metale cu aǓa reǚea: 

___________________________

___________________________

__ 

 

оΦ 9ƴǳƳŜǊŇ ŎŃǘŜ о ŀƭƛŀƧŜ Řƛƴ diferite sisteme. 

Binare Ternare Polinare 

1. __________________ 

2. __________________ 

3. __________________ 

 

1. __________________ 

2. __________________ 

3. __________________ 

 

1. __________________ 

2. __________________ 

3. __________________ 

 
 

 

 

  



48 
 

10. ProprietŇǚile metalelor Ǔi aliajelor 

LbChwa9!½(-TE!   

 

CunoaǓterea proprietŇǚilor metalelor Ǔi ale aliajelor este fundamentalŇ 

pentru a selecta, utiliza Ǔƛ ƞƴǘǊŜǚƛƴŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭŜ ƞƴ ŦǳƴŎǚie de cerinǚele 

specifice ale aplicaǚiei. Acest lucru contribuie la performanǚŇ, siguranǚŇ Ǔi 

ǎǳǎǘŜƴŀōƛƭƛǘŀǘŜ ƞƴ ƻǊƛŎŜ ǇǊƻƛŜŎǘ ǎŀǳ ƛƴŘǳǎǘǊƛŜΦ 

GeneralitŇǚi 

Alegerea materialelor care sŇ fie utilizate, de exemplu, la un autovehicul este determinatŇ de 

mai multe condiǚii. Aceste materiale trebuie: 

a) sŇ reziste la tensiuni Ǔi eforturi ce ŀǇŀǊ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ ŦǳƴŎǚionŇrii; 

b) sŇ genereze costuri reduse de material Ǔi de producǚie; 

c) sŇ fie compatibile cu mediul Ǔi reciclabile. 

Din aceste considerente, proprietŇǚƛƭŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭƻǊ ǎǳƴǘ ƭǳŀǘŜ ƞƴ ŎƻƴǎƛŘŜǊŀre foarte minuǚios Ǔi 

ǎŜ ƞƳǇŀǊǘ ƞƴ ǇŀǘǊǳ ƎǊǳǇŜΥ fizice, chimice, mecanice Ǔi tehnologice. 

ProprietŇǚile fizice ale metalelor/aliajelor 

Aceste proprietŇǚi caracterizeazŇ natura metalelor. Principalele proprietŇǚi fizice sunt: 

ω ProprietŇǚile optice. Opacitatea este determinatŇ de faptul cŇ undele luminoase, lovind 

electronii mobili din metal, sunt amortizate Ǔi nu sunt transmise mai departe. Luciul metalic 

este proprietatea unui metal de a strŇƭǳŎƛ ƞƴ ǎǇŇrturŇ. Culoarea ǾŀǊƛŀȊŇΣ ŘŜ ǊŜƎǳƭŇΣ de la alb la 

cenuǓiu, excepǚie fŇŎŃƴŘ ŎǳǇǊǳƭ όǊƻǓcat) Ǔi aurul (galben). 

ω Densitatea (greutatea specificŇ) ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ masa unitŇǚii de volum (ƎκŎƳш). 

ω Dilatarea termicŇ este proprietatea pe care o au metalele de a-Ǔi modifica volumul la 

variaǚiile de temperaturŇ. 

ω Fuzibilitatea este proprietatea metalelor de a se topi. Fiecare metal se topeǓte la o 

temperaturŇ fixŇΣ ƛŀǊ ŀƭƛŀƧŜƭŜ ǎŜ ǘƻǇŜǎŎ ƞƴǘǊ-un interval de temperaturŇ datoritŇ temperaturilor 

de topire diferite ale elementelor de aliere. 

ω Conductibilitatea electricŇ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ proprietatea metalelor de a conduce curentul electric, 

fiind caracterizatŇ de mŇrimea numitŇ conductivitate electricŇ. 

ω Conductibilitatea termicŇ este proprietatea metalelor de a mijloci propagarea cŇldurii din 

ŀǇǊƻŀǇŜ ƞƴ ŀǇǊƻŀǇŜΣ ŘŜ ƭŀ ƻ ǊŜƎƛǳƴŜ Ŏǳ ƻ ŀƴǳƳƛǘŇ temperaturŇ spre o zonŇ cu o temperaturŇ 

Ƴŀƛ ŎƻōƻǊŃǘŇ. 

ω Proprietatea magneticŇ este proprietatea unor metale de a fi influenǚŀǘŜ ŘŜ ŎŃƳǇǳƭ 

ƳŀƎƴŜǘƛŎΦ Oƴ ŦǳƴŎǚie de valoarea permeabilitŇǚii magnetice relative, materialele se clasificŇ 

astfel: diamagnetice, ǎƭŀō ǊŜǎǇƛƴǎŜ ŘŜ ŎŃƳǇǳƭ ƳŀƎƴŜǘƛŎ όҡr < 1); paramagnetice, slab atrase de 

ŎŃƳǇǳƭ ƳŀƎƴŜǘƛŎ όҡr > 1); feromagnetice, ǇǳǘŜǊƴƛŎ ŀǘǊŀǎŜ ŘŜ ŎŃƳǇǳƭ magnetic. 

ProprietŇǚile chimice ale metalelor/aliajelor 

Aceste proprietŇǚi exprimŇ capacitatea metalelor Ǔi a aliajelor de a rezista la acǚiunea diferiǚilor 

agenǚi externi, cum sunt mediile corozive, agenǚii atmosferici, temperaturile ƞƴŀƭǘŜ ŜǘŎΦ 

tǊƻǇǊƛŜǘŇǚile chimice sunt: 
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ω rezistenǚa la coroziune: proprietatea materialelor metalice de a rezista la acǚiunea unor 

agenǚƛ ŎƘƛƳƛŎƛ Řƛƴ ƳŜŘƛǳƭ ƞƴŎƻƴƧǳǊŇtor (aer, apŇ, gaze industriale etc.); 

ω refractaritatea: proprietatea materialelor solide de a rezista sub acǚiunea temperaturilor 

ƞƴŀƭǘŜ ŦŇrŇ sŇ-Ǔi schimbe compoziǚia, fŇrŇ a se sfŇǊŃƳŀΣ ŦŇrŇ sŇ ǎŜ ƞƴƳƻŀƛŜ ǎŀǳ ǎŇ se topeascŇ; 

ω pasivizarea: proprietatea materialelor care constŇ ƞƴ ŦƻǊƳŀǊŜŀ ǎǇƻƴǘŀƴŇ a unui strat puternic, 

nonreactiv pe suprafaǚŀ ǳƴǳƛ ƳŜǘŀƭ ƞƴ ǎŎƻǇǳƭ ŘŜ ŀ-ƭ ǇǊƻǘŜƧŀ ƞƳǇƻǘǊƛǾŀ ŎƻǊƻȊƛǳƴƛi. 

ω toxicitatea: ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭŜ Ǉƻǘ ŀǾŜŀ ǳƴ ŜŦŜŎǘ ǘƻȄƛŎ ŀǘǳƴŎƛ ŎŃƴŘ intrŇ ƞƴ ŎƻƴǘŀŎǘ Ŏǳ ŀƭƛƳŜƴǘŜƭŜ, cu 

temperatura etc. 

ProprietŇǚile mecanice ale metalelor/aliajelor 

ProprietŇǚile mecanice indicŇ modul de comportare a ƳŜǘŀƭŜƭƻǊ Ǔƛ ŀƭƛŀƧŜƭƻǊ sub acǚiunea 

diferitelor forǚe exterioare la care sunt supuse. 

ω rezistenǚa mecanicŇ la rupere: proprietatea materialelor de a se opune solicitŇrilor mecanice: 

ƞƴǘƛƴŘŜǊŜΣ ǊŇǎǳŎƛǊŜΣ ƞƴŎƻǾƻƛŜǊŜΣ ŦƻǊŦŜŎŀǊŜ ŜǘŎΦ; 

ω elasticitatea: proprietatea de a se deforma sub acǚiunea forǚelor exterioare Ǔi de a reveni la 

forma Ǔi dimensiunile lor iniǚiale dupŇ ce solicitarea care a produs deformaǚia Ǔi-ŀ ƞƴŎŜǘŀǘ 

acǚiunea; 

ω fragilitatea : proprietate a materialelor opusŇ tenacitŇǚii, ŎŜ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ proprietatea lor de a 

se rupe fŇrŇ a avea deformaǚii mari; 

ω plasticitatea: proprietatea materialelor de a nu mai reveni la forma Ǔi dimensiunile iniǚiale 

dupŇ ƞƴŎŜǘŀǊŜŀ ŀŎǚiunii solicitŇrii care a produs deformarea; 

ω tenacitatea: proprietatea materialelor de avea deformaǚƛƛ ǇƭŀǎǘƛŎŜ ƳŀǊƛ ƞƴŀƛƴǘŜ ŘŜ ǊǳǇŜǊŜ; 

ω duritatea: proprietate a materialelor de a se opune pŇǘǊǳƴŘŜǊƛƛ ƞƴ Ƴŀǎŀ ƭƻǊ ŀ ǳƴƻǊ ŎƻǊǇǳǊƛ 

strŇine, care tind sŇ le deformeze suprafaǚa; 

ω rezilienǚa (rezistenǚa la Ǔoc): capacitatea unui material de a suporta solicitŇri dinamice prin 

Ǔoc; 

ω fluajul: proprietatea materialelor de a se deforma lent Ǔi continuu sub acǚiunea unei sarcini; 

ω rezistenǚa la obosealŇ: proprietatea metalelor de a rezista un timp ƞƴŘŜƭǳƴƎŀǘ ƭŀ ŜŦƻǊǘǳǊƛ 

ciclice Ǔi repetate; 

ω rezistenǚa la uzare: proprietate a materialelor ce ǚine de rezistenǚa la procesul de distrugere a 

stratului superficial al unui corp solid la interacǚiunea mecanicŇ cu un alt corp solid sau cu un 

mediu fluid cu particule solide. 

ProprietŇǚile tehnologice ale metalelor/aliajelor 

Aceste proprietŇǚi se referŇ ƞƴ ŎŀǇŀŎƛǘŀǘŜŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜ ŀ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭƻǊ ǇǊƛƴ ŘƛŦŜǊƛǘŜ ǇǊƻŎŜŘŜŜ 

tehnologice. ProprietŇǚile tehnologice sunt: 

ω fluiditatea: uǓurinǚa cu care un material topit curge prin spaǚƛƛ ƞƴƎǳǎǘŜ Ǔi poate umple golurile 

cavitŇǚƛƛ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎŜ ǘƻŀǊƴŇ; 

ω deformabilitatea: proprietatea metalelor Ǔi aliajelor de a cŇpŇta deformaǚii permanente, sub 

acǚiunea unor forǚe exterioare, fŇrŇ a se rupe; 

ω aǓchiabilitatea: proprietatea unui material de a-Ǔƛ ƳƻŘƛŦƛŎŀ ŦƻǊƳŀ ǇǊƛƴ ƞƴŘŜǇŇrtarea 

particulelor sau microparticulelor materiale (aǓchii sau microaǓchii) sub acǚiunea unor forǚe 

exterioare aplicate prin intermediul unor scule aǓchietoare; 
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ω sudabilitatea: proprietatea materialului ŘŜ ŀ ǎŜ ƞƳōƛƴŀ ƴŜŘŜƳƻƴǘŀōƛƭ Ŏǳ ŀƭǘ ƳŀǘŜǊƛŀƭ ǇǊƛƴ 

formarea unor legŇǘǳǊƛ ŀǘƻƳƛŎŜ ƞƴǘǊŜ ŀǘƻƳƛƛ ƳŀǊƎƛƴŀƭƛ ŀƛ ǎǳǇǊŀŦŜǚŜƭƻǊ ŘŜ ƞƳōƛƴŀǘ ƞƴ ŀƴǳƳƛǘŜ 

condiǚii de temperaturŇ Ǔi/sau de presiune. 

ω cŇlibilitate a: proprietatea materialelor ŘŜ ŀ ŘŜǾŜƴƛ ŘǳǊŜ ƞƴ ǳǊƳŀ ǳƴǳƛ ǇǊƻŎŜǎ ŘŜ ǊŇŎƛǊŜ ōǊǳǎŎŇ 

ŘǳǇŇ ƻ ƞƴŎŇƭȊƛǊŜ ƭŀ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŇ ƞƴŀƭǘŇΦ 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

Creaǚi grupuri. Faceǚi o clasificare a proprietŇǚilor metalului Ǔi aliajelor. 

1. Argumentaǚi necesitatea cunoaǓterii proprietŇǚilor pentru funcǚia 

unui mecanic auto.  

2. Oƴ ŎŜ ǎƛǘǳŀǚii mecanicul ar trebui sŇ aplice cunoǓtinǚele privind 

proprietŇǚile unui metal sau aliaj? 
 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

CompleteazŇ fiǓŀ ŘŜ Ƴŀƛ ƧƻǎΣ ƛƴŘƛŎŃƴŘ ƞƴ Ŏƻƭƻŀƴŀ RŇspuns numŇrul 

denumirii proprietŇǚii ce corespunde cu definiǚia proprietŇǚii respective. 

 

Ѕ 
Denumirea 
proprietŇǚii 

RŇspuns Definiǚia proprietŇǚii 

1 Culoare 
 Proprietatea unui metal de a-Ǔi mŇri volumul odatŇ cu 

creǓterea temperaturii. 

2 Fuzibilitate  Proprietatea metalului de a conduce curentul electric. 

3 Luciu  Masa unitŇǚƛƛ ŘŜ ǾƻƭǳƳ ώƎκŎƳшϐ 

4 Densitate  Proprietatea unui metal de a transmite cŇldurŇ. 

5 Dilatare termicŇ  Proprietatea unui metal de a strŇƭǳŎƛ ƞƴ ǎǇŇrturŇ 

6 
ProprietŇǚi 
magnetice 

 De la alb la cenuǓiu, excepǚie fŇŎŃƴŘ ŎǳǇǊǳƭ όǊƻǓcat) Ǔi 
aurul (galben). 

7 
Conductibilitate 
termicŇ 

 Proprietatea unui metal de a se topi. 

8 
Conductibilitate 
electricŇ 

 Proprietatea metalului de a fi influenǚŀǘ ŘŜ ŎŃƳǇǳƭ 
magnetic. 

9 
RezistenǚŇ 
mecanicŇ 

 Proprietate opusŇ tenacitŇǚii ς proprietatea materialului 
de a se rupe fŇrŇ a avea deformaǚii mari. 

10 Elasticitate 
 Proprietatea de a se deforma lent Ǔi continuu sub 

acǚiunea unei sarcini. 

11 Plasticitate  Capacitatea unui material de a suporta solicitŇri prin Ǔoc. 

12 Tenacitate 
 Proprietatea materialului de a se opune pŇǘǊǳƴŘŜǊƛƛ ƞƴ 

masa lui a unor corpuri strŇine ce tind sŇ-i deformeze 
suprafaǚa. 

13 Fragilitate 
 Proprietatea metalului de a rezista un timp ƞƴŘŜƭǳƴƎŀǘ ƭŀ 

eforturi ciclice Ǔi repetate. 

14 
RezilienǚŇ 
(rezistentŇ la 
Ǔoc) 

 Proprietatea de a se deforma sub acǚiunea forǚelor 
exterioare Ǔi de a reveni la forma Ǔi dimensiunile iniǚiale 
dupŇ ce solicitarea care a produs deformaǚia Ǔi-ŀ ƞƴŎŜǘŀǘ 
acǚiunea. 

15 RezistenǚŇ la  Proprietatea materialului de a avea deformaǚii plastice 
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uzare ƳŀǊƛ ƞƴŀƛƴǘŜ ŘŜ ǊǳǇŜǊŜΦ 

16 Fluaj 
 Proprietatea de a nu mai reveni la forma Ǔi dimensiunile 

iniǚiale dupŇ ƞƴŎŜǘŀǊŜŀ ŀŎǚiunii solicitŇrii care a produs 
deformarea. 

17 
RezistenǚŇ la 
obosealŇ 

 Proprietatea materialelor ce ǚine de rezistenǚa la 
procesul de distrugere a stratului superficial al unui corp 
solid la interacǚiunea mecanicŇ cu un alt corp solid sau cu 
un mediu fluid cu particule solide. 

18 Duritate 
 Proprietatea materialului de a se opune solicitŇrilor 

ƳŜŎŀƴƛŎŜΥ ƞƴǘƛƴŘŜǊŜΣ ǊŇǎǳŎƛǊŜΣ ƞƴŎƻǾƻƛŜǊŜΣ ŦƻǊŦŜŎŀǊŜΦ 
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11. Aliaje feroase. Fontele 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Fontele sunt aliaje fier-carbon al cŇror conǚinut de carbon depŇǓŜǓǘŜ 

2,14ς6,67% Ǔi care mai conǚƛƴ ŜƭŜƳŜƴǘŜ ƞƴǎƻǚitoare (Si, Mn, P, S) Ǔi 

elemente de aliere. 

Fontele 

Fontele brute (sau de primŇ fuziune) sunt fonte care se obǚƛƴ ƞƴ ŦǳǊƴŀƭ ǇǊƛƴ reducerea minereurilor 

de fier cu ajutorul cocsului. Conform standardului, fontele brute conǚin circa 3,5-4,5% C Ǔi se 

clasificŇ ƞƴ fonte brute nealiate όƞƴ ŎŀǊŜ ŜƭŜƳŜƴǘŜƭŜ ǇŜǊƳŀƴŜƴǘŜ ƞƴǎƻǚitoare ς siliciul Ǔi manganul ς 

nu depŇǓesc 5% fiecare) Ǔi fonte brute aliate όƞƴ ŎŀǊŜ Ŏƻƴǚinutul fiecŇruia dintre aceste elemente 

depŇǓeǓte 5%). De asemenea, fontele brute conǚin circa 0,06% S Ǔi 0,15ς1,20% P.  

Clasificarea fontelor dupŇ sistemul de cristalizare se face ƞƴ ƳƻŘǳƭ ǳǊƳŇtor: fonte albe; fonte 

cenuǓii (de turnŇtorie); fonte modificate. 

ω Fontele albe conǚin proporǚƛƛ Ƴŀƛ ƳƛŎƛ ŘŜ ŜƭŜƳŜƴǘŜ ƞƴǎƻǚƛǘƻŀǊŜ όƞƴ ǎǇŜŎƛŀƭ ǎƛƭƛŎƛǳύ Ǔi au carbonul 

legat de fier sub formŇ de cementitŇ. DatoritŇ acestui fapt, ele au culoare albŇ ƞƴ ǎǇŇrturŇ Ǔi sunt 

dure (400-600 HB), fragile, nedeformabile Ǔi neprelucrabile prin aǓchiere. 

DatoritŇ fragilitŇǚii Ǔi dificultŇǚilor de prelucrare, fontele albe se utilizeazŇ ƞƴ ǎǘŀǊŜ ōǊǳǘŇ turnatŇ la 

fabricarea de piese care trebuie sŇ reziste la uzurŇ, de exemplu cilindri de laminor cu crustŇ durŇ 

(din fontŇ albŇ) pentru laminarea tablelor, piese pentru maǓini de concasat Ǔi mŇŎƛƴŀǘΦ Oƴ aceste 

cazuri, utilizarea fontelor albe este economicŇ datoritŇ rezistenǚei mari la uzurŇ Ǔi costului scŇzut. 

Un caz special de folosire a fontelor albe este turnarea pieselor care ulterior sunt supuse unui 

tratament termic de maleabilizare pentru a se obǚine fonte maleabile. 

ω Fontele cenuǓii conǚin proporǚƛƛ Ƴŀƛ ƳŀǊƛ ŘŜ ǎƛƭƛŎƛǳ όǇŜǎǘŜ мΣр҈ύΤ ŎŀǊōƻƴǳƭΣ ƞƴ ƞƴǘǊŜƎƛƳŜ ǎŀǳ ƞƴ 

cea mai mare parte, este sub formŇ de grafit Ǔi poate fi lamelar sau nodular. DatoritŇ prezenǚei 

grafitului, fontele au culoare cenuǓƛŜ ƞƴ ǎǇŇrturŇ. 

Fontele cu grafit lamelar (figura 69 a) se numesc fonte cenuǓii obiǓnuite, deoarece se obǚin prin 

retopirea simplŇ a fontei de primŇ fuziune, urmatŇ de tratarea fontei lichide cu cantitŇǚi foarte 

mici de magneziu. 

CƻƴǘŜƭŜ Ŏǳ ŘǳǊƛǘŀǘŜ ƞƴŀƭǘŇ (cu grafit nodular, figura 69 b) au o utilizare mai bunŇ a proprietŇǚii 

masei de bazŇ. Forma rotunjitŇ a grafitului le asigurŇ acestora o rezistenǚŇ la tracǚiune de 2-3 

ƻǊƛ Ƴŀƛ ƳŀǊŜ ŘŜŎŃǘ ŀ ŦƻƴǘŜƛ ŎŜƴǳǓii cu grafit lamelar Ǔi cu aceeaǓi masŇ de bazŇ. De asemenea, 

prezenǚŀ ŦŜǊƛǘŜƛ ƞƴ ǎǘǊǳŎǘǳǊŇ ƞƛ ƞƳōǳƴŇtŇǚeǓte plasticitatea Ǔi ƞƛ asigurŇ Ǔi o oarecare rezilienǚŇ. 
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a) b) c) 

Fig. 69. aƛŎǊƻǎǘǊǳŎǘǳǊŀ ŦƻƴǘŜƛΥ ŀύ ŎŜƴǳǓƛƛ ƻōƛǓƴǳƛǘŜ όƎǊŀŦƛǘ ƭŀƳŜƭŀǊύΤ ōύ Ŏǳ ŘǳǊƛǘŀǘŜ ƞƴŀƭǘŇ όƎǊŀŦƛǘ ƴƻŘǳƭŀǊύΤ Ŏύ 

ƳŀƭŜŀōƛƭŜ όƎǊŀŦƛǘ ƞƴ ŎǳƛōǳǊƛύ 

Fontele maleabile (figura 69 c) se obǚin din fonte albe prin tratamentul termic numit recoacere 

de maleabilizare. Tratamentul se bazeazŇ pe faptul cŇ cementita din fontele albe, fiind un 

ŎƻƴǎǘƛǘǳŜƴǘ ƳŜǘŀǎǘŀōƛƭΣ ǇǊƛƴ ƞƴŎŇƭȊƛǊŜ ƭŀ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊƛ ƞƴŀƭǘŜ ǎŜ ŘŜǎŎƻƳǇǳƴŜΣ ŦƻǊƳŃƴŘ ƎǊŀŦƛǘǳƭ 

(constituentul stabil) dupŇ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜŀ reacǚie: 

Fe3C = 3Fe + C (grafit de recoacere). 

Pentru a se obǚine piese din fontŇ maleabilŇ, acestea se toarnŇ Ƴŀƛ ƞƴǘŃƛ Řƛƴ ŦƻƴǘŇ albŇ 

hipoeutectic cu conǚinut redus de carbon Ǔi de siliciu; o compoziǚie tipicŇ este urmŇtoarea: 2,5ς

3% C; 0,5ς1,5% Si; 0,3ς0,8% Mn, 0,05ς0,10% S; 0,10ς0,20% P. Piesele turnate din fontŇ albŇ se 

supun apoi recoacerii de maleabilizare de duratŇ mare (50ς100 h). 

Structura fontelor maleabile este constituitŇ Řƛƴ ƎǊŀŦƛǘ ŘŜ ǊŜŎƻŀŎŜǊŜ όƞƴ ŎǳƛōǳǊƛύΣ ƛƴŎƭǳǎ ƞƴǘǊ-o 

masŇ metalicŇ de bazŇ, ce diferŇ ƞƴ ŦǳƴŎǚƛŜ ŘŜ ƳƻŘǳƭ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎŜ ǊŜŀƭƛȊŜŀȊŇ recoacerea. 

¦ǘƛƭƛȊŀǊŜŀ ŦƻƴǘŜƭƻǊ ƳŀƭŜŀōƛƭŜ ŜǎǘŜ ƞƴƎǊŇditŇ de grosimea limitatŇ a pereǚilor pieselor (max. 25ς

30 mm), iar a celor negre Ŝ ƞƴƎǊŇŘƛǘŇ parǚial Ǔi de duritatea redusŇ, ŎŀǊŜ ƞƳǇƛŜŘƛŎŇ folosirea lor 

ǇŜƴǘǊǳ ǇƛŜǎŜ ǊŜȊƛǎǘŜƴǘŜ ƭŀ ǳȊŀǊŜΦ Oƴ ƎŜƴŜǊŀƭΣ ŜƭŜ ǎŜ ǊŜŎƻƳŀƴŘŇ pentru confecǚionarea pieselor 

ǘǳǊƴŀǘŜ ƳƛŎƛΣ ƞƴ ŦƻǊƳŜ ŎƻƳǇƭƛŎŀǘŜΣ Ŏǳ ǇŜǊŜǚi subǚiri, cu bunŇ rezistenǚŇ, cu o oarecare tenacitate 

Ǔi rezistenǚŇ la Ǔocuri. 

Fontele aliate. Acestea sunt fonte cenuǓii, albe sau maleabile care, datoritŇ prezenǚei unor 

elemente de aliere (precum peste 0,3% Ni, Cr, Cu sau W, peste 0,1% Mo, V sau Ti, mai mult de 

2% Mn Ǔi 4% Si), posedŇ ŎŀǊŀŎǘŜǊƛǎǘƛŎƛ ƳŜŎŀƴƛŎŜ ƞƳōǳƴŇtŇǚite, inclusiv rezistenǚŇ la uzare Ǔi la 

ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊƛ ƞƴŀƭǘŜ όŦƻƴǘŜƭŜ ǎƭŀō sau mediu aliate) sau rezistenǚŇ ridicatŇ la coroziune (fontele 

bogat aliate). Prezenta nichelului mŇreǓte rezistenǚa (de ex., fontele pentru cilindrii de 

ƭŀƳƛƴƻŀǊŜύΣ ƞƳōǳƴŇtŇǚind ǘƻǘƻŘŀǘŇ prelucrabilitatea. Adaosurile de Cr, V Ǔi Ti, care formeazŇ 

carburi, mŇresc duritatea Ǔi rezistenǚŀ ŦƻƴǘŜƛΣ ƞƴǊŇutŇǚƛƴŘ ƞƴǎŇ prelucrabilitatea.  

Adaosuri concomitente de Ni-Cr se utilizeazŇ pentru compensarea reciprocŇ a grafitizŇrii Ǔi 

formŇrii exagerate a carburilor nedorite. Aceste fonte sunt recomandate pentru turnarea unor 

piese greu solicitate, ca: arbori cotiǚi pentru motoare Diesel Ǔi compresoare, segmenǚi de 

pistoane, cŇmŇǓi de cilindrii rŇciǚi cu aer, cochile Ǔi matriǚe pentru prelucrarea metalelor 

neferoase etc. 
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Simbolizarea fontelor 

Simbolizarea fontelor este reglementatŇ ǇǊƛƴ ǎǘŀƴŘŀǊŘǳƭ ǊƻƳŃƴŜǎŎ ŀŘƻǇǘŀǘ ŘǳǇŇ cel european, 

revizuit cu SREN 1560:2011. Simbolizarea alfanumericŇ (cu litere Ǔi cifre) ƛƴŘƛŎŇ: 

a) Poziǚia 1: EN ς norme europene. 

b) Poziǚia 2: simbolul GJ: G ς piesŇ turnatŇ; J ς fontŇ. 

c) Poziǚia 3: simbolul caracteristic grafitului din fontŇ: L ς lamelarŇ, S ς sferoidalŇ, M ς 

maleabilŇ, V ς vermicularŇ, N ς fŇrŇ grafit, Y ς structurŇ ƞƴŀƭǘŇ a standardului de produs.  

d) Poziǚia 4: simbolul macro/microstructurii: A ς austenitŇ; F ς feritŇ; P ς perlitŇ; M ς 

martensitŇ; L ς ledeburitŇ; Q ς cŇlitŇ Ǔi revenitŇ; B ς inimŇ neagrŇ (la fontele maleabile); W ς 

inimŇ albŇ (la fontele maleabile). 

e) Poziǚia 5: simbolul de clasificare ƞƴ funcǚie de caracteristicile mecanice sau compoziǚia chimicŇ. 

Exemple: 

1. Fonte rezistente la uzare abrazivŇ EN-GJN-HV520 SR EN 12513:2000. 

2. Fonte cenuǓii cu grafit lamelar (obiǓnuite sau modificate): 

a) EN-GJL-150 (fontŇ cenuǓƛŜ Ŏǳ ƎǊŀŦƛǘ ƭŀƳŜƭŀǊ Ŏǳ wƳ җ нлл bκƳƳ2); 

b) EN-GJL-HB 175 SR EN 1561:1999 (fontŇ cenuǓie cu grafit lamelar cu duritatea 175 HB); 

c) EN-GJL-XNiMn13-7 (fontŇ cenuǓie cu grafit lamelar aliatŇ, cu 13% Ni, 7% Mn); 

d) EN-GJL-X300CrNiSi9-5-2 (fontŇ cenuǓie cu grafit lamelar aliatŇ, cu 3% C, 9% Cr,5% Ni, 

2% Si). 

3. Fonte cu grafit nodular (sferoidal): 

a) EN-GJS-500-7 SR EN 1563:1999 (fontŇ cenuǓƛŜ Ŏǳ ƎǊŀŦƛǘ ƴƻŘǳƭŀǊΣ Ŏǳ wƳ җ рлл bκƳƳ2 Ǔi 

alungirea A җ 7%); 

b) EN-GJS-1200-2 SR EN 1564:1999 (fontŇ cenuǓƛŜ Ŏǳ ƎǊŀŦƛǘ ƴƻŘǳƭŀǊΣ Ŏǳ wƳ җ мнлл bκƳƳ2 

Ǔi alungirea A җ 2%); 

c) EN-GJS-HB150 (fontŇ cenuǓie cu grafit nodular, cu duritatea 150 HB). 

4. Fonte maleabile: 

a) cu inimŇ albŇ EN-GJMW-350-4 SR EN 1562:1999 (fontŇ maleabilŇ albŇ cu rezistenǚŇ la 

tracǚƛǳƴŜ wƳ җ орл bκƳƳ2 Ǔi alungirea la rupere A җ 4%); 

b) cu inimŇ neagrŇ EN-GJMB-300-6 SR EN 1562:1999 (fontŇ maleabilŇ neagrŇ cu 

rezistenǚŇ la tracǚƛǳƴŜ wƳ җ олл bκƳƳ2 Ǔi alungirea la rupere A җ 6%). 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

Oƴ ƎǊǳǇǳǊƛ mici, faceǚi clasificarea fontelor Ǔi descrieǚi domeniul de 

utilizare a acestora. Prezentaǚi exemple din activitatea staǚiilor de 

servicii auto. 
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ExplicŇ ǎƛƳōƻƭǳǊƛƭŜ ŀƭƛŀƧŜƭƻǊ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ǘŀōŜƭ.  

EN-GJN-HV420 

 

 

EN-GJL-200 

 

 

EN-GJL-HB 125 

 

 

EN-GJL-XNiMn8-5 

 

 

EN-GJL-X100CrNiSi7-4-3 

 

 

EN-GJS-600-5 

 

 

EN-GJMW-350-4 

 

 

EN-GJS-HB350 
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12. Aliaje feroase. Oǚelurile 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Oǚelurile reprezintŇ materialul metalic cu cea mai mare rŇǎǇŃƴŘƛǊŜ ƞƴ 

industrie. Aceasta se explicŇ prin gama largŇ de proprietŇǚi mecanice 

care pot fi obǚinute, la concentraǚƛƛ ŘƛŦŜǊƛǘŜ ƞƴ ŎŀǊōƻƴΣ ǇŜ ōŀȊŀ 

transformŇǊƛƭƻǊ ƞƴ ǎǘŀǊŜ ǎƻƭƛŘŇ a fierului, prin aliere, tratamente termice, 

termochimice, termofizice. De asemenea, se obǚin astfel de caracteristici 

fizico-chimice (magnetice, electrice, de rezistenǚŇ la coroziune etc.) care 

permit folosirea oǚŜƭǳǊƛƭƻǊ ƞƴ ŎŜƭŜ Ƴŀƛ ǾŀǊƛŀǘŜ ŘƻƳŜƴƛƛ ƛƴŘǳǎǘǊƛŀƭŜΦ 

Oǚeluri 

Oǚelurile, dupŇ compoziǚia lor chimicŇ, ǎŜ ŎƭŀǎƛŦƛŎŇ ƞƴ oǚeluri carbon Ǔi oǚeluri aliate. 

Oǚelurile carbon sunt oǚeluri care, ƞƴ ŀŦŀǊŇ de fier Ǔi carbon, nu conǚin alte elemente introduse 

ƞƴ ƳƻŘ ǾƻƛǘΦ hǚŜƭǳǊƛƭŜ ŎŀǊōƻƴΣ ŀǾŃƴŘ ǳƴ ǇǊŜǚ relativ scŇzut, constituie materialul de bazŇ ƞƴ 

construcǚia de maǓini. Acestea au o serie de proprietŇǚi favorabile ca: tenacitate bunŇ, 

rezistenǚŇ mecanicŇ ridicatŇ, pot fi uǓor deformate plastic, au o elasticitate bunŇ, la un conǚinut 

redus de carbon pot fi uǓƻǊ ǎǳŘŀǘŜ ŜǘŎΦ /ŀ ƞƴǎǳǓiri dezavantajoase amintim greutatea lor 

specificŇ mare, rezistenǚa slabŇ la coroziune, rezistenǚa slabŇ ƞƳǇƻǘǊƛǾŀ ƻȄƛŘŇrii la temperaturi 

ridicate Ǔ.a. 

5ƛƴ ƞƴǘǊŜŀƎŀ ŎŀƴǘƛǘŀǘŜ ŘŜ ƻǚeluri produse, aproape 85% reprezintŇ oǚelurile carbon (nealiate) Ǔi 

numai circa 15% sunt oǚeluri aliate. ¢ƻǘǳǓƛΣ acest raport se schimbŇ mereu, ponderea oǚelurilor 

ŀƭƛŀǘŜ ŎǊŜǎŎŃƴŘ Řƛƴ ŎŜ ƞƴ ŎŜ Ƴŀƛ ƳǳƭǘΦ  

5ǳǇŇ destinaǚie, oǚelurile carbon se clasificŇ dupŇ cum urmeazŇ: 

¶ oǚŜƭ ŎŀǊōƻƴ ŘŜ ǳȊ ƎŜƴŜǊŀƭ όƻōƛǓƴǳƛǘύΤ 

¶ oǚel carbon de construcǚie ŎŀƭƛǘŀǘƛǾ όŘŜŦƻǊƳŇǊƛ ƭŀ ǊŜŎŜΣ ŎŜƳŜƴǘŀǊŜΣ ƞƳōǳƴŇǘŇǚire 

prin tratament termic, pentru arcuri); 

¶ oǚel carbon de scule. 

a. Oǚelurile carbon de uz general sunt oǚeluri carbon obiǓƴǳƛǘŜΣ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘŜ ƭŀ ŎŀƭŘΣ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ 

mod curent fŇrŇ tratamente termice la construcǚii metalice, construcǚii de maǓini, ca oǚel beton 

Ǔƛ ƞƴ ŀƭǘŜ ŘƻƳŜƴƛƛ ƞƴ ŎŀǊŜ ƴǳ ǎŜ cer proprietŇǚi deosebite. 

b. Oǚelul carbon de construcǚie calitativ este obǚinut printr-ƻ ŜƭŀōƻǊŀǊŜ ƞƴƎǊƛƧƛǘŇ Ǔi cu un grad de 

puritate chimicŇ ridicat. Pentru acest oǚel se garanteazŇ ŀǘŃǘ ŎƻƳǇƻȊƛǚia chimicŇΣ ŎŃǘ Ǔi 

proprietŇǚile mecanice. Spre deosebire de oǚelurile obiǓnuite, oǚelurile carbon de construcǚie 

ŎŀƭƛǘŀǘƛǾŜ ǎŜ ŦƻƭƻǎŜǎŎ ǘǊŀǘŀǘŜ ǘŜǊƳƛŎ ǎŀǳ ǘŜǊƳƻŎƘƛƳƛŎΣ ƞƴ ŎƻƴǎǘǊǳŎǚia de maǓini, pentru piese 

supuse la solicitŇri deosebite.  

Din aceste oǚeluri se obǚin piese:  

¶ fabricate prin Ǔtanǚare la rece(table, benzi, sŃrmŇ etc.); 

¶ pentru cementare, bucǓŜΣ ŀȄŜΣ ǇŃǊƎƘƛƛΣ ŘƛǎŎǳǊƛΣ ŦƭŀƴǓe etc.; 
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¶ pentru ƞƳōǳƴŇtŇǚire prin tratament termic: arbori, biele, roǚi dinǚate, volante, 

cremaliere, melci, bolǚuri etc.; 

¶ tratate termic cu proprietŇǚi de rezistenǚŇ ridicat, combinate cu elasticitate: 

bucǓe Ǔi inele elastice, arcuri, resorturi etc. 

c. Oǚelurile carbon pentru scule sunt oǚeluri de ŎŀƭƛǘŀǘŜ ƞƴŀƭǘŇ sau superioarŇ, elaborate de 

ǊŜƎǳƭŇ ƞƴ ŎǳǇǘƻŀǊŜ ŜƭŜŎǘǊƛŎŜ, Ǔi cu un conǚinut ridicat de carbon (peste 0,65%). Ele conǚin 

cantitŇǚi foarte mici de sulf Ǔi fosfor (S + P < 0,05%). Oǚelurile carbon de scule, dupŇ prelucrarea 

lor, se trateazŇ termic pentru a obǚine la produsele fabricate proprietŇǚile optime pe care le 

poate oferi marca respectivŇ de oǚel. 

Oǚelurile aliate  

Oǚelurile aliate conǚin, pe lingŇ elementele obiǓnuite, Ǔi elemente de aliere speciale, adŇugate 

ƞƴ ƳƻŘ ǾƻƛǘΣ ǇŜƴǘǊǳ ŀ produce modificŇri sensibile ale proprietŇǚilor oǚelurilor. Tot din categoria 

oǚelurilor aliate fac parte Ǔi oǚelurile al cŇror conǚinut de mangan Ǔi de siliciu este mai mare 

ŘŜŎŃǘ ŎŜƭ ǊŜȊǳƭǘŀǘ Řƛƴ ŜƭŀōƻǊŀǊŜΦ 

DatoritŇ unei elaborŇǊƛ Ƴǳƭǘ Ƴŀƛ ƞƴƎǊƛƧƛǘŜ Ǔi a costului ridicat al majoritŇǚii elementelor de aliere, 

oǚelurile aliate suƴǘ Ƴŀƛ ǎŎǳƳǇŜ ŘŜŎŃǘ ƻǚelurile carbon, deci folosirea lor este raǚionalŇ numai 

ƞƴ ŎŀȊǳǊƛƭŜ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎunt strict necesare. 

Variaǚia proprietŇǚilor oǚelului prin aliere este determinatŇ de natura Ǔi cantitatea elementelor 

de aliere Ǔi de raportul lor faǚŇ de principalele elemente ale oǚelului. ¤ƛƴŃƴŘ ǎŜŀƳŀ ŘŜ ƳƻŘǳƭ ƞƴ 

care se gŇǎŜǎŎ ƞƴ ƻǚŜƭΣ ŜƭŜƳŜƴǘŜƭŜ ŘŜ ŀƭƛŜǊŜ ǎŜ ƞƳǇŀǊǘ ƞƴ ŘƻǳŇ grupe: 

1) elemente care nu formeazŇ carburi (Ni, Co, Si, Al, Cu etc.) Ǔi care se gŇǎŜǎŎ ƞƴ ƻǚel 

sub formŇ de soluǚii solide; 

2) elemente care se combinŇ Ŏǳ ŎŀǊōƻƴǳƭΣ ŦƻǊƳŃƴŘ ŎŀǊōǳǊƛ ƞƴ ƻǚelurile aliate (Mn, 

Cr, W, V, Mo, Ti, Zr, Nb, Ta etc.). 

Clasificarea oǚelurilor aliate 

Oǚelurile aliate se pot clasifica dupŇ mai multe criterii. DupŇ structura obǚinutŇ la rŇŎƛǊŜ ƞƴ ŀŜǊ 

sunt: oǚeluri perlitice; cu martensitŇ; cu austenitŇ; cu carburi. 

DupŇ numŇrul de elemente de aliere se disting:  

¶ oǚeluri ternareΣ ǇŜ ƭŃƴƎŇ carbon ς cu un singur element de aliere;  

¶ oǚeluri cuaternare, cu douŇ elemente de aliere; 

¶ oǚeluri polinare, cu mai multe elemente de aliere. 

DupŇ cantitatea elementelor de aliere ŜȄƛǎǘŇ:  

¶ oǚeluri slab aliate, care conǚin sub 2,5% elemente de aliere;  

¶ oǚeluri mediu aliate ς cu 2,5ς10% elemente de aliere;  

¶ oǚeluri bogat aliate, care au peste 10% elemente de aliere. 

DupŇ utilizare (destinaǚie), oǚelurile aliate se clasificŇ ƞƴΥ  
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¶ oǚeluri de construcǚƛŜΣ ŦƻƭƻǎƛǘŜ ŦƻŀǊǘŜ Ƴǳƭǘ ƞƴ ŎƻƴǎǘǊǳŎǚia de maǓini Ǔi utilaje, care 

ƭŀ ǊŃƴŘǳƭ ƭƻǊ ǎŜ ƞƳǇŀǊǘ ƞƴ ƻǚeluri pentru cementare (0ς0,2% C) Ǔi ŘŜ ƞƳōǳƴŇtŇǚire (0,2ς

0,5% C); 

¶ oǚeluri pentru scule (de aǓchiere, de matriǚare, de aparate de mŇsurare etc.);  

¶ oǚeluri cu proprietŇǚi fizice Ǔi chimice speciale (oǚeluri inoxidabile, oǚeluri 

refractare, oǚeluri cu proprietŇǚi termice sau magnetice speciale etc). 

a. Oǚeluri aliate de construcǚie sunt oǚŜƭǳǊƛ ƞƴ ƎŜƴŜǊŀƭ ǎƭŀō ŀƭƛŀǘŜ ŎŜ ŦŀŎ ǇŀǊǘŜΣ Ŏǳ ŜȄŎŜǇǚia 

oǚelurilor manganoase, din clasa de oǚeluri perlitice. Ele se folosesc, de ǊŜƎǳƭŇΣ ƞƴ ǎǘŀǊŜ ŘŜ 

ǊŜǾŜƴƛǊŜ ƞƴŀƭǘŇ, deoarece pe calea alierii se obǚine o mŇrire a cŇlibilitŇǚii Ǔi o formare a 

coagulŇrii carburilor la revenire. 

b. Oǚeluri aliate pentru scule sunt oǚeluri de calitate superioarŇΣ ŜƭŀōƻǊŀǘŜ ƞƴƎǊƛƧƛǘΣ ƞƴ ǾŜŘŜǊŜŀ 

ƞƴǘǊŜōǳƛƴǚŇrii lor la confecǚionarea sculelor de diferite tipuri. Alierea acestor oǚeluri este 

complexŇ Ǔƛ ǎŜ ŦŀŎŜ Ŏǳ ƻ ǎŜǊƛŜ ŘŜ ŜƭŜƳŜƴǘŜ ƞƴ ŎŀǊŜ ǇǊŜŘƻƳƛƴŇ Cr, W, Mo, V. 

9ȄƛǎǘŇ ƻǚeluri pentru scule aǓchietoare Ǔi aparate de mŇsurat cu subgrupele slab aliate, 

respectiv bogat aliate; oǚeluri pentru scule de deformare Ǔi scule pneumatice, cu urmŇtoarele 

subgrupe: pentru scule de deformare la rece; pentru scule de deformare la cald; pentru scule 

pneumatice; pentru formele metalice de turnare sub presiune a metalelor. 

Oǚelurile rapide sunt oǚŜƭǳǊƛ ōƻƎŀǘ ŀƭƛŀǘŜ ƞƴ ǎǇŜŎƛŀƭ Ŏǳ ² όǇŃƴŇ ƭŀ му҈ ²ύΣ ƞƴ ŎƻƳǇƻȊƛǚia lor 

ƛƴǘǊŃƴŘ ƞƴǎŇ Ǔi Cr (circa 4%), V Ǔƛ ǳƴŜƻǊƛ aƻ ǎŀǳ /ƻΦ Oƴ ǎǘǊǳŎǘǳǊŀ ƭƻǊ ǎŜ ƎŇǎŜǎŎ ǇŃƴŇ la 30ς35% 

carburi duble de W Ǔi Fe, carburi de Cr Ǔi carburi de V. Oƴ ǘƛƳǇ ŎŜ ŘǳǊƛǘŀǘŜŀ ƻǚelurilor carbon Ǔi 

slab aliate dŜ ǎŎǳƭŜ ƞƴŎŜǇŜ ǎŇ scadŇ repede dacŇ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ ŀǓŎƘƛŜǊƛƛ ǎŜ ƞƴŎŇlzesc peste 200ς

ннлϲ/Σ oǚŜƭǳǊƛƭŜ ǊŀǇƛŘŜ ƞǓi pŇstreazŇ ŘǳǊƛǘŀǘŜŀ ǇŃƴŇ la 550ςсллϲ/Σ ƳŜƴǚƛƴŃƴŘ-ƻ ŎƘƛŀǊ ƭŀ ƞƴŎŇlziri 

de foarte lungŇ duratŇ. 

c. OǚŜƭǳǊƛ Ŏǳ ǇǊƻǇǊƛŜǘŇǚƛ ŦƛȊƛŎŜ Ǔƛ ŎƘƛƳƛŎŜ ǎǇŜŎƛŀƭŜ sunt oǚelurile inoxidabile, refractare etc. 

ω Oǚelurile inoxidabileΦ Oƴ ŦǳƴŎǚie de agresivitatea mediului, se folosesc oǚeluri inoxidabile cu Cr 

sau cu Cr Ǔi Ni. Elementul principal de aliere este cromul Ǔi are o influenta corespunzŇtoare 

numai la conǚƛƴǳǘǳǊƛ ŘŜ ǇŜǎǘŜ мн҈Φ bƛŎƘŜƭǳƭ ƛƴǘǊƻŘǳǎ ƞƴ ƻǚelurile cu Cr le conferŇ acestora o 

structurŇ austeniticŇ la orice temperaturŇ. Cele mai rŇǎǇŃƴŘƛǘŜ ǎŃƴǘ ƻǚelurile cu 18% Cr Ǔi 8% 

Ni. 

ω Oǚelurile refractare sunt oǚeluri bogat aliate, care prezintŇ ŀǘŃǘ ǎǘŀōƛƭƛǘŀǘŜ ŎƘƛƳƛŎŇ ridicatŇΣ ŎŃǘ 

Ǔi rezistenǚŇ mecanicŇ bunŇ ƭŀ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊƛ ƞƴŀƭǘŜΦ hǚelurile refractare feritice sau perlitice 

conǚin 8ς12% Cr Ǔi 2ς4,5% Si. Oǚelurile refractare austenitice, foarte bogat aliate, cu maxim 30% 

Cr, 21% Ni, 3% Si, cu adaosuri de Ti, Mo, Co Ǔi cu puǚin carbon, se folosesc la executarea 

organelor puternic solicitate termic, la temperaturi de 500ςсрлϲ/Υ ƳƻǘƻŀǊŜ Ŏǳ ǊŜŀŎǚie etc. 

Destinaǚia Ǔi simbolizarea oǚelurilor carbon  

a) oǚeluri nealiate turnate pentru construcǚii mecanice de uz general 200-400W SR 

ISO 3755:1995 ;  
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b) oǚeluri de uz general Ǔi de calitate pentru construcǚie S235 J2G3, FF SR EN 

10025+A1: 1994 (oǚel nealiat pentru construcǚii cu Rc = 235 N/mm2; G ς gradul de 

dezoxidare ς 3, J ς energia la rupere 20 J); JRςKV la 20 C; JO la 0 C; J2 ς la -20 C; FU ς 

necalmate; FN ς calmate; FF ς calmate suplimentar cu Al 3;  

c) oǚeluri de calitate nealiate de cementare C10E sau C10R SR EN 10084:2000;  

d) oǚeluri de calitate nealiate pentru cŇlire Ǔi revenire 1 C 45 SR EN 10083-2:1995; 

e) oǚel carbon de calitate cu 0,45 % C; 2 ς ǎǳǇŜǊƛƻŀǊŜ ό{Σ t ҨύΤ о ς superioare cu S 

controlat;  

f) oǚeluri carbon pentru scule C80U SR EN ISO 4957:2002. 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

Creaǚƛ ƎǊǳǇǳǊƛ Ǔƛ ŘƛǎŎǳǘŀǚi: 

1. De ce raportul dintre oǚelurile carbon Ǔi oǚelurile aliate se schimbŇ ƞƴ 

favoarea oǚelurilor aliate?  

2. Ce influenǚŇ are acest aspect asupra economiei de producǚie? 
 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Cum sunt clasificate oǚelurile carbon? 

2. Care este cerinǚa principalŇ ƞn elaborarea oǚelurilor carbon pentru scule? 

3. Ce proprietŇǚi au oǚelurile aliate comparativ cu oǚelurile carbon? 

4. /ǳƳ ǎŜ ŎƭŀǎƛŦƛŎŇ ƻǚŜƭǳǊƛƭŜ ŀƭƛŀǘŜ ŘǳǇŇ ŎŀƴǘƛǘŀǘŜŀ ŜƭŜƳŜƴǘŜƭƻǊ ŘŜ ŀƭƛŜǊŜΚ  
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13. Tratamente termice aplicate aliajelor feroase 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Tratamentul termic al materialelor feroase reprezintŇ procesul de 

ƳƻŘƛŦƛŎŀǊŜ ŀ ͪǊͦͪǊƛ͔ǘŇǚƛƭͦǊ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭƻǊ ƳŜǘŀƭƛŎŜ ƞƴ ǎǘŀǊŜ ǎƻƭƛŘŇ ca 

urmare a modificŇrilor structurale. Acest tratament se aplicŇ ǇŜƴǘǊǳ ͊ 

ƞƳōǳƴŇtŇǚi duritatea, rezistenǚa Ǔi prelucrabilitatea materialeor. 

Tratamentul termic 

ProprietŇǚi aliajului depind de structura acestuia, de conǚinutul de carbon Ǔi de constituenǚii de 

aliere. Diagrama fier-carbon aratŇ starea structurii oǚŜƭǳƭǳƛ ƞƴ ŦǳƴŎǚie de conǚinutul de carbon Ǔi 

temperaturŇ (figura 70).  

De tradus interboundary cementite:  (ŀǳǎǘŜƴƛǘŇҌŎŜƳŜƴǘƛǘŇ ǇǊƛƳŀǊŇύ. Dar asta poate corecta 

machetatorul eu nu Sau altfel? Corectaǚi. 

 
Fig. 70. Diagrama fier-carbon (extras) 

Oǚelul cu лΣу҈ ˿ όoǚel eutectoid) posedŇ structura standard Ǔi e format din grŇunǚi de feritŇ, 

traversaǚi de fire subǚiri de cementitŇ. DatoritŇ aspectului de scoicŇ de perlŇ, aceastŇ structurŇ 

este cunoscutŇ sub numele de perlitŇ.  

Oǚelul cu procent mai mic de 0,8% ˿ όoǚel hipoeutectoid), la care conǚinutul de carbon nu este 

ǎǳŦƛŎƛŜƴǘ ǇŜƴǘǊǳ ͊ ŎǊŜŀ ͦ ǎǘǊǳŎǘǳǊŇ ͪ ǳǊŇ ŘŜ ͔ͪǊƭƛǘŇ, are sǘǊǳŎǘǳǊŀ ŦͦǊƳ͊ǘŇ din feritŇ Ǔi perlitŇ. 

OǚŜƭǳƭ Ŏǳ ǇǊƻŎŜƴǘ Ƴŀƛ ƳŀǊŜ ŘŜ лΣу҈ ˿ όoǚel hipereutectoid), la care conǚinutul de carbon este 

Ƴŀƛ ƳŀǊŜ ŘŜŎŃǘ ŜǎǘŜ ƴŜŎŜǎŀǊ ǇŜƴǘǊǳ ŎǊŜŀǊŜŀ ŘŜ ǇŜǊƭƛǘŇ, are structura ͫǊ͔͊ǘŇ din cementitŇ Ǔi 

perlitŇ. 
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Structura oǚelului nealiat  

[ŀ ŦŜƭ ͫ͊ ŦƛŜǊǳƭ ǇǳǊ όŦŜǊƛǘŀύΣ ƻǚŜƭǳƭ ƴŜŀƭƛŀǘ Ƴŀƛ ͫͦƴǚƛƴ͔ ͪŃƴŇ ƭ͊ нΣлс҈ ͫ͊ǊōͦƴΣ ŎŀǊŜ Ŝ ƭŜƎŀǘ ŎƘƛƳƛŎ 

Ŏǳ ͦ ǇŀǊǘŜ Řƛƴ ŦƛŜǊ ǇŜƴǘǊǳ ͊ ŦƻǊƳŀ ŎŀǊōǳǊŀ ŘŜ ŦƛŜǊ Fe3˿ ς cementita. Cementita este durŇ Ǔi 

fragilŇ, conǚine fier pur care este moale Ǔi ductil. 

OƴŎŇlzirea semifabricatelor 

˿ŃƴŘ ŜǎǘŜ ƞƴŎŇƭȊƛǘ ƭŀ ͦ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŇ Ƴŀƛ ƳŀǊŜ Ř͔тн˭0˿Σ ǎǘǊǳŎǘǳǊŀ ƻǚelului este transformatŇ, 

deoarece structura cristalinŇ ͊  ŦƛŜǊǳƭǳƛ ǎŜ ƳƻŘƛŦƛŎŇ Ǔi cementita se dezintegreazŇ. 

/ǊƛǎǘŀƭŜ ŎǳōƛŎŜ ŎŜƴǘǊŀǘŜ ͔ͪ ŎƻǊǇ όŎǳ ǾƻƭǳƳ ŎŜƴǘǊŀǘ, figura 70) ale feritei se transformŇ ƞƴ ŎǊƛǎǘŀƭŜ 

ŎǳōƛŎŜ ŎŜƴǘǊŀǘŜ ͔ͪ Ŧ͊ǚŇ (cu feǚŜ ŎŜƴǘǊŀǘŜύΦ ¦ƴ ŀǘƻƳ ŘŜ ͫŀǊōͦƴ ŀƭ ŎŜƳŜƴǘƛǘŜƛ ŎŀǊŜ se 

dezintegreazŇ ǇƻŀǘŜ Ŧƛ ƛƴǘŜǊŎŀƭŀǘ ƞƴ Ȋƻƴŀ ͫǳōǳƭǳƛ Ǝƻƭ ŀƭ ŎǊƛǎǘŀƭǳƭǳƛ ŎǳōƛŎ, ŎŜƴǘǊŀǘ ͔ͪ Ŧ͊ǚŇ (figura 

70ύΦ 5ŜƻŀǊŜŎŜ ŀǘƻƳǳƭ ˿ Řƛƴ ŎǊƛǎǘŀƭ ŜǎǘŜ ƛƴǘŜǊŎŀƭŀǘ ƞƴ ǎǘŀǊŜ ǎͦƭƛŘŇ, carbonul din fier este denumit 

soluǚie solidŇΦ /ǊƛǎǘŀƭŜƭŜ ƳƛȄǘŜ ŎǊŜŀǘŜ ǎŜ ƴǳƳ͔ǎͫ austenitŇ. GrŇǳƴǘƛƛ ŘŜ ͔ͪǊƭƛǘŇ ai structurii sunt 

transformaǚƛ ƞƴ ŀǳǎǘŜƴƛǘŇ ƭ͊ тн˭0˿Φ CŜǊƛǘŀ Ǔi cementita prezente, ƞƴ ŦǳƴŎǚie de conǚƛƴǳǘǳƭ ŘŜ ˿, 

ǎǳƴǘ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǘŜ ƞƴ ŀǳǎǘŜƴƛǘŇ ƭŀ ƞƴŎŇƭȊƛǊ͔͊ ǳƭǘŜǊƛƻŀǊŇ ͪ ŃƴŇ la linia G-S-E (figura 70). 

RŇcirea Ǔƛ ͫŇƭƛǊ͔ŀ 

Oƴ ŎŀȊǳƭ ǊŇŎƛǊƛƛ ƭŜƴǘŜΣ ǾŜŎƘƛƭŜ ǎǘǊǳŎǘǳǊƛ ͫͦƴǘƛƴǳŇ sŇ se rearanjeze. Cu toate acestea, formarea de 

͔ͪǊƭƛǘŇ este minimŇ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ƳƛŎǓorŇrii temperaturii deasupra liniei G-S-YΦ ˿ŃƴŘ ǊŜǚeaua 

cristalinŇ ǘǊŜŎŜ ŘŜ ƭ͊ Ŏǳōǳƭ Ŏǳ ŦŜǚŜ ŎŜƴǘǊŀǘŜ ƞƴ ͫǳōƛŎŇ cu volum centrat, nu mai rŇƳŃƴŜ ǎǳŦƛŎƛŜƴǘ 

ǘƛƳǇ ǇŜƴǘǊǳ ͫ͊ ŀǘƻƳƛƛ ŘŜ ŎŀǊōƻƴ ǎŇ formeze cementita cu atomii de fier. Atomii de carbon sunt 

blocaǚƛ ƞƴ ŎǊƛǎǘŀƭŜ Ŏǳ ǾƻƭǳƳ ŎŜƴǘǊŀǘΦ !ŎŜŀǎǘŀ ǇǊƻŘǳŎŜ ͦ ǊŜǚea de cristal distorsionatŇ, care la 

ǊŃƴŘǳƭ ei produce oǚel foarte dur Ǔƛ ŦǊŀƎƛƭΦ {ǘǊǳŎǘǳǊŀ Ŏǳ ͔͊ͫ ŦƛƴŜ ŎǊŜŀǘŇ se numeǓte martensitŇ. 

Recoacerea (revenirea) 

Recoacerea ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ un proces de tratament termic, ƞƴ ŎŀǊŜ ǇƛŜǎŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ŜǎǘŜ ƞƴŎŇlzitŇ la 

temperatura de recoacere, menǚinutŇ la aceastŇ temperaturŇ ƞƴ ǎŎƻǇ ŘŜ ƞƴƳǳƛŜǊŜ, Ǔi apoi rŇͫ ƛǘŇ 

lent (figura 71). 

 

wŜŎƻŀŎŜǊŜŀ ŘŜ ƞƴƳǳƛŜǊŜ 

(decŇƭƛǊŜŀύ ŜǎǘŜ Ǌ͔͊ƭƛȊ͊ǘŇΣ ƞƴ 

funcǚie de conǚinutul de carbon, 

ƞƴǘǊŜ сул0˿ Ǔi 7500˿Σ ŀǎǘŦŜƭ ƞƴŎŃǘ 

piesa sŇ ŦƛŜ ŎŃǘ Ƴŀƛ ƳƻŀƭŜ ǇŜƴǘǊǳ ŀ 

putea fi uǓor de prelucrat. 

Normalizarea se realizeazŇΣ ƞƴ 

funcǚie de conǚinutul de carbon, 

ƞƴǘǊŜ трл0˿ Ǔi 9500˿ ǇŜƴǘǊǳ ͊ 

obǚƛƴŜ Řƛƴ ƴƻǳ ͦ ǎǘǊǳͫǘǳǊŇ 

uniformŇΣ ͫǳ ƎǊŀƴǳƭŀǚie finŇ, ce se 

aplicŇ ŘǳŇͪ laminare sau forjare. 

 
Fig. 71. Temperaturi de recoacere 
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Recoacerea de detensionare se realizeazŇ ƞƴǘǊŜ ррл0˿ Ǔi 6500˿ ǇŜƴǘǊǳ ͊ ŜƭƛƳƛƴŀ ǘŜƴǎƛǳƴƛƭŜ 

interne create prin turnare, forjare sau sudare.  

CŇIirea otelurilor de scule 

Ň˿ƭƛǊ͔͊ όfigura 72) este un proces de tratare termicŇ ƞƴ ŎŀǊŜ ǇƛŜǎŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ŜǎǘŜ ƞƴŎŇlzitŇ 

ǇŃƴŇ ƭŀ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŀ ŘŜ ŘǳǊƛŦƛŎŀǊŜΣ Ƴ͔ǚinutŇ la 

͔͊ͫ͊ǎǘŇ temperaturŇ ƞƴ ǎŎƻǇǳƭ ƞƴƳǳƛŜǊƛƛ ȊƻƴŜƛ ͔ͫ 

urmeazŇ ͊ Ŧƛ ŘǳǊƛŦƛŎŀǘŇ Ǔi apoi rŇcitŇ. Piesa de 

ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ŜǎǘŜ ǎǳͪǳǎŇ unui tratament de revenire 

ŘǳŇͪ ͫ ͔ ͊ Ŧƻǎǘ ͫŇlitŇ. 

Ň˿ƭƛǊ͔͊ are menirea ǎŀ Ŧ͊ͫŇ oǚelul dur Ǔi rezistent la 

uzurŇΦ ¢ŜƳǇŜǊŀǘǳǊŀ ŘŜ ͫŇƭƛǊ͔ ͊ ƻǚelului nealiat 

pentru scule constituie 770ς8300˿Φ ¢ŜƳǇŜǊŀǘǳǊƛ ŘŜ 

ŇͫƭƛǊ͔ Ƴŀƛ ǊƛŘƛŎŀǘŜ ǎǳƴǘ ƴŜŎŜǎŀǊŜ ǇŜƴǘǊǳ ƻǚelurile 

ǇŜƴǘǊǳ ǎŎǳƭŜ ǎƭŀō ǎŀǳ ƞƴŀƭǘ aliate. 

tŜƴǘǊǳ ͫŇƭƛǊ͔ ǎ͔ Ǉƻǘ Ŧƻƭƻǎƛ ŘƛŦŜǊƛǘŜ ƳŜŘƛƛ ŘŜ ǊŇcire:  

¶ ͫŇƭƛǊ͔͊ ƞƴ ͊ͪŇΣ ƞƴ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭ ƭŀ ƻǚelurile pentru 

scule nealiate; 

¶ ͫŇƭƛǊ͔͊ ƞƴ ǳƭŜƛΣ ƞƴ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭ la oǚelurile pentru scule slab aliate; 

¶ ͫŇƭƛǊ͔͊ ƞƴ ŀŜǊ, respectiv la oǚelurile pentru ǎŎǳƭŜ ƞƴŀƭǘ ŀliate. 

Revenirea ǇǊŜǎǳǇǳƴŜ ǊŜƞƴŎŇlzirea Ǔi apoi rŇcirea pieselor cŇlite. Sculele, dupŇ ŇͫƭƛǊ͔Σ ŀǳ 

duritatea sticlei Ǔi sunt foarte casante. Revenirea, de exemplu la temperaturi de 180ς4000˿Σ 

ƞƳōǳƴŇtŇǚeǓte ductilitatea Ǔi reduce fragilitatea, iar oǚŜƭǳƭ ƞǓi ŘƻōŃƴŘŜǓte duritatea de lucru. 

CŇlirea superficialŇ 

Ň˿ƭƛǊ͔͊ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ ŜǎǘŜ ǳƴ ǇǊƻŎŜǎ ŘŜ ǘǊŀǘŀƳŜƴǘ ǘŜǊƳƛŎ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎǘǊŀǘǳƭ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭ ŀƭ ǇƛŜǎŜƛ ŘŜ 

prelucrat din oǚŜƭ ǘǊŀǘŀǘ ǘŜǊƳƛŎ ŜǎǘŜ ƞƴͫŇƭȊƛǘ ǊŀǇƛŘ ƭŀ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŀ ŘŜ ͫŇƭƛǊ͔ Ǔi apoi rŇcit brusc. 

˩ͻƛǎǘŇ urmŇǘƻŀǊŜƭŜ ǘƛǇǳǊƛ ŘŜ ͫŇƭƛǊ͔ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ: 

a) ͫŇƭƛǊ͔͊ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ Ŏǳ ͫ͊Ǌōƻƴ ŜȄƛǎǘŜƴǘ ƞƴ ŎŀƴǘƛǘŇǚi suficiente prin transformare 

ǎǘǊǳŎǘǳǊŀƭŇΣ ŘŜ ͔ͻΦ ͫŇƭƛǊŜŀ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ ͫǳ Ŧƭ͊ͫŇǊŇΣ ͫŇƭƛǊ͔ ǇǊƛƴ ƛƴŘǳŎǚie;  

b) ƞƴǘŇǊƛǊ͔͊ ǎǳǇǊŀŦŜǚŜƛ Ŏǳ ŎŀǊōƻƴǳƭ ŦǳǊƴƛȊŀǘ ͪǊƛƴ ǘǊŀƴǎŦƻǊƳŀǊŜ ǎǘǊǳŎǘǳǊŀƭŇΣ ŘŜ ͔ͻΦ 

ŎŜƳŜƴǘŀǊŜŀ ǎǳ͔ͪǊŦƛͫƛ͊ƭŇΤ 

c) ͫŇƭƛǊ͔͊ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ Ŏǳ ŀȊƻǘ ŦǳǊƴƛȊŀǘ ǇǊƛƴ ƭƛǇƛǊŜ ͫƘƛƳƛͫŇΣ ŘŜ ͔ͻΦ ƴƛǘǊǳǊŀǊŜŀΣ 

carbonitrurarea. 

Ň˿ƭƛǊ͔͊ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ ͫǳ ŎŀǊōƻƴ ŜȄƛǎǘŜƴǘ. tƛŜǎŜƭŜ ǇŜƴǘǊǳ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ǎǳƴǘ ǊŜŀƭƛȊŀǘŜΣ ƞƴ ƳƻŘ ƴͦǊƳ͊ƭΣ 

din oǚel temperat, deoarece acest tip de oǚel conǚƛƴŜ ŘŜƧŀ ŎŀƴǘƛǘŀǘŜŀ ŘŜ ŎŀǊōƻƴ ƴ͔͔ͫǎ͊ǊŇ 

ƞƴǘŇǊƛǊƛƛ όŎŜƭ ͪǳǚin 0,45%). Aici pot fi utilizate ǳǊƳŇǘͦ͊Ǌ͔ƭ͔ ǇǊƻŎŜǎŜ ŘƛŦŜǊƛǘŜ: cŇlirea superficialŇ cu 

Ŧƭ͊ͫŇrŇ Ǔƛ ͫŇƭƛǊ͔͊ ǇǊƛƴ ƛƴŘǳŎǚie. 

ω ˿ŇƭƛǊ͔͊ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ ͫǳ Ŧƭ͊ͫŇrŇ (figura 73). {ǘǊŀǘǳƭ ŘŜ ŘŜƭƛƳƛǘŀǊŜ ͊ ǇƛŜǎŜƛ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ŜǎǘŜ 

incŇƭȊƛǘ ǎŎǳǊǘ Ŏǳ ͦ Ŧƭ͊ͫŇrŇ ͊ ǳƴǳƛ ŀǊȊŇǘƻǊ ͪŃƴŇ ƭ͊ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŀ ŘŜ ŘǳǊƛŦƛŎŀǊŜΦ tƛŜǎŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ 

este rŇcitŇ Ŏǳ ǳƴ ǎǘǊƻǇƛǘƻǊ ŘŜ ͊ͪŇ ŎƘƛŀǊ ƞƴŀƛƴǘŜ ͫ͊ ƞƴͫŇƭȊƛǊ͔͊ ǎŇ ͊ƧǳƴƎŇ ƞƴ ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ ǇƛŜǎŜƛ ŘŜ 

prelucrat. 

 
Fig. 72. Curba temperaturilor de cŇlire 
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Fig. 73. ˿ ŇƭƛǊ͔ ǎǳǇŜŦƛŎƛŀƭŇ Ŏǳ Ŧƭ͊ͫŇrŇ 

ω ˿ŇƭƛǊ͔͊ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ prin inducǚie (figura 74ύΦ ˻ ōƻōƛƴŇ ŘŜ ƞƴŀƭǘŇ ŦǊ͔ͫǾ͔ƴǚŇ ƞƴŎƻƴƧͦ͊ǊŇ piesa de 

ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ƭŀ ͦ ƳƛͫŇ distanǚŇΦ ¦ƴ ŎǳǊŜƴǘ ŀƭǘŜǊƴŀǘƛǾ ŘŜ ƞƴŀƭǘŇ ŦǊ͔ͫǾ͔ƴǚŇ ƞƴ ōƻōƛƴŇ induce curenǚi 

ǇǳǘŜǊƴƛŎƛΣ ŎŀǊŜ ƞƴŎŇƭȊŜǎŎ ǊŀǇƛŘ ǎǘǊŀǘǳƭ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭ ŀƭ ǇƛŜǎŜƛ ͪŃƴŇ ƭŀ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŀ ŘŜ ͫŇƭƛǊ͔Φ tƛŜǎŀ ŘŜ 

prelucrat este rŇcitŇ Ŏǳ ǳƴ ǎǘǊƻǇƛǘƻǊ ŘŜ ͊ͪŇ ŎƘƛŀǊ ƞƴŀƛƴǘŜ ͫ͊ ƞƴŎŇlzirea sŇ ͊ƧǳƴƎŇ ƞƴ ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ 

piesei de prelucrat. 

 
Fig. 74. CŇLƛǊŜ ǇǊƛƴ ƛƴŘǳͫǚie 

Ň˿ƭƛǊ͔͊ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭŇ cu carbon furnizat. Piesele pentru prelucrat sunt fabricate din oǚel cu un 

conǚinut scŇzut de carbon: < лΣн҈Φ /ŀǊōƻƴǳƭ ŜǎǘŜ ŦǳǊƴƛȊŀǘ ƭŀ ǎǳͪǊ͊Ŧ͊ǚŇ ǇŜƴǘǊǳ ͊ ǇŜǊƳƛǘŜ 

ƞƴǘŇǊƛǊ͔͊ ǎǘǊŀǘǳƭǳƛ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭΦ 

Cementarea este un proces de tratare termicŇ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎǘǊŀǘǳƭ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭ ŀƭ ǇƛŜǎŜƛ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘΣ 

din oǚel cu conǚinut scŇzut de carbon, ŜǎǘŜ ƞƳōƻƎŇǚitŇ Ŏǳ ͫ͊Ǌōƻƴ Ǔi apoi cŇlitŇ. 

OǚŜƭǳǊƛƭŜ ŘŜ ŎŜƳŜƴǘŀǊŜ ͫͦƴǚƛƴ ŀǇǊƻȄƛƳŀǘƛǾ лΣн҈ ˿Φ tŜƴǘǊǳ ͊ ŦŀŎŜ ͫ͊ ǎǘǊŀǘǳƭ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭ ǎa fie 

ǘǊŀǘŀǘ ǘŜǊƳƛŎΣ ǇƛŜǎŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ŜǎǘŜ ǊŜǾŜƴƛǘŇ ƞƴ ŀƎŜƴǚƛ ŎŀǊŜ ŘŜƎŀƧŇ ŎŀǊōƻƴΦ !ŎŜǎǘ ǇǊƻŎŜŘŜǳ ŜǎǘŜ 

cunoscut sub numele de carburare όŦƛƎǳǊŀ трύΣ ƞƴ ŎŀǊŜ ŦƻǊƳŀ ŀƎŜƴǘǳƭǳƛ ŎŜ ŜƳƛǘŜ ŎŀǊōƻƴ ǇƻŀǘŜ Ŧƛ 

ǎƻƭƛŘŇΣ ƭƛͫƘƛŘŇ ǎŀǳ ƎŀȊƻŀǎŇΦ tƛŜǎŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ŜǎǘŜ ŘǳǊƛŦƛŎŀǘŇ ŘǳͪŇ ͔ͫ ͊ Ŧƻǎǘ ͫ͊ǊōǳǊ͊ǘŇΦ {ǘǊŀǘǳƭ 

ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭ ŎŀǊōǳǊŀǘ ŘŜǾƛƴŜ ŘǳǊΣ ƛŀǊ ƳƛŜȊǳƭ ǊŇƳŃƴ͔ ƳƻŀƭŜ Ǔƛ ŘǳŎǘƛƭΦ  
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Fig. 75. Carburare ƞn timpul cementŇrii 

Ň˿ƭƛǊ͔͊ ǎǳ͔ͪǊŦƛŎƛ͊ƭŇ ͫǳ ŀȊƻǘ ŦǳǊƴƛȊŀǘΦ Piesele de prelucrare sunt fabricate din oǚeluri care sunt 

ŀƭƛŀǘŜ Ŏǳ !ƭΣ /ǊΣ ˸ͦΣ ¢ƛ ǎŀǳ ±Φ tǊƛƴ ŦǳǊƴƛȊŀǊŜŀ ŘŜ ŀȊƻǘ ƭŀ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊƛ Ƴŀƛ ǊƛŘƛŎŀǘŜΣ ŀŎŜǎǘŜ 

elemente de aliere formeazŇ nitruri foarte dure Ǔƛ ǎǘŀōƛƭŜΣ ŘŜ ͔ͻemplu AlN, CrN. 

Nitrurarea este un proces de tratare termicŇ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎǘǊŀǘǳƭ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭ ŀƭ ǇƛŜǎŜƛ ŜǎǘŜ ƞƳōƻƎŇǚit 

cu azot.  

bƛǘǊǳǊŀǊŜŀ ƞƴ ōŀƛŀ ŘŜ ǎŀǊŜ: sǘǊŀǘǳƭ ǎǳǇŜǊŦƛŎƛŀƭ ŀƭ ǇƛŜǎŜƛ ŜǎǘŜ ƞƳōƻƎŇǚƛǘ Ŏǳ ŀȊƻǘ ƞƴ ōŇi de sare. 

bƛǘǊǳǊŀǊŜŀ ͫǳ ƎŀȊ: stratul superficial al pieselor de prelucrare este ƞƳōƻƎŇǚit cu azot cu gaz de 

ŀƳƻƴƛŀŎΣ ƞƴǘǊ-ǳƴ ŎǳǇǘƻǊ ͫǳ ƎŀȊΦ tǊƻŎŜǎǳƭ ŘŜ ƴƛǘǊǳǊŀǊŜ ƭŜ ŎǊŜŜŀȊŇ oǚŜƭǳǊƛƭƻǊ ͦ ȊͦƴŇ subǚire, foarte 

durŇ Ǔi rezistentŇ la uzurŇ. Duritatea este obǚƛƴǳǘŇ ŘƛǊŜŎǘ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ ƴƛǘǊǳǊŇrii prin crearea de 

nitruri dure la temperaturi de ǊŜŎƻŀŎŜǊŜ ǇŃƴŇ la aprox. 5500C. 

Carbonitrurarea ŜǎǘŜ ͦ ŎƻƳōƛƴŀǚie de cementare Ǔƛ ƴƛǘǊǳǊŀǊŜΦ ˿͊Ǌōƻƴǳƭ Ǔi azotul sunt furnizate 

ǎƛƳǳƭǘŀƴ ƞƴǘǊ-un cuptor cu gaz. Piesele de prelucrat ǎǳƴǘ ŘǳǊƛŦƛŎŀǘŜ ǇǊƛƴ ƞƴŎŇƭȊƛǊ͔ Ǔi rŇcire bruscŇ. 

Componentele carbonitrurate ƛƴŎƭǳŘ ŀǊōƻǊƛ ͫǳ ŎŀƳŜ Ǔi culbutoare.  

Ň˿ƭƛǊ͔͊ Ǔi revenirea este un proces de tratare termicŇ ƞƴ ŎŀǊŜ ǇƛŜǎŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ŘǳǇŇ ŇͫƭƛǊ͔ Ǔi 

rŇŎƛǊŜ ŜǎǘŜ ƞƴŎŇlzitŇ ƭŀ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊƛ ŀǘŃǘ ŘŜ ǊƛŘƛŎŀǘŜ, ƞƴͫŃǘ ŘƻōŃƴŘŜǓǘŜ ͦ ǊŜȊƛǎǘŜƴǚŇ mare la 

tracǚiune Ǔi proprietŇǚi bune de alungire Ǔƛ ŘǳŎǘƛƭƛǘŀǘŜ ƞƴ ƭƻŎ ŘŜ ŘǳǊƛǘŀǘŜ όfigura 76ύΦ Oƴ ǘƛƳǇǳƭ 

ŇͫƭƛǊƛƛΣ ǇƛŜǎŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ ŘƻōŃƴŘŜǓǘŜ ͦ ǊŜȊƛǎǘŜƴǚŇ Ǔi duritate deosebitŇ, dar alungire Ǔi 

ŘǳŎǘƛƭƛǘŀǘŜ ƳƛƴƛƳŜΦ /ŃƴŘ ǇƛŜǎŀ ŜǎǘŜ ǎǳǇǳǎŇ revenirii la temperaturi de la 5000˿ ͪŃƴŇ la 6700˿Σ 

duritatea scade dramatic, rezistenǚa se reduce uǓor, iar ductilitatea Ǔƛ ŀƭǳƴƎƛǊŜŀ ŎǊŜǎŎΦ Oƴ ǘƛƳǇǳƭ 

ǊŜǾŜƴƛǊƛƛ ƭŀ ƭƛƳƛǘŀ ŘŜ ǘ͔Ƴ͔ͪǊ͊ǘǳǊŇ ƛƴŦ͔Ǌƛͦ͊ǊŇ, rezistenǚŀ ŜǎǘŜ Ƴŀƛ Ƴ͊Ǌ͔ ŘŜŎŃǘ ƭŀ ƭƛƳƛǘŀ 

superioarŇ; ǘƻǘƻŘŀǘŇΣ ductilitatea Ǔi alungirea ǎǳƴǘ Ƴŀƛ ƳŀǊƛ ƭŀ ƭƛƳƛǘŀ ǎǳ͔ͪǊƛͦ͊ǊŇ de 

temperaturŇ. 
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Fig. 76. CŇlire Ǔi decŇlire 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. /Ŝ ƞƴǚŜƭŜƎƛ ǇǊƛƴ ͫŇƭƛǊ͔͊ ƻǚelului? 

2. 5Ŝ ͔ͫ ƻǚelurile sunt supuse revenirii dupŇ cŇlire? 

3. /Ŝ ƞƴǚelegi prin nitrurarea oǚelului? 

4. De ce piesele care trebuie cementate sunt, de ǊŜƎǳƭŇΣ din oǚel revenit? 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 AnalizeazŇ imaginile de mai jos Ǔƛ completeazŇ tabelul. 

Imagine Definiǚie Scop 

 

  

 

  

 

  

 

  



66 
 

 

  

 

  

 

  



67 
 

14. Metalele Ǔi aliajele neferoase 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Metalurgia neferoasŇ include extragerea Ǔƛ ƞƳōƻƎŇǚirea metalelor 

neferoase; prelucrarea lor metalurgicŇ ς obǚinerea concentratului 

όƳŀǘŜǊƛŜƛ ǇǊƛƳŜ ƞƳōƻƎŇǚite), metalului brut Ǔi rafinat (curŇǚat de 

impuritŇǚi); producerea aliajelor Ǔi a laminatului metalelor colorate; 

ǊŜŎƛŎƭŀǊŜŀ ƳŀǘŜǊƛŜƛ ǎŜŎǳƴŘŀǊŜΦ Oƴ ƭŜƎŇturŇ cu metalurgia neferoasŇ sunt 

ƞƴǘǊŜǇǊƛƴŘŜǊƛƭŜ ŎŀǊŜ ŦǳƴŎǚioneazŇ cu deǓeurile acesteia, producŃƴŘ 

ƞƴƎǊŇǓŇminte, materiale de construcǚii etc. 

Metalele neferoaseΦ DŜƴŜǊŀƭƛǘŇǚi 

Oƴ ƳŜǘŀƭǳǊƎƛŜΣ ǳƴ ƳŜǘŀƭ ƴŜŦŜǊƻǎ ŜǎǘŜ ǳƴ ƳŜǘŀƭ ŎŀǊŜ ƴǳ Ŏƻƴǚine fier (feritŇύ ƞƴ ŎŀƴǘƛǘŇǚi 

ŀǇǊŜŎƛŀōƛƭŜΦ Oƴ ƎŜƴŜǊŀƭΣ acestea ǎǳƴǘ Ƴŀƛ ŎƻǎǘƛǎƛǘƻŀǊŜ ŘŜŎŃǘ ƳŜǘŀƭŜƭŜ ŦŜǊƻŀǎŜ ŘŀǘƻǊƛǘŇ 

proprietŇǚilor dorite, cum ar fi greutatea redusŇ (aluminiul), conductivitatea mai ƞƴŀƭǘŇ (cupru) 

sau rezistenǚa la coroziune (zincul). Unele materiale neferoase sunt, de asemenea, ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ 

industria siderurgicŇ (metalurgia fierului). 

Din metalele neferoase, cuprul, aluminiul, staniul, plumbul, zincul, magneziul Ǔi antimoniul sunt 

ŎŜƭŜ Ƴŀƛ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ƛƴŘǳǎǘǊƛŀ ŀǳǘƻƳƻōƛƭŜƭƻǊΦ 9ƭŜ ǎǳƴǘ folosite ƞƴ ǇǊƛƴŎƛǇŀƭ drept componente ale 

aliajelor neferoase Ǔi antifricǚiune, precum Ǔi ƞƴ aliaje de lipit. 

Cuprul Ǔi aliajele sale 

Cuprul (figura 77) este un metal roǓu cu o densitate de 8,93 g/cm3 Ǔi un punct de topire de 

1.луоϲ/Φ Are cea mai mare conductivitate electricŇ Ǔi conductivitate termicŇ dupŇ argint. Cuprul 

este produs sub formŇ de lingouri, piese turnate, tije, foi, fire, benzi, folii Ǔi pulbere.  

 
Fig. 77. Cupru 

Clasificarea aliajelor cuprului 

ω Alama: Cu-Zn 

1) Cu-Zn: alama normalŇ; 

2) Cu-Zn-X: alama specialŇ, unde X ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ elementele de aliere. 

Alama normalŇ (deformabilŇ): 
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a) alama moale ς 4-30% Zn (TOMBAC), care se foloseǓte la fabricarea tuburilor flexibile, a 

ǚevilor, pentru serpentine, a cartuǓelor, a diferitelor piese electrotehnice, a bijuteriilor etc.; 

poate fi prelucratŇ la rece prin laminare, trefilare Ǔi ambutisare; 

b) alama pentru presare ς 30-40% Zn, care este plasticŇ Ǔi poate fi prelucraǘŇ prin deformare 

plasticŇ la rece sub formŇ de table Ǔƛ ōŜƴȊƛ ƭŀƳƛƴŀǘŜΣ ōŀǊŜ ǘǊŀǎŜΣ ǎŃǊƳŜ ǘǊŜŦƛƭŀǘŜ; prin 

deformarea la rece, alama se ecruiseazŇ Ǔƛ ƞǓi mŇreǓte duritatea Ǔi rezistenta, fiind utilizatŇ la 

fabricarea unor piese prelucrate prin aǓchiere; 

c) alama durŇ ς40-45% Zn, care este fragilŇ Ǔi rezistentŇ, dar are plasticitate scŇzutŇ Ǔƛ se 

foloseǓte ƞƴ ǎǇŜŎƛŀƭ ǇŜƴǘǊǳ ƻōǚinerea unor piese prelucrate prin aǓchiere: Ǔuruburi, roǚi dinǚate 

etc. 

Alama turnatŇ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǳƴ aliaj complex, ƞƴ ŎŀǊŜΣ ŀƭŇturi de zinc, se introduc Ǔi alte elemente 

de aliere (plumb, staniu, mangan, aluminiu, fier, nichel). Plumbul uǓureazŇ prelucrarea prin 

aǓchiere, manganul amelioreazŇ rezistenǚa la coroziune, iar fierul mŇreǓte rezistenǚa Ǔi 

tenacitatea alamei. 

ω Bronzul 

Bronzul ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ǳƴ aliaj din Cu Ǔi Sn sau Be, Al, Pb. Are duritate mare, rezistenǚŇ mare la 

coroziune Ǔi proprietŇǚi elastice foarte bune. Bronzul cu staniu are cea mai larga rŇǎǇŃƴŘƛǊŜΦ 9ƭ 

poate fi laminat Ǔi turnat. 

Bronzul laminabil are un conǚinut mic de staniu Ǔi structurŇ constituitŇ din soluǚie solidŇ. 

Datorita acestui fapt, este plastic Ǔi se foloseǓte sub formŇ de semifabricate sau de produse 

deformate la rece sau la cald precum table, arcuri, membrane, conductoare electrice etc. 

Bronzul turnat poate fi: 

a) bronz moale (cu 3ς6% Sn), ce se foloseǓte la turnarea bucǓelor, a armŇturilor etc., care 

lucreazŇ ƞn medii corozive obiǓnuite; 

b) bronzul dur (9ς14% Sn), cu rezistenǚŇ mai mare, ce se ǳǘƛƭƛȊŜŀȊŇ la turnarea pieselor 

mecanice ca: armŇturi, roǚi, carcase pentru pompe. O caracteristicŇ importantŇ a acestui tip de 

bronz este rezistenǚa mare la frecare, conferitŇ de compusul definit Cu, Sn, de aceea se mai 

numeǓte bronz antifricǚiune Ǔi se foloseǓte la turnarea roǚilor melcate ale bucǓelor, lagŇrelor 

etc., care sunt solicitate la frecare. 

Bronzul cu aluminiu (9-10% Al) se foloseǓte ƞƴ ǎǘŀǊŜ ǘǳǊƴŀǘŇ la fabricarea pieselor pentru 

industria chimicŇ Ǔi cea electrotehnicŇ (rotoare de pompe, lagŇre, tije de pistoane, coroane 

dinǚate, conductoare pentru curenǚi de intensitate micŇ etc.). Bronzul cu aluminiu se ǳǘƛƭƛȊŜŀȊŇ 

Ǔi ca laminat (bare, piese), ca piese rezistente la coroziune, piese antifricǚiune. 

Bronzul cu beriliu (2% Be) se foloseǓte pentru piese supuse la uzurŇ, pentru arcuri inoxidabile, 

ƴŜƳŀƎƴŜǘƛŎŜΣ ǇŜƴǘǊǳ ǇƛŜǎŜ ŘŜ ŎŜŀǎƻǊƴƛŎŜΣ ǎŎǳƭŜ ŎŀǊŜ ƴǳ ǇǊƻŘǳŎ ǎŎŃƴǘŜƛ ŜǘŎ. 

Bronzul cu Pb (10-30% Pb) se ǳǘƛƭƛȊŜŀȊŇ la turnarea lagŇrelor pentru piese de motoare cu ardere 

internŇ, a lagŇrelor de motoare grele etc. 

Exemple de mŇrci de cupru Ǔƛ ŀƭƛŀƧŜ ŘŜ ŎǳǇǊǳ ƞƴ ǎƛǎǘŜƳǳƭ ŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘŜ ό9b ммтнΥнлммΣ 9b 

1982:2008, EN 12163:2011, EN 12164:2011, EN 12165:2011, EN 12420:1999): 
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ī cupru tehnic pur: Cu-FRTP, Cu-DHP; 

ī aliaje de cupru slab aliate: CuBe2Pb, CuTeP; 

ī aliaje de cupru cu aluminiu: CuAl6Si2Fe, CuAl10Fe3Mn2, CuAl10Fe2-C, CuAl10Fe5NI5-C; 

ī aliaje de cupru cu nichel: CuNi10Fe1Mn, CuNi30Mn1Fe, CuNi10Fe1Mn1-C, 

CuNi30Cr2FeMnSi-C; 

ī aliaje de cupru cu nichel Ǔi zinc: CuNi7Zn39Pb3Mn2, CuNi10Zn42Pb2; 

ī aliaje de cupru cu staniu: CuSn4Pb2P, CuSn4Te1P, CuSn10-C, CuSn12NI2-C; 

ī aliaje de cupru cu zinc, binare: CuZn5, CuZn15, CuZn37; 

ī aliaje de cupru cu zinc, complexe: CuZn39Pb1AlB-C, CuZn39Pb1Al-C, CuZn34Mn3Al2Fe1-

C; 

ī aliaje de cupru cu plumb: CuZn36Pb3, CuZn39Pb3, CuZn40Pb2. 

Aluminiul Ǔi aliajele sale 

Aluminiul (figura 78) este un metal alb-argintiu cu o densitate de 2,7 g/cm3 Ǔi un punct de topire 

ŘŜ сруϲ/Φ {Ŝ ŎŀǊŀŎǘŜǊƛȊŜŀȊŇ prin conductivitate termicŇ Ǔƛ ŜƭŜŎǘǊƛŎŇ bunŇΦ Oƴ ŀŜǊ se oxidŜŀȊŇ 

rapid, se acoperŇ cu un film subǚire ŘŜ ƻȄƛŘΣ ŎŀǊŜ ƞƭ ǇǊƻǘŜƧŜŀȊŇ de oxidarea ulterioarŇ.  

 
Fig. 78. Aluminiu 

Clasificarea aliajelor cu aluminiu 

ω Aliaje deformabile 

a) Aliaje care nu se durificŇ prin tratament termic. Aliajele binare Al-Mn, ƞƴ ŎŀǊŜ Mn 

ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ pŃnŇ la 5%, Ǔi Al-Mg, unde Mg e ǇŃƴŇ la 6%. Aceste aliaje se sudeazŇ bine, sunt 

rezistente la coroziune, se supun ǳǓƻǊ ǓtanǚŇrii la rece. Se utilizeazŇ sub formŇ de profiluri, 

table, benzi pentru rezervoare. 

b) Aliaje de aluminiu durificate prin tratament termic. Aliajul Al-Cu/Mg/Mn este un aliaj de 

aluminiu cu alǚi compuǓi: Cu, Mg, Mn, care se mai numeǓte duraluminiu. Compoziǚia chimicŇ a 

aliajului: 3,8-4,8% Cu; 0,4-0,8% Mg; 0,4-0,8 Mn, restul e Al. AceastŇ grupŇ cuprinde aliaje cu 

ŜƭŜƳŜƴǘŜ ŎŜ ŀǳ ǎƻƭǳōƛƭƛǘŀǘŜŀ ƞƴ ŀƭǳƳƛƴƛǳ ǊŜƭŀǘƛǾ ǊƛŘƛŎŀǘŇ (Cu, Mg, Zn), variaǚia solubilitŇǚii 

acestora cu temperatura permiǚŃƴŘ ŀǇƭƛŎŀǊŜŀ ǘǊŀǘŀƳŜƴǘŜƭƻǊ ǘŜǊƳƛŎŜΦ 

Duraluminiul se deformeazŇ plastic la temperaturi de 440-480oC Ǔi prezintŇ proprietŇǚi 

mecanice bune. Tratamentul termic de durificare, cŇlire pentru acest aliaj ŎƻƴǎǘŇ ƞƴ ƞƴŎŇlzire 

ǇŃƴŇ la t = 405-495oC, urmatŇ de rŇŎƛǊŜ ƞƴ ŀǇŇ caldŇ Ǔƛ ƞƳōǳƴŇtŇǚire naturalŇ la circa 20oC. 
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Aliajele Al-Cu-Mg, dupŇ ƞƳōŇǘǊŃƴƛǊŜŀ ƴŀǘǳǊŀƭŇ, au o rezistenǚŇ mecanicŇ ridicatŇ, asociatŇ cu o 

plasticitate bunŇΣ comparabilŇ cu plasticitatea obǚinutŇ la recoacere. Aceste aliaje se livreazŇ 

sub formŇ de bare, din care se confecǚioneazŇ piese prin aǓchiere, profiluri, table. O parte din 

aceste aliaje sunt utilizate pentru executarea unor obiecte decorative la autovehicule. 

ω Aliaje de aluminiu pentru turnŇtorie  

a) Aliaje pe bazŇ de Al-Si (silumin), ce conǚin ŘŜ ǊŜƎǳƭŇ de la 2% ǇŃƴŇ la 14% Si Ǔi diferite 

impuritŇǚƛΥ CŜ ǇŃƴŇ la aprox. мΣп҈Σ aƎ ǇŃƴŇ la circa 0,15%, Cu maximum 0,6%. Foarte utilizate 

sunt aliajele cu 10-13% Si. Siluminul are proprietŇǚi bune de turnare, sudabilitate bunŇ Ǔi 

rezistenǚŇ ǊƛŘƛŎŀǘŇ la coroziune. Aliajele respective sunt folosite ƞƴ ŎƻƴǎǘǊǳŎǚia de maǓini pentru 

turnarea unor piese subǚiri cu secǚiuni complicate, care sŇ posede rezistenǚŇ ƭŀ ŎƻǊƻȊƛǳƴŜ Ǔƛ 

caracteristici mecanice bune. 

b) Aliaje pe bazŇ de Al-Si-Cu. Caracteristicile tehnologice Ǔi de exploatare ale acestor aliaje 

Ǉƻǘ Ŧƛ ƳƻŘƛŦƛŎŀǘŜ ǇǊƛƴ ǘǊŀǘŀƳŜƴǘ ǘŜǊƳƛŎΦ {ǳƴǘ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ƛƴŘǳǎǘǊƛŀ constructoare de maǓini 

pentru piesele turnate supuse la solicitŇri mari, cum ar fi carcase, capete de cilindri, blocuri de 

motor, pistoane Ǔi alte piese rezistente la solicitŇǊƛ ƭŀ ŎŀƭŘ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ ŜȄǇƭƻŀǘŇrii. 

c) Aliaje pe bazŇ de Al-Cu, ce conǚin 4-6% Cu. Deoarece nu conǚin eutectic, au proprietŇǚi 

de turnare scŇȊǳǘŜΣ ƞƴ ǎŎƘƛƳō ŀƭƛŀƧŜƭŜ Ŏǳ ǇŜǎǘŜ мл҈ /ǳ ŀǳ ǇǊƻǇǊƛŜǘŇǚi de turnare foarte bune. 

Aliajele Al-/ǳ ǎǳƴǘ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ǇŜƴǘǊǳ ǘǳǊƴŀǊŜŀ ǳƴƻǊ ǇƛŜǎŜ ǇǳǘŜǊƴƛŎ ǎƻƭƛŎƛǘŀǘŜ ƞƴ ŎƻƴǎǘǊǳŎǚia de 

maǓƛƴƛΥ ǘŀƳōǳǊŜ ŘŜ ŦǊŃƴŇ, pistoane, chiulase, blocuri motoare. 

d) Aliaje pe bazŇ de Al-Mg. Sunt foarte uǓoare Ǔi se folosesc la producerea jantelor Ǔi a 

altor piese, conǚƛƴ ŘŜ ƭŀ м҈ ǇŃƴŇ la 13% Mg Ǔƛ ǳƴŜƭŜ ŜƭŜƳŜƴǘŜ ŘŜ ŀƭƛŜǊŜ ǎŀǳ ƞƴǎƻǚƛǘƻŀǊŜΥ {ƛ ǇŃƴŇ 

ƭŀ н҈Σ aƴ ǇŃƴŇ ƭŀ н҈Σ ½ƴ ǇŃƴŇ ƭŀ о҈Σ [ƛ ǇŃƴŇ la 3% Ǔi alte elemente precum Fe, Cu, Cr, Ni, Ti, B, 

Be, Zr. Ele au proprietŇǚi mecanice ƞƴŀƭǘŜ, densitate micŇ Ǔi rezistenǚŇ ƭŀ ŎƻǊƻȊƛǳƴŜ ƞƴ ŀǘƳƻǎŦŜǊŇ 

sau ƞƴ mediul salin.  

e) Aliaje pe bazŇ de Al Ǔi alte componente, cum sunt Zn, Ni. Acestea conǚin aproximativ 

12% Zn, la care se mai adaugŇ 0,1-1,0% Mg, 5-8% Si Ǔi uneori Ti, Cr, Fe. CreǓterea proporǚiei de 

Zn micǓoreazŇ caracteristicile de turnare. ProprietŇǚile mecanice ale acestor aliaje depind de 

procedeul de turnare Ǔi de tratamentul termic aplicat pieselor. Sunt utilizate pentru obǚinerea 

unor piese cu stabilitate dimensionalŇ ridicatŇ Ǔi cu proprietŇǚi mecanice foarte bune. 

Simbolizarea aliajelor de aluminiu se efectueazŇ conform standardului european EN 573-

1:2004. Exemple de descifrare a mŇrcilor aliajelor cu aluminiu simbolizate convenǚƛƻƴŀƭ ƞƴ 

sistemul EN: 

a) AL-C42101-T6 este aliaj de aluminiu (AL) turnat (C) aliat cu Si (4), aliat cu Cu 

(seria de aliere 21), cu numŇrul de ordine 1, Ǔi este livrat Ǉǳǎ ƞƴ ǎƻƭǳǚie la cald Ǔi 

ƞƳōŇǘǊŃƴƛǘ artificial (T6); 

b) AL-P2014A este un aliaj de aluminiu (AL) turnat Ǔi deformat plastic (P), aliat cu Cu 

(2), modificarea originalŇ (0), cu numŇrul de ordine 14, Ǔƛ ŜǎǘŜ ƭƛǾǊŀǘ ƞƴ ǎǘŀǊŜ ǊŜŎƻŀǇǘŇ 

(A). 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  
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OƳǇǊŜǳƴŇ Ŏǳ colegul/colega de bancŇ, clasificaǚi aliajele neferoase Ǔi 

exemplificaǚi domeniile de utilizare a acestora. 

 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

Sarcina 1. !ƭŜƎŜ ǾŀǊƛŀƴǘŀ ŎƻǊŜŎǘŇΣ ǊŇǎǇǳƴȊŃƴŘ ƭŀ ƞƴǘǊŜōŇǊƛΦ 

1. Care este procesul metalurgic de obǚinere a concentratului? 

a) estragere Ǔi ƞƳōƻƎŇǚire; b) reciclarea materiei secundare; c) obǚinerea metalului 

brut 

2. Care este un exemplu de metal neferos cu proprietŇǚi de conductivitate 

mai ridicate? 

a) aluminiu; b) staniu; c) zinc 

3. CarŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜ ƴŜŦŜǊƻŀǎŜ ǎǳƴǘ ŎŜƭŜ Ƴŀƛ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ƛƴŘǳǎǘǊƛŀ 

automobilelor? 

a) ŦƛŜǊ Ǔƛ ŀƭǳƳƛƴƛǳΤ ōύ ȊƛƴŎ Ǔƛ ǎǘŀƴƛǳΤ Ŏύ ŎǳǇǊǳ Ǔƛ ŀƭǳƳƛƴƛǳ 

4. Ce ŎŀǊŀŎǘŜǊƛǎǘƛŎŇ faciliteazŇ ǳǘƛƭƛȊŀǊŜŀ ƳŜǘŀƭŜƭƻǊ ƴŜŦŜǊƻŀǎŜ ƞƴ ƛƴŘǳǎǘǊƛŀ de automobilele? 

a) ǇǊƻǇǊƛŜǘŇǚƛƭŜ ŘƻǊƛǘŜΤ ōύ ƎǊŜǳǘŀǘŜŀ ǊŜŘǳǎŇΤ Ŏύ ǊŜȊƛǎǘŜƴǚa la coroziune  

5. Ce procent de Zn conǚine alarma moale (TOMBAC)? 

a) 4-30%; b) 30-40%; c) 40-45% 

6. Care este destinaǚia ǇƭǳƳōǳƭǳƛ ƞƴ ŀƭƛŀƧŜƭŜ ǘǳǊƴŀǘŜ ŘŜ ŀƭŀƳŇ? 

aύ ƞƳōǳƴŇǘŇǚŜǓǘŜ ǊŜȊƛǎǘŜƴǚŀ ƭŀ ŎƻǊƻȊƛǳƴŜΤ ōύ ŦŀŎƛƭƛǘŜŀȊŇ ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜŀ ǇǊƛƴ ŀǓŎƘƛŜǊŜΤ Ŏύ ƳŇǊŜǓǘŜ 

elasticitatea; 

Sarcina 2. DenumŜǓǘŜ piesele Ǔi ǎŜƭŜŎǘŜŀȊŇ materialul utilizat. 

Imaginea pieselor Denumirea piesei Materialele din care se produce 
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15. Sortimente de semifabricate 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Oƴ ŀǘŜƭƛŜǊŜƭŜ ŘŜ ƭŇcŇtuǓŇrie mecanicŇ se folosesc semifabricate elaborate 

prin mai multe procedee de prelucrare, cum ar fi: turnarea, forjarea, 

matriǚarea la rece sau la cald, tragerea, sudarea, extrudarea Ǔi cel mai 

des laminarea. 

Laminarea se executŇ ƞƴ ǘǊŜƛ ŦŀȊŜΥ degroǓare, prefinisare Ǔi finisare. Totalitatea laminoarelor cu 

ajutorul cŇrora se executŇ o fazŇ formeazŇ trenuri de laminare. 

Semifabricatele (figura 79) se obǚin din laminarea lingourilor de oǚel Ǔi pot fi grele (blumuri Ǔi 

brame) sau uǓoare (ǚagle Ǔi platine). 

 

 
Fig. 79. Sortiment de secǚiuni ale semifabricatelor laminate la cald:  

1 ς blum; 2 ςǓƭŜō; 3 ς ǚŀƎƭŇ Τ п ς ǇƭŀǘƛƴŇ 

 

Produsele finite obǚinute prin laminare sunt bare, profiluriΣ ǎŃǊƳŜΣ ǇƭŀǘōŀƴŘŜΣ ǘŀōƭŜΣ ǚevi Ǔi 

laminate speciale (figura 80). Barele, dupŇ dimensiuni, sunt grele, mijlocii Ǔi uǓoare, iar dupŇ 

forma secǚiunii transversale pot fi pŇtrate, rotunde, hexagonale. Profilurile laminate sunt sub 

formŇ de I, U, L, T, Ǔine Ǔi traverseΦ {ŃǊƳŜƭŜ Ǔi tablele sunt groase, cu diametrul Ǔi grosimea 

ŎǳǇǊƛƴǎŜ ƞƴǘǊŜ п ƳƳ Ǔƛ 60 mm, Ǔi subǚiri, cu dimensiunile mai mici de 4 mm. 

       
Profil HE Profil IPN Profil L 

(corner) 

Profil LAT 

(platbandŇ) 

Profil 

pŇtrat 

tǊƻŦƛƭ ǎŃǊƳŇ Oǚel beton 

       
Profil 

rotund 

Profil T Profil UPE Profil UPN Profil IPE Profil tablŇ Profiluri speciale 

Fig. 80. Sortimentul semifabricatelor laminate prin finisare 

Tablele obǚinute prin laminare pot fi groase sau subǚiri. O variantŇ a tablei subǚiri este 

platbanda, caracterizatŇ ŘŜ ƭǳƴƎƛƳŜŀ ŦƻŀǊǘŜ ƳŀǊŜ ƞƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ ƭŇǚimea. O categorie aparte de 
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table subǚiri sunt cele numite foiǚe, caracterizate de grosimi foarte mici Ǔi ŦƻƭƻǎƛǘŜ ƞƴ ƛƴŘǳǎǘǊƛŀ 

alimentarŇ, cea uǓoarŇ, ƞƴ electronicŇ, electrotehnicŇ. 

Oƴ ƭŇcŇtuǓŇrie, pentru obǚinerea semifabricatelor enumerate mai sus, se folosesc metode ca 

turnarea, forjarea, Ǔtanǚarea, presarea, tragerea, sudarea Ǔƛ extrudarea (figura 81). 

 

    
Turnare Forjare ¡tanǚare Presare 

    
Ambutisare Tragere Extrudare Trifilare 

Fig. 81. Semifabricate obǚinute prin diferite procedee 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Creaǚi grupuri. Clasificaǚi procedeele de elaborare a semifabricatelor. 

2. Enumeraǚi Ǔi caracterizaǚi sortimentul de semifabricate obǚinute prin 

procedeul de laminare. 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

!ƴŀƭƛȊŜŀȊŇ cu atenǚie imaginile din figura 80 Ǔi scrie denumirile din 

sortimentul prezentat. 

1.______________________________________________________________ 

2.______________________________________________________________ 

3.______________________________________________________________ 

4.______________________________________________________________ 

5.______________________________________________________________ 

6.______________________________________________________________ 

7.______________________________________________________________ 

8.______________________________________________________________ 

9.______________________________________________________________ 

10.______________________________________________________________ 

11.______________________________________________________________ 

12.______________________________________________________________ 

13.______________________________________________________________ 

14.______________________________________________________________ 
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16. Simbolizarea alfanumericŇ/numericŇ a materialelor 

LbChwa9!½(-TE!   

 

{ǇŜŎƛŦƛŎǳƭ wŜǇǳōƭƛŎƛƛ aƻƭŘƻǾŀ ƞƴ domeniul standardizŇrii materialelor, 

inclusiv a materialelor metalice, constŇ ƞƴ ŀŘƻǇǘŀǊŜŀ Ǔi aplicarea 

ǎǘŀƴŘŀǊŘŜƭƻǊ Řƛƴ ŘƛŦŜǊƛǘŜ ǎƛǎǘŜƳŜ ŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘƛȊŀǊŜ ƞƴ ŎŀƭƛǘŀǘŜ ŘŜ 

standarde naǚionale. [ŀ ƳƻƳŜƴǘΣ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭƻǊ ƳŜǘŀƭƛŎŜΣ ƞƴ 

calitate de standarde naǚionale sunt aplicate preponderent standardele 

GOST, motivele fiind aspectul istoric al industriei din Moldova Ǔi 

apartenenǚa actualŇ a ǚŇǊƛƛ ƴƻŀǎǘǊŜ la spaǚiul economic al ComunitŇǚii 

Statelor Independente (CSI), Ǔi mai rar ǎŜ ŀǇƭƛŎŇ standardele STAS (din 

wƻƳŃƴƛŀύΦ 

TotodatŇ, agenǚƛƛ ŜŎƻƴƻƳƛŎƛ Řƛƴ ŘƛǾŜǊǎŜ ŘƻƳŜƴƛƛ Ǔƛ instituǚƛƛƭŜ ŘŜ ƞƴǾŇǚŇƳŃƴǘ ǘŜƘƴƛŎ ǎŜ confruntŇ 

ƞƴ ŀŎǘƛǾƛǘŇǚile practice de producǚƛŜ Ǔƛ ƞƴ ǇǊƻƛŜŎǘŇri cu necesitatea utilizŇrii standardelor 

europene EN. Oƴ ŀŎŜǎǘ ǎŜƴǎΣ ƞƴ wŜǇǳōƭƛŎŀ aƻƭŘƻǾŀ se observŇ absenǚa unei surse informative 

integrate Ǔi complete privind principiile de standardizare, dar mai ales de simbolizare a 

ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭƻǊ ƳŜǘŀƭƛŎŜ ƞƴ ŘƛŦŜǊƛǘŜ ǎƛǎǘŜƳŜ ŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘƛȊŀǊŜΦ !ŎŜŀǎǘŇ stare de lucruri a servit drept 

ƛƳōƻƭŘ ǇŜƴǘǊǳ ŦŀƳƛƭƛŀǊƛȊŀǊŜŀ ŜƭŜǾƛƭƻǊ Ŏǳ ŎŜƭŜ ŎŃǘŜǾŀ ǎƛǎǘŜƳŜ ŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘƛȊŀǊŜ Ǔi de simbolizare a 

materialelor metalice: GOST, STAS Ǔi EN. 

Oƴ ŦƛƎǳǊƛƭŜ ун Ǔƛ уо sunt prezentate exemple cu simbolizarea alfanumericŇ pentru metalele Ǔi 

ŀƭƛŀƧŜƭŜ ŘŜǎ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ŎƻƴǎǘǊǳŎǚia de maǓini. 

Sistemul de notare a oǚelurilor ƞƴ 9ǳǊƻǇŀ ŜǎǘŜ ŀǊƳƻƴƛȊŀǘ ŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘǳƭ DIN EN 10027. Partea 1 

a acestui standard defineǓǘŜ ǎǘǊǳŎǘǳǊŀ ƛŘŜƴǘƛŦƛŎŀǘƻǊƛƭƻǊΣ ƞƴ ǘƛƳǇ ŎŜ ǇŀǊǘŜŀ ŀ Řƻǳŀ ǎǇŜŎƛŦƛŎŇ 

structura codurilor materialului. Identificatorii simbolurilor principale sunt formaǚƛ ƞƴ ŦǳƴŎǚie de 

scopul Ǔi proprietŇǚile sau compoziǚia chimicŇ a otelurilor. 

Simbolurile adiǚionale depind de grupa relevantŇ de oǚel sau de grupul de produse. 

 

 

Fig. 82. Structura identificatorilor 
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Fig. 83 LŘŜƴǘƛŦƛŎŀǊŜŀ ŀƭƛŀƧŜƭƻǊ Řƛƴ ƻǚŜƭ ŀƭƛŀǘΣ ŜƭŜƳŜƴǘŜƭŜ ŘŜ ŀƭƛŜǊŜ Җ р҈Τҗр҈ 

Identificatorii sunt compuǓi din simboluri principale Ǔi adiǚionale (figura 84). Simbolurile 

principale sunt alcŇtuite dintr-o literŇ ce se referŇ la utilizare Ǔi un numŇr sau o altŇ literŇ Ǔi un 

numŇr care se referŇ la proprietŇǚile fizice sau mecanice conform tabelului din standardul dat. 

Simbolurile adiǚionale pentru oǚelul relevant sunt adŇugate direct simbolului principal fŇrŇ 

spaǚii.  

Sistemul de notare pentru materialele din fonta ƞƴ 9ǳǊƻǇŀ ŜǎǘŜ ŀǊƳƻƴƛȊŀǘ ŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘǳƭ DIN 

EN 1560 (figura 84). 

 

Fig. 84. Identificatori pentru materialele din fontŇ ƞn conformitate cu DIN EN 1560 

 

Sistemul de notare pentru materialele de aluminiu ƞƴ 9ǳǊƻǇŀ ŜǎǘŜ ŀǊƳƻƴƛȊŀǘ ŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘǳƭ 

DIN EN 573. Materialele de aluminiu sunt identificate de un identificator sau un cod de material 

ƞn conformitate cu DIN EN 573. Identificatorul este format din literele EN AW-Al pentru aliajele 

deformabile Ǔi EN AC-Al pentru aliajele de turnŇǘorie (figura 85). Este urmat de simbolurile 

elementelor de aliere ǓƛΣ ƞƴ ŀƴǳƳƛǘŜ ŎŀȊǳǊƛΣ de conǚƛƴǳǘǳƭ ƞƴ ǇǊƻŎŜƴǘe. Condiǚiile de lucru ale 

materialului pot fi specificate la final. 
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Fig. 85. Identificarea unui aliaj de aluminiu conform DIN EN 573 

Identificatorii metalelor grele sunt formaǚi din simbolurile chimice ale metalului de bazŇ, 

urmate de simbolurile elementelor de aliere Ǔi informaǚii despre conǚƛƴǳǘǳƭ ƭƻǊ ƞƴ ǇǊƻŎŜƴǘŜ 

(figura 86). Pentru aliajele turnate, acestea pot fi precedate de litere pentru tipul de turnare: G 

ǇŜƴǘǊǳ ǘǳǊƴŀǊŜ ƞƴ ŦƻǊƳŇ de nisip, GD pentru tunare sub presiune. Simbolurile pot fi urmate de 

informaǚii despre: rezistenǚŇ (R420), rezistenǚa la rupere (420 N/mm2). 

Aliajele de cupru turnate prelucrabile sunt, de asemenea, identificate cu un identificator 

ƴǳƳŜǊƛŎ όŎƻŘ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭύΦ 9ǎǘŜ ŦƻǊƳŀǘ Řƛƴ ƭƛǘŜǊŜƭŜ /² Ǔƛ ƴǳƳŇǊǳƭ ŘŜ ǎŜǊƛŜ όŦƛƎǳǊŀ утύΦ tƻŀǘŜ Ŧƛ 

ŀŘŇǳƎŀǘŇ ƻ ƭƛǘŜǊŀ ǇŜƴǘǊǳ ƎǊǳǇŀ ŘŜ ŀƭƛŀƧΦ  

  
Fig. 86. Identificarea unui aliaj de metal greu Fig. 87. Identificator numeric pentru aliajul din cupru 

 

RE¤INE! Pentru a lucra cu toate standardele ς GOST, STAS(SR EN) Ǔi EN ς poǚi utiliza manualul elaborat 

de I. Ciofu, T. Niǚulenco, I.L. Bolunduǚ, A. Toca Studiul Ǔi ingineria materialelor (Materiale metalice), 

ChiǓinŇu: UTM, 2012, ƞƴ ŎŀǊŜ este descriǎŇ ǎƛƳōƻƭƛȊŀǊŜŀ ŀƭŦŀƴǳƳŜǊƛŎŇκƴǳƳŜǊƛŎŇ ŀ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭƻǊ Ǔƛ ŀƭƛŀƧŜƭƻǊ 

ƞƴǘǊ-un volum vast cu postere din standardele respective. ±ŀǊƛŀƴǘŀ ŘƛƎƛǘŀƭŇ ŀ manualului: 

http://repository.utm.md/bitstream/handle/5014/15857/Studiul_si_ingineria_materialelor_metalice_D

S.pdf?sequence=1&isAllowed=y  

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Analizaǚƛ ƞƴ ƎǊǳǇǳǊƛ diferenǚele Ǔi similitudinile dintre standardele 

GOST, STAS Ǔi EN. Discutaǚi despre motivele predominanǚei 

ǎǘŀƴŘŀǊŘŜƭƻǊ Dh{¢ ƞƴ wŜǇǳōƭƛŎŀ aƻƭŘƻǾŀΦ 

2. Analizaǚi procesul de armonizare a standardelor europene (DIN EN) Ǔi impactul acestuia 

asupra industriei. Discutaǚi despre provocŇrile Ǔi beneficiile adoptŇrii unui sistem de 

standardizare unificat. 

 

http://repository.utm.md/bitstream/handle/5014/15857/Studiul_si_ingineria_materialelor_metalice_DS.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://repository.utm.md/bitstream/handle/5014/15857/Studiul_si_ingineria_materialelor_metalice_DS.pdf?sequence=1&isAllowed=y
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9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Ce standard defineǓte structura identificatorilor oǚŜƭǳǊƛƭƻǊ ƞƴ 9ǳǊƻǇŀΚ 

2. Cum sunt identificate materialele de aluminiu conform standardului 

DIN EN 573? 

3. /Ńǘ ŘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ǎǳƴǘ ǎǘŀƴŘŀǊŘŜƭŜ Dh{¢ ƞƴ wŜǇǳōƭƛŎŀ aƻƭŘƻǾŀΚ 

4. /Ŝ ǎǘŀƴŘŀǊŘŜ ǎǳƴǘ ŀǇƭƛŎŀǘŜ ǇǊŜǇƻƴŘŜǊŜƴǘ ǇŜƴǘǊǳ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜƭŜ ƳŜǘŀƭƛŎŜ ƞƴ wŜǇǳōƭƛŎŀ 

Moldova? 

5. Care este structura identificatorilor pentru oǚeluri conform standardului DIN EN 

10027? 
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17. MŇsurŇri tehnice 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Totalitatea activitŇǚilor privitoare la mŇsurŇri, etaloane, instrumente Ǔi 

aparate de mŇsurŇ, stabilirea unitŇǚilor Ǔi a procedeelor de ƳŇǎǳǊŀǊŜ 

ǎǳƴǘ ƛƴŎƭǳǎŜ ƞƴ Ǔtiinǚa ƴǳƳƛǘŇ metrologieΦ aŜǘǊƻƭƻƎƛŀ ŜǎǘŜ ǎǘǊŃƴǎ ƭŜƎŀǘŇ 

de standardizare prin standardizarea unitŇǚilor de mŇsurŇ, a metodelor Ǔi 

mijloacele de mŇsurare. 

Noǚiuni fundamentale privind mŇsurŇrile 

Procesul de mŇsurare este un ansamblu de operaǚii care au ca scop determinarea valorii unei 

mŇrimi. Oƴ ŦǳƴŎǚie de domeniul de aplicare, procesele de mŇsurare se clasificŇ ƞƴΥ  

a) procese de mŇǎǳǊŀǊŜ ƞƴ ŘƻƳŜƴƛǳƭ ŎƻƴǘǊƻƭǳƭǳƛ ǘŜƘƴƛŎΤ  

b) procese de mŇǎǳǊŀǊŜ ƞƴ ŘƻƳŜƴƛǳƭ ƞƴŎŜǊŎŇrilor instalaǚiilor.  

Conform standardului, mŇsurarea este acǚiunea prin care se determinŇ valoarea unei mŇrimi cu 

ajutorul unui mijloc de mŇsurare Ǔƛ ƞƴ ŀƴǳƳƛǘŜ ŎƻƴŘƛǚii, prin compararea mŇsurandului cu 

unitatea de mŇsurŇ. 

MŇsurandul (M) este mŇrimea supusŇ mŇsurŇrii sau care trebuie mŇsuratŇ. 

Prin unitate de mŇsurŇ (U) ǎŜ ƞƴǚelege mŇrimea ce serveǓte ca mŇsurŇ de bazŇ pentru toate 

mŇrimile de acelaǓi fel Ǔi este aleasŇ ƞƴ ƳƻŘ ŀǊōƛǘǊŀǊ Ŏǳ ǘŜǊƳŜƴ ŘŜ ŎƻƳǇŀǊŀǚie. Orice mŇsurare 

implicŇ obǚinerea unei mŇrimi fizice. 

Rezultatul unei mŇsurŇǊƛ ƞƭ ŎƻƴǎǘƛǘǳƛŜ valoarea mŇrimii (V)Φ OƴǘǊŜ mŇrimea mŇsuratŇ (M), 

unitatea sa de mŇsurŇ (U) Ǔi valoare (V) existŇ relaǚia: 

M = V Ҏ U. 

Un sistem conǚine douŇ categorii de unitŇǚi de mŇsurŇ: 

1) fundamentale (se definesc pe baza unor constante universale sau a unor etaloane); 

2) derivate (se definesc pornind de la unitŇǚile de mŇsurŇ fundamentale sau de la unitŇǚi 

de mŇsurŇ definite anterior, pe baza unor ecuaǚii ale fizicii). 

Uniformitatea mŇsurŇǊƛƭƻǊ ƞƴ Republica Moldova este asiguratŇ de Sistemul Naǚional de 

Metrologie, care a adoptat Sistemul International (SI). Sistemul International are Ǔapte unitŇǚi 

fundamentaleΣ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ǘŀōŜƭǳƭ 7. 

Tabelul 7. ¦ƴƛǘŇǚƛ ŦǳƴŘŀƳŜƴǘŀƭŜ ŘŜ ƳŇǎǳǊŇ ŎƻƴŦƻǊƳ {L 

Nr. MŇrimea fizicŇ Denumirea unitŇǚii Simbol 

1.  Lungime metru m 

2.  MasŇ kilogram kg 

3.  Timp secunda s 

4.  Intensitatea curentului electric Amper A 

5.  Temperatura termodinamicŇ Kelvin K 

6.  Intensitatea luminoasŇ candela cd 

7.  Cantitatea de substanǚŇ mol mol 
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tŜ ƭŃƴƎŇ aceste 7 unitŇǚi fundamentale, Sistemul International conǚine douŇ unitŇǚi despre care 

Conferinǚŀ DŜƴŜǊŀƭŇ ǇŜƴǘǊǳ DǊŜǳǘŇǚƛ Ǔƛ aŇǎǳǊƛ όCGPM) nu a decis dacŇ sunt fundamentale sau 

derivate. Aceste unitŇǚi, numite unitŇǚi complementare (sau suplimentare), sunt:  

¶ radianul ς pentru unghiul plan; 

¶ steradianul ς pentru unghiul solid. 

Pornind de la legile fizicii, au fost definite 35 de unitŇǚi de mŇsurŇ derivate. 

Metode de mŇsurare 

Metoda de mŇsurare reprezintŇ modul de comparare a mŇrimii de mŇsurat cu unitatea de 

mŇsurŇ. 

a) Metoda directŇ este acea prin care valoarea mŇsurandului se obǚine nemijlocit prin indicaǚiile 

mijlocului de mŇsurare. Cele mai simple exemple de mŇsurare directŇ sunt mŇsurarea cu rigla, 

Ǔublerul, micrometrul. 

b) Metoda indirectŇ este cea prin care valoarea mŇsurandului se obǚine cu ajutorul calculului 

valorilor mŇsurate ale altor mŇrimi. 

Aceste metode pot fi absolute sau relative. 

ω Metoda absolutŇ se bazeazŇ pe mŇsurŇri directe Ǔi utilizarea constantelor mŇǊƛƳƛƭƻǊ ŦƛȊƛŎŜ ƞƴ 

unitŇǚile de mŇsurŇ acceptate. De exemplu, mŇǎǳǊŀǊŜŀ ŀŘŃƴŎƛƳƛƛ ǳƴŜƛ ƎŇuri cu ajutorul 

ǓǳōƭŜǊǳƭǳƛ ŘŜ ŀŘŃƴŎƛƳŜΦ 

ω Metoda relativŇ se foloseǓǘŜ ŎŃƴŘ ŜǎǘŜ ƴŜŎŜǎŀǊ ǎŇ se stabileascŇ abaterea efectivŇ dintre 

indicaǚiile aparatului de mŇsurat Ǔi valoarea unei mŇsuri de referinǚŇ, egalŇ cu valoarea 

nominalŇ sau medie prescrisŇ a obiectului de mŇsurat. 

Eroarea de mŇsurare 

Eroarea de mŇsurare este diferenǚa dintre valoarea mŇsuratŇ Ǔi valoarea realŇ a mŇrimii de 

mŇsurat. 

Eroarea totalŇ este datŇ de suma urmŇtoarelor componente: 

¶ eroarea de indicare a mijlocului de mŇsurare, provocatŇ de abaterile 

constructive ale pieselor ce compun mijlocul de mŇsurare, precum Ǔi de eroarea de 

citire; 

¶ eroarea de reglare, datŇ de abaterile constructive ale mijloacelor cu ajutorul 

cŇrora se face reglarea; 

¶ eroarea cauzatŇ de variaǚiile de temperaturŇ; 

¶ eroarea datŇ de forǚa de mŇsurare; 

¶ erorile provocate de alǚi factori externi: vibraǚii, umiditate etc. 
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 Mijloacele de mŇsurare 

Mijloacele de mŇǎǳǊŀǊŜ ǎǳƴǘ ǎƛǎǘŜƳŜ ǘŜƘƴƛŎŜ ŎƻƴǎǘǊǳƛǘŜ ƞƴ ǎŎƻǇǳƭ ŎƻƳǇŀǊŇrii mŇrimii de 

mŇsurat cu unitatea de mŇsurŇ specificŇ, ƞƴ ǎŎƻǇǳƭ ŀŦƭŇrii valorii mŇsurate.  

DupŇ complexitate, mijloacele de mŇsurare se clasificŇ ƞƴΥ 

a) mŇsuri: sunt cele mai simple mijloace de mŇsurare, care materializeazŇ unitatea de 

mŇsurŇ ori un multiplu sau un submultiplu al acesteia;  

b) instrumente de mŇsurare: conǚƛƴ ƞƴ ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ ƭƻǊ ŎŜƭ Ǉǳǚin o mŇsurŇ Ǔi permit 

compararea directŇ a mŇrimii de mŇsurat cu unitatea de mŇsurŇ (Ǔublerul, micrometrul);   

c) aparate de mŇsurare: sunt subansambluri formate din mŇsuri, subansambluri 

traductoare, intermediare sau de prezentare a rezultatelor mŇsurŇrii (aparate optice, 

aparate pentru mŇsurarea temperaturii);  

d) instalaǚii de mŇsurareΥ ǊŜǇǊŜȊƛƴǘŇ ansambluri compuse din aparate, mŇsuri etc. formate 

ƞƴ ǎŎƻǇǳƭ ƳŇsurŇrii mai multor parametri ai aceleiaǓi mŇrimi fizice sau chiar a mai multor 

mŇrimi (microscopul de atelier, spectroscopul); 

e) sisteme de mŇsurare: sunt ansambluri formate din aparate, mŇsuri Ǔi instalaǚii, utilizate 

pentru efectuarea mŇsurŇrilor Ǔi pentru centralizarea rezultatelor (sistemul de mŇsurare Ǔi 

control ŘŜ ƭŀ ǳƴ ǎǘŀƴŘ ŘŜ ŦǊŃƴŜύ; 

Etalonul este un mijloc de mŇsurare simplu, destinat definirii, reproducerii, determinŇrii, 

conservŇrii sau generŇrii uneia sau mai multor valori cunoscute ale unei mŇrimi, pentru a servi 

drept referinǚŇ ƞƴ ƻǇŜǊŀǚia de comparare a etalonului cu alte mijloace de mŇsurare.  

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Definiǚi procesul de mŇsurare, mŇsura, mŇsurandul, metodele 

de mŇsurare. 

2. Enumeraǚi mijloacele de mŇǎǳǊŀǊŜ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ǇǊƻŎŜǎǳƭ ŘŜ 

mŇsurare. 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Ce reprezintŇ metrologia? 

aύ ŀŎǘƛǾƛǘŇǚƛ ǇǊƛǾƛƴŘ ƳŇǎǳǊŀǊŜŀΤ ōύ Ǔǘƛƛƴǚŀ ƳŇǎǳǊŇǊƛƭƻǊΤ Ŏύ ǎǘŀƴŘŀǊŘƛȊŀǊŜŀ 

ǳƴƛǘŇǚƛƭƻǊ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀΤ Řύ ŎƻƳǇŀǊŀǊŜŀ ǾŀƭƻǊƛƭƻǊ ƳŇǎǳǊŀǘŜ 

2. Ce este procesul de mŇsurare? 

a) ŘŜǘŜǊƳƛƴŀǊŜŀ ǳƴǳƛ ǇǊƻŎŜǎΤ ōύ ŘŜǘŜǊƳƛƴŀǊŜŀ ǾŀƭƻǊƛƛ ǳƴŜƛ ƳŇǊƛƳƛΤ Ŏύ 

obǚinerea unui ǊŜȊǳƭǘŀǘ ŎŀƭŎǳƭŀǘΤ Řύ ŎƻƳǇŀǊŀǊŜŀ ǳƴƛǘŇǚƛƭƻǊ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀ 

3. Ce reprezintŇ mŇsurandul? 

aύ ǳƴƛǘŀǘŜ ŘŜ ƳŇǎǳǊŇΤ ōύ ƳŇǊƛƳŜŀ ƳŇǎǳǊŀǘŇΤ Ŏύ ƳƛƧƭƻŎ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜΤ Řύ ǾŀƭƻŀǊŜŀ ǊŜŀƭŇ a 

ǳƴŜƛ ƳŇǊƛƳƛ 

4. Care este esenǚa metodei absolute de mŇsurare? 

a) E bazatŇ pe abateri de construcǚie. b) UtilizeazŇ constantele de mŇsurare. c) Depinde 

de referinǚe externe. d) Se bazeazŇ pe calcule. 

5. Ce reprezintŇ eroarea de mŇsurare? 

a) diferenǚa dintre ǾŀƭƻŀǊŜŀ ƳŇǎǳǊŀǘŇ Ǔi cea realŇΤ ōύ ǎǳƳŀ ŎƻƳǇƻƴŜƴǘŜƭƻǊ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜΤ Ŏύ 
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indicaǚƛƛƭŜ ƳƛƧƭƻŎǳƭǳƛ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜΤ Řύ ŀōŀǘŜǊƛ ŎƻƴǎǘǊǳŎǘƛǾŜ 

6. Care sunt componentele erorii totale de mŇsurare? 

7. Cum se clasificŇ mijloacele de mŇsurare dupŇ complexitate? 

8. Ce reprezintŇ un etalon? 
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18. Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de control 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Mijloacele de mŇsurŇ Ǔi de control sunt instrumente, dispozitive sau 

aparate utilizate pentru a determina, verifica Ǔi monitoriza diferite 

mŇǊƛƳƛ ŦƛȊƛŎŜΣ ŎƘƛƳƛŎŜ ǎŀǳ ƳŜŎŀƴƛŎŜ ƞƴ ŘƛǾŜǊǎŜ ŘƻƳŜƴƛƛΣ ŎǳƳ ŀǊ Ŧƛ 

industria, tehnologia, medicina, construcǚiile Ǔi alte activitŇǚi. 

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat lungimi 

Rigla gradatŇ (figura 88) se utilizeazŇ la mŇsurarea finalŇ a lungimilor, precum Ǔi la operaǚii de 

trasare. Din punct de vedere constructiv, riglele gradate pot fi rigide sau flexibile. 

     

a  b  c  

Fig. 88. Rigle gradate: a ς ǊƛƎƛŘŇΤ ō ς ŦƭŜȄƛōƛƭŇΤ Ŏ ς metru pliabil flexibil 

¡ublerul este un instrument de mŇsurŇ cu scarŇ gradatŇ Ǔi cu vernier. ±ŜǊƴƛŜǊǳƭ ŜǎǘŜ ƻ ǎŎŀǊŇ 

ǎǳǇƭƛƳŜƴǘŀǊŇ ŜȄŜŎǳǘŀǘŇ ǇŜ ŎǳǊǎƻǊǳƭ ǓǳōƭŜǊǳƭǳƛΣ ŎŀǊŜ ǎŜ ŘŜǇƭŀǎŜŀȊŇ ƞƴ Ŧŀǚa riglei gradate. Rigla 

ŜǎǘŜ ƎǊŀŘŀǘŇ ƞƴ ƳƳΣ ƛŀǊ ǾŜǊƴƛŜǊǳƭ Ŝ ƎǊŀŘŀǘ ƞƴ ŦǳƴŎǚƛŜ ŘŜ ǇǊŜŎƛȊƛŀ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜ ŀ ǓǳōƭŜǊǳƭǳƛΦ Cu 

ajutorul vernierului se citesc dimensiunile mŇsurate cu precizii de 0,1; 0,05; 0,02 mm. 

DupŇ destinaǚie, Ǔublerele sunt de mai multe feluri: 

¶ Ǔublere de exterior Ǔi de interior; 

¶ ǓǳōƭŜǊŜ ŘŜ ŀŘŃƴŎƛƳŜΤ 

¶ Ǔublere de trasare; 

¶ Ǔubler pentru roǚi dinǚate.  

 
Fig. 89. ¡ubler de exterior Ǔi de interior 

¡ǳōƭŜǊǳƭ ŘŜ ŜȄǘŜǊƛƻǊ Ǔƛ ŘŜ ƛƴǘŜǊƛƻǊ (figura 89). /ƛǘƛǊŜŀ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƛ ƳŇǎǳǊŀǘŜ Ŏǳ ǓǳōƭŜǊǳƭ όŦƛƎǳǊŀ 

флύΥ ƭŀ ƴǳƳŇǊǳƭ ŘŜ ƳƛƭƛƳŜǘǊƛ ŘŜ ǇŜ ǊƛƎƭŀ ƎǊŀŘŀǘŇ ŘŜǇŇǓƛǚƛ ŘŜ ǊŜǇŜǊǳƭ ȊŜǊƻ ŘŜ ǇŜ ǾŜǊƴƛŜǊ ǎŜ ŀŘŀǳƎŇ 

o fracǚƛǳƴŜ ŎŜ ǎŜ ǎǘŀōƛƭŜǓǘŜ ƞƴ ŦŜƭǳƭ ǳǊƳŇǘƻǊΥ ǎŜ ƻōǎŜǊǾŇ ŀ ŎŃǘŀ ŘƛǾƛȊƛǳƴŜ ŘŜ ǇŜ ǾŜǊƴƛŜǊ ǎŜ ŀƭƛƴƛŀȊŇ 

Ŏǳ ǳƴŀ ŘŜ ǇŜ ǊƛƎƭŀ ǓǳōƭŜǊǳƭǳƛ Ǔƛ ǎŜ ƞƴƳǳƭǚŜǓǘŜ Ŏǳ ǇǊŜŎƛȊƛŀ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜ ŀ ǓǳōƭŜǊǳƭǳƛΦ DǊŀŘŀǊŜŀ 

ǾŜǊƴƛŜǊǳƭǳƛ ŜǎǘŜ ŦŇŎǳǘŇ ŀǎǘŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ǎŇ ǳǓǳǊŜȊŜ ŎƛǘƛǊŜŀ ŦǊŀŎǚiunii de milimetru indicate de vernier. 
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Precizia Ǔublerului 0,1 mm Precizia Ǔublerului 0,05 mm 

Fig. 90. Citirea dimensiunii mŇsurate cu Ǔublerul 

¡ǳōƭŜǊǳƭ ŘŜ ŜȄǘŜǊƛƻǊ Ǔƛ ŘŜ ƛƴǘŜǊƛƻǊ poate avea diverse construcǚƛƛΣ ǳƴŜƭŜ ŦƛƛƴŘ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ 

91.  

  
 

a b c 

Fig. 91. ¡ublere de exterior/ interior de diverse construcǚii:  

a ς digital; b ς cu cadran; c ς cu dispozitiv de avans fin 

¡ǳōƭŜǊǳƭ ŘŜ ŀŘŃƴŎƛƳŜ (figura 92 a) se utilizeazŇ la mŇǎǳǊŀǊŜŀ ŀŘŃƴŎƛƳƛi canalelor, gŇurilor 

ƞƴŦǳƴŘŀǘŜΣ ǇǊŀƎǳǊƛƭƻǊ ŜǘŎΦ tǊŜŎƛȊƛŀ ŘŜ ƳŇsurare a ǓǳōƭŜǊŜƭƻǊ ŘŜ ŀŘŃƴŎƛƳŜ ŜǎǘŜ ŘŜ лΣмΣ лΣлр Ǔi 

0,02 mm. 

¡ublerul de trasare (figura 92 b) este utilizat la lucrŇri de trasare Ǔi de mŇǎǳǊŀǊŜ ŀ ƞƴŇlǚimilor. 

±ŃǊŦǳƭ ŘŜ ǘǊŀǎŀǊŜ ŜǎǘŜ ŎƻƴŦŜŎǚionat dintr-ǳƴ ƳŀǘŜǊƛŀƭ ŘǳǊΦ Oƴ ǾŜŘŜǊŜŀ ǘǊŀǎŇrii sau mŇsurŇrii, pe 

masa de trasare se aǓazŇ ŀǘŃǘ ǇƛŜǎŀ, ŎŃǘ Ǔi talpa de bazŇ a Ǔublerului, se regleazŇ ŀǇƻƛ ǾŃǊŦǳƭ ŘŜ 

ǘǊŀǎŀǊŜ ƭŀ ƞƴŇlǚimea doritŇΣ ƞƴŇlǚime ce se citeǓte pe ǓǳōƭŜǊΣ ǎŜ ŀŘǳŎŜ ǾŃǊŦǳƭ ƞƴ ŎƻƴǘŀŎǘ Ŏǳ 

suprafaǚa piesei Ǔi se deplaseazŇ Ǔublerul paralel cu piesa pe masa de trasare. 

 
  

a  b  c  

Fig. 92. Tipuri de Ǔublere: a ς ŘŜ ŀŘŃƴŎƛƳŜΤ ō ς de trasare; c ς pentru roǚi dinǚate 

Micrometrele sunt aparate de mŇsurare a lungimilor, bazate constructiv pe folosirea unui 

mecanism micrometric format dintr-o asamblare filetatŇ, care transformŇ miǓcarea de rotaǚie a 

Ǔurubului ƳƛŎǊƻƳŜǘǊƛŎ ƞƴǘǊ-o deplasare liniarŇ a tijei micrometrului. DupŇ destinaǚie, 

micrometrele pot fi: de exterior, de interior, ŘŜ ŀŘŃƴŎƛƳŜ, speciale (pentru table, ǚevi, filete, roǚi 

dinǚate etc.).  
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Micrometrul de exterior ŜǎǘŜ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ фоΦ .Ǌŀǚǳƭ ŎƛƭƛƴŘǊƛŎ ŜǎǘŜ ƎǊŀŘŀǘ Řƛƴ лΣр ƞƴ лΣр 

ƳƳΣ ŘƛǾƛȊƛǳƴƛƭŜ ǎǳŎŎŜŘŃƴŘǳ-ǎŜ ŘŜ ƻ ǇŀǊǘŜ Ǔƛ ŘŜ ŀƭǘŀ ŀ ǳƴŜƛ ƭƛƴƛƛ ƎŜƴŜǊŀǘƻŀǊŜΦ Oƴ ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ 

braǚǳƭǳƛ ŎƛƭƛƴŘǊƛŎ ǎŜ ŀŦƭŇ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾǳƭ ƳƛŎǊƻƳŜǘǊƛŎΣ ŦƻǊƳŀǘ ŘƛƴǘǊ-ƻ ŀǎŀƳōƭŀǊŜ ŦƛƭŜǘŀǘŇ Ŏǳ Ǉŀǎǳƭ ŘŜ 

0,5 mm. Piuliǚŀ ŜǎǘŜ ŦƛȄŇΣ ƛŀǊ ǓǳǊǳōǳƭ ŜǎǘŜ ǎƻƭƛŘŀǊ ƭŀ ǳƴ ŎŀǇŇǘ Ŏǳ ǘŀƳōǳǊǳƭ ƎǊŀŘŀǘΣ ƛŀǊ ƭŀ ŎŜƭŇƭŀƭǘ 

ŎŀǇŇǘ ς Ŏǳ ǘƛƧŀ ƳƛŎǊƻƳŜǘǊǳƭǳƛΦ ¢ŀƳōǳǊǳƭ ŜǎǘŜ ǇǊŜǾŇȊǳǘ Ŏǳ ƻ ǎŎŀǊŇ ŎƛǊŎǳƭŀǊŇ Ŏǳ рл ŘŜ ŘƛǾƛȊƛǳƴƛΦ [ŀ 

o rotaǚƛŜ ŎƻƳǇƭŜǘŇ ŀ ǘŀƳōǳǊǳƭǳƛΣ ƞƴǘǊŜƎ ŀƴǎŀƳōƭǳƭ tambur ς ǓǳǊǳō ƳƛŎǊƻƳŜǘǊƛŎ ς ǘƛƧŇ se 

ŘŜǇƭŀǎŜŀȊŇ ƭƛƴƛŀǊ Ŏǳ ǳƴ ǇŀǎΣ ŘŜŎƛ Ŏǳ лΣр ƳƳΦ  

 

 
Fig. 93. Micrometru de exterior 

La o rotaǚie a tamburului cu o diviziune de pe scara circularŇ, deplasarea tijei este de 0,5/50 = 

0,01 mm, valoare ce reprezintŇ Ǔi precizia de mŇsurare a micrometrului. 

Piesa de mŇsurat este cuprinsŇ ƞƴǘǊŜ ǘƛƧŇ Ǔi nicovalŇ, deplasarea tijei fŇŎŃƴŘǳ-se prin acǚionarea 

dispozitivului care limiteazŇ forǚa de mŇsurare. 

Micrometrele de exterior se construiesc pentru urmŇtoarele dimensiuni de mŇsurare: 0ς25 

mm; 25ς50 mm Ǔƛ ƞƴ continuare din 25 ƞƴ 25 mm. 

 

Dimensiunea mŇsuratŇ cu micrometrul 

se citeǓǘŜ ƞƴ ǇǳƴŎǘǳƭ ŘŜ ƛƴǘŜǊǎŜŎǚie dintre 

linia generatoare trasatŇ pe cilindrul 

gradat Ǔi marginea tamburului. Pe 

ŎƛƭƛƴŘǊǳ ǎŜ ŎƛǘŜǎŎ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭŜ Řƛƴ лΣр ƞƴ 

0,5 mm, la care se adaugŇ sutimile de 

milimetru citite pe tambur. Exemple de 

citire la micrometrul cu scarŇ directŇ 

suƴǘ ŘŀǘŜ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ 94. 

Fig. 94. Citirea dimensiunilor la micrometru  

Micrometrul de interior poate fi: cu fŇlci (figura 95 a) Ǔi de tip vergea (figura 95 b).  



86 
 

   

a  b  c  

Fig. 95. Micrometre:  

a ς ŘŜ ƛƴǘŜǊƛƻǊ Ŏǳ ŦŇƭŎƛΤ ō ς de interior tip vergea (1, 2 ς ŎŀǇŜǘŜ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜύΤ Ŏ ς ŘŜ ŀŘŃƴŎƛƳŜ 

aƛŎǊƻƳŜǘǊǳƭ ŘŜ ŀŘŃƴŎƛƳŜ (figura 95 c) se deosebeǓte din punct de vedere constructiv de 

celelalte micrometre prin aceea cŇ este prevŇzut cu o talpŇ, iar scŇrile de pe cilindru Ǔi tambur 

sunt inverse faǚŇ ŘŜ ŎŜƭŜ ŘŜ ǇŜ micrometrul de exterior. 

Oƴ ŦƛƎǳǊŀ фс ǎǳƴǘ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƳƛŎǊƻƳŜǘǊŜƭŜ ŘŜǎǘƛƴŀǘŜ ǳƴƻǊ ƳŇǎǳǊŇǊƛ ǎǇŜŎƛŀƭŜΥ pentru table, ǚevi, 

filete, roǚi dinǚate etc. 

 

    

a b c d 

Fig. 96. Micrometre pentru mŇsurŇri speciale:  

a ς pentru ǚevi; b ς pentru table; c ς pentru filet; d ς pentru roǚi dinǚate 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. [ǳŎǊŃƴŘ Ŏǳ ŎƻƭŜƎǳƭκŎƻƭŜƎŀ ŘŜ ōŀƴŎŇΣ explicaǚi tehnica de 

mŇsurare cu diferite tipuri de Ǔublere. 

2. Explicaǚi tehnica de mŇsurare cu diferite tipuri de micrometre. 

3. !ƴŀƭƛȊŃƴŘ imaginile din tabel, determinaǚƛ ƳƛƧƭƻŎǳƭ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜ 

Ǔi operaǚia de mŇsurare.  

Nr Operaǚia de mŇsurare 
Denumirea instrumentului 

de mŇsurare 

Denumirea operaǚiei Ǔi a 

suprafeǚei de mŇsurat 

1 
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2 

 

  

3 

 

  

4 

 

  

5 

 

  

6 

 

  

7 

 

  

 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Prin ce se caracterizeazŇ Ǔublerele? 

2. 9ƴǳƳŜǊŇ tipurile Ǔublerelor de uz general. 

3. Care suƴǘ ǇŃǊǚile componente ale Ǔublerului? 

4. Descrie construcǚia Ǔi destinaǚia micrometrelor. 

5. Expune domeniul de utilizare a micrometrelor. 
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6. NumeǓte micrometrele destinate unor mŇsurŇri speciale. 

7. Pentru care dimensiuni de mŇsurat se construiesc micrometrele de exterior? 
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19. Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat lungimi, unghiuri, suprafeǚe 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Ceasurile comparatoare sunt mijloace de mŇsurare cu ajutorul cŇrora se 

efectueazŇ mŇsurŇri relative, adicŇ se determinŇ abaterile dimensiunilor 

efective fatŇ de dimensiunile nominale ale pieselor. De asemenea, cu 

comparatoarele se pot determina abaterile de formŇ Ǔi abaterile de 

poziǚie ale pieselor (abateri de la: circularitate, planitate, rectiliniaritate, 

cilindricitate, paralelism, perpendicularitate etc.). 

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat lungimi 

DupŇ construcǚie, comparatoarele pot fi: mecanice, optice, electrice Ǔi pneumatice. Oƴ 

atelierele de lŇcŇtuǓŇrie/montaj se utilizeazŇ frecvent comparatoare mecanice, Ǔi anume: 

¶ comparatorul cu cadran circular (figura 97), cu valoarea diviziunii de 0,01 mm; 

¶ minimetrul, ortotestul, milimessul, cu valoarea diviziunii de 0.001 mm; 

¶ pasametrul, cu valoarea diviziunii de 0,02 mm. 

Ceasurile comparatoare de precizie όŦƛƎǳǊŀ фуύ ŀǎƛƎǳǊŇ ƳŇǎǳǊŇǘƻǊƛ Ƴŀƛ ǇǊŜŎƛǎŜΣ ŘŜƻŀǊŜŎŜ ŀǳ ǳƴ 

ǎƛǎǘŜƳ ŘŜ ǘǊŀƴǎƳƛǎƛŜ ǎƛƳƛƭŀǊ ǳƴǳƛ ƛƴŘƛŎŀǘƻǊ ŘŜ ǇǊŜŎƛȊƛŜΦ 9ǊƻǊƛƭŜ Ƴŀƛ ǊŜŘǳǎŜ ŀƭŜ ƳŇǎǳǊŇǊƛƛ Ǔƛ 

ƛƴǘŜǊǾŀƭǳƭ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜ ƳƛŎ ŘŜ м ƳƳ ŀǳ Ŏŀ ǊŜȊǳƭǘŀǘ ǳƴ ƛƴǘŜǊǾŀƭ ŘŜ ƎǊŀŘŀǚƛŜ LD Ґ м ҡƳΦ {ŎŀǊŀ ŘŜ 

ƳŇǎǳǊŇ ǎŜ ǇƻŀǘŜ Ǌƻǘƛ ƞƴ ƻǊƛŎŜ ǇƻziǚƛŜ ǇŜƴǘǊǳ ŀ ǎŜǘŀ ŀŦƛǓŀƧǳƭ ƭŀ ȊŜǊƻ. 

 

 
 

 

Fig. 97. Comparator mecanic Fig. 98. Comparator cu afiǓaj 

digital 
Fig. 99. Comparator de 

interior 

Comparatorul de interior (figura 99) este utilizat la mŇsurarea Ǔi verificarea alezajelor, ǇǳǘŃƴŘǳ-

se determina abaterile dimensiunilor efective faǚŇ de dimensiunile nominale sau abaterile de la 

circularitate Ǔi cilindricitate. 

tŜƴǘǊǳ ŀ ƳŇǎǳǊŀ Ŏǳ ŎŜŀǎǳǊƛƭŜ ŎƻƳǇŀǊŀǘƻŀǊŜΣ ǎŜ ŎŜǊŜ ƻ ƎŀƳŇ ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜ ŘŜ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾŜ ŘŜ 

fixare a acestora (figura 100). 
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a b c d 

Fig. 100. Dispozitive de fixare a comparatoarelor:  

a ς batiu de fixare cu ghidaje paralele; b ς suport magnetic; c ς mŀǎŇ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜ ƳƛŎŇΤ Ř ς suport de 

fixare centrat 

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat unghiuri 

Echerele (figura 101) sunt mijloace de verificat unghiurile prin metoda fantei de luminŇ Ǔi de 

trasare a acestora. Echerele se executŇ cu unghiuri active de 45ϲ, 60ϲ, 90ϲ Ǔƛ мнлϲΦ /ŜƭŜ Ƴŀƛ 

ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ǎǳƴǘ ŜŎƘŜǊŜƭŜ Ŏǳ ǳƴƎƘƛ ŀŎǘƛǾ ŘŜ флϲΦ 

  
Fig. 101. Tipuri de echere Fig. 102. Raportoare:  

a ς universale; b ς optice 

Raportoarele (figura 102) sunt mijloace de mŇsurare directŇ a unghiurilor. La mŇsurŇrile de 

precizie se utilizeazŇ douŇ tipuri de raportoare: mecanice (universale) Ǔi optice.  

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat suprafeǚe 

Riglele (figura 103) sunt mijloace de verificare a planitŇǚii Ǔi a rectiliniaritŇǚii. Ele pot fi: cu muchii 

active, cu feǚi active Ǔi sub formŇ de panŇ. Verificarea planeitŇǚii Ǔi rectiliniaritŇǚii se face la fante de 

luminŇΣ aǓŜȊŃƴŘ-se una din muchiile active pe suprafaǚa de verificat Ǔi apreciindu-se mŇrimea 

fantei de luminŇ dintre riglŇ Ǔi piesŇ. 

Nivela (figura 104) este un instrument utilizat la determinarea abaterilor suprafeǚelor faǚŇ de 

poziǚia orizontalŇ sau verticalŇ. 

   
Fig. 103. Rigle de mŇsurat suprafeǚe Figura 104. Nivele de mŇsurat suprafeǚe 



91 
 

Calibre Ǔi Ǔabloane de verificat 

Calele plan-paralele sunt mŇsuri terminale de lungime de forma unui paralelipiped 

dreptunghic, la care douŇ dintre suprafeǚele opuse, numite suprafeǚe de lucru, sunt plane Ǔi 

paralele, iar distanǚa dintre ele corespunde cu mare precizie unei anumite valori de lungime 

(figura 105 a). Aceste mŇsuri servesc la transmiterea valorilor le lungime de la etalonul naǚional 

la etaloanele secundare de lucru Ǔi la mijloacele de mŇsurare de lucru. Calele se folosesc 

independent sau, datoritŇ proprietŇǚii de aderare a suprafeǚelor de lucru, se formeazŇ blocuri 

din mai multe cale. 

Calele unghiulare sunt niǓte mŇsuri de forma unor prisme triunghiulare cu un singur unghi activ 

sau poligonalŇ cu toate unghiurile active (figura 105 b). Se folosesc la mŇsurarea sau verificarea 

unghiurilor prin metoda fantei de luminŇ, eroarea fiind mai micŇ de 60". Calele unghiulare se 

pot utiliza individual, ŎŃƴŘ ǳƴƎƘƛǳƭ ƳŇsurat coincide cu unghiul activ al calei, sau pot fi montate 

ƞƴ ōƭƻŎǳǊƛ ŘŜ ŎŀƭŜ ǳƴƎƘƛǳƭŀǊŜ Ŏǳ ŀƧǳǘƻǊǳƭ ŜƭŜƳŜƴǘŜƭƻǊ ŎƻƳǇƻƴŜƴǘŜ ŀƭŜ ǘǊǳǎŜƭƻǊ ŘŜ ŀŎŎŜǎƻǊƛƛ 

pentru cale unghiulare, fapt ce permite Ǔi controlul unghiurilor obtuze prin metoda ŘŜǎŎǊƛǎŇ. 

 

       

a b 

Fig. 105. Cale plan paralele (a); cale unghiulare (b) 

Calibrele sunt masuri terminale, adicŇ mijloace de mŇsurare fŇrŇ repere. 

Calibrele netede sunt mijloace de verificare cu ajutorul cŇrora se stabileǓte dacŇ o piesŇ (alezaj 

ǎŀǳ ŀǊōƻǊŜύ ǎŜ ŀŦƭŀ ǎŀǳ ƴǳ ƞƴ ŎŃƳǇǳƭ ŘŜ ǘƻƭŜǊŀƴǚŇΦ Oƴ ŦǳƴŎǚie de piesele care se verificŇ, calibrele 

sunt de douŇ tipuri: pentru verificarea alezajelor (calibre tampon, figura 106 a) Ǔi pentru 

verificarea arborilor (ŎŀƭƛōǊŜ ƛƴŜƭ Ǔƛ calibre potcoavŇ, figura 106 b). 

Calibrele au doua parǚƛΥ αǇŀǊǘŜŀ ǘǊŜŎŜέ ό¢ύ Ǔƛ αǇŀǊǘŜŀ ƴǳ ǘǊŜŎŜέ όb¢ύΦ αtŀǊǘŜŀ ƴǳ ǘǊŜŎŜέ ŀǊŜ ƻ 

ƭǳƴƎƛƳŜ Ƴŀƛ ǊŜŘǳǎŀ ŘŜŎŃǘ αǇŀǊǘŜŀ ǘǊŜŎŜέΦ  

   
a  b  c  

Fig. 106 Tipuri de calibre:  

a ς neted tampon; b ς ǇƻǘŎƻŀǾŇΤ ŘŜ ƛƴǘŜǊǎǘƛǚii (spioni) 

Calibrele de interstiǚii (spionii, figura 106 c) sunt mŇsuri terminale sub formŇ de lame cu feǚele 

plan-paralele, utilizate la verificarea dimensiunilor inaccesibile altor mijloace de mŇsurare, de 

exemplu: jocul dintre dinǚii roǚilor dinǚate, jocul dintre culbutor Ǔi capul supapei, abaterea de la 

planeitate a ghidajelor maǓinilor-unelte etc. Mai multe calibre montate pe un ax comun 

formeazŇ o trusŇΣ ǇŜ ŦƛŜŎŀǊŜ ŎŀƭƛōǊǳ ŦƛƛƴŘ ƞƴǎŎǊƛǎŇ valoarea ǊŜǎǇŜŎǘƛǾŇ. Dimensiunile se verificŇ 

ǇǊƛƴ ƞƴŎŜǊŎŇǊƛΣ ƛƴǘǊƻŘǳŎŃƴŘ Ŏǳ ƧƻŎ ŀƭǳƴŜŎŇǘƻǊ ŎŀƭƛōǊŜƭŜ ƞƴǘǊŜ ǎǳǇǊŀŦŜǚele care se verificŇ. 



92 
 

¡abloanele sunt mijloace de verificare executate din tablŇΣ ŀǾŃƴŘ ŘƛŦŜǊƛǘŜ ǇǊƻŦiluri ƞƴ ŦǳƴŎǚie de 

piesele care se controleazŇ. Verificarea se face prin metoda fantei de luminŇ. Cu Ǔabloanele se 

poate de verificat grosimi ale tablei, raze exterioare Ǔi interioare la filete. 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

Analizaǚi cu colegul/colega de bancŇ ŦƛǓŀ ŘŜ Ƴŀƛ Ƨƻǎ Ǔi completaǚi-o. 

Argumentaǚi utilizarea instrumentelor. 

Definiǚia 
Ceas comparator  

Oƴ ŀǘŜƭƛŜǊŜƭŜ ŘŜ ƭŇcŇtuǓŇrie-montaj se utilizeazŇ frecvent comparatoare mecanice precum: 

1. 

2. 

3. 

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi control pentru unghiuri 

   
_____________________ _____________________ ________________________ 

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi control pentru suprafeǚe 

  
_____________________________ ______________________ 

Calibre ¡abloane 

 

 

    
_____________

_____________ 

________________

________________ 

_______________

_______________ 

___________

___________ 

________________

________________ 
 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Care este caracteristica principalŇ a comparatoarelor de precizie? 

2. {ǇŜŎƛŦƛŎŇ mijloacele de mŇsurare relative a lungimilor, unghiurilor, 

suprafeǚelor, calibrelor Ǔi Ǔabloanelor. 

3. Pentru ce este utilizatŇ nivela? 

4. Care este caracteristica calibrului potcoavŇ? 
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20. Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat mase, forǚe, presiuni, temperaturi Ǔi 

mŇrimi cinematice 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Mijloacele de mŇsurŇ Ǔi de verificare a maselor, forǚelor, presiunilor, 

temperaturilor Ǔi mŇrimilor cinematice sunt indispensabile pentru 

controlul proceselor tehnice, pentru verificarea conformitŇǚii produselor 

Ǔi asigurarea standardelor de calitate. 

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat mase 

Masa (m) este mŇrimea fizicŇ scalarŇ fundamentalŇ ƞƴ Sistemul Internaǚƛƻƴŀƭ ŘŜ ¦ƴƛǘŇǚi de 

aŇǎǳǊŇ όSI) care mŇsoarŇ proprietatea materiei de a fi inertŇ Ǔƛ ŘŜ ŀ ǇǊƻǾƻŎŀ ǳƴ ŎŃƳǇ 

gravitaǚional. Operaǚia de mŇsurare a masei se numeǓte ŎŃƴǘŇrire, iar mijloacele de mŇsurare 

se numesc ŀǇŀǊŀǘŜ ŘŜ ŎŃƴǘŇrit. 

/ŃƴǘŀǊŜƭŜ (figura 107) sunt folosite cel mai des pentru echilibrarea mecanismelor care au mai 

multe piese de acelaǓi fel (de ex., pistoanele, capacele de biele etc.). 

LƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜƭŜ ŘŜ ŎŃƴǘŇrit se clasificŇ: 

a) dupŇ modǳƭ ŘŜ ŜŦŜŎǘǳŀǊŜ ŀ ŎŃƴǘŇririlor:  

¶ manuale;  

¶ semiautomate;  

¶ automate; 

b) dupŇ numŇǊǳƭ ŘŜ ǇŃǊƎƘƛƛ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜΥ 

¶ ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜ Ŏǳ ƻ ǇŃǊƎƘƛŜΣ ƴǳƳƛǘŜ balanǚe, care pot fi cu braǚe egale sau inegale; 

¶ ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜ Ŏǳ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ ǇŃǊƎƘƛƛΣ ƴǳƳƛǘŜ bascule, la care braǚele ǇŃǊƎƘƛƛƭƻǊ ǎǳƴǘ 

ƞƴ ƎŜƴŜǊŀƭ ƛƴŜƎŀƭŜ; 

c) dupŇ modul de instalare:   

¶ fixe; 

¶ transportabile. 

   
a b c 

Fig. 107. ¢ƛǇǳǊƛ ŘŜ ŎŃƴǘŀǊŜ:  

a ς balanǚŇ ŜǘŀƭƻƴΤ ō ς balanǚŇ ŀƴŀƭƛǘƛŎŇΤ Ŏ ς balanǚe electronice 
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Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat forǚe  

Forǚa este o mŇrime fizicŇ vectorialŇ, care se defineǓte ca fiind acǚiunea exercitatŇ de un corp 

ŀǎǳǇǊŀ ŀƭǘǳƛ ŎƻǊǇΦ Oƴ Sistemul Internaǚƛƻƴŀƭ ŘŜ ¦ƴƛǘŇǚƛ ŘŜ aŇǎǳǊŇ, unitatea de mŇsurŇ este N, 

care este forǚa care, fiind aplicatŇ ǳƴǳƛ ŎƻǊǇ Ŏǳ Ƴŀǎŀ ŘŜ м ƪƎΣ ƞƛ ƛƳǇǊƛƳŇ o acceleraǚie de 1m/s. 

Forǚa se mŇsoarŇ cu ajutorul dinamometrului care, constructiv, se clasificŇ ƞƴΥ ŘƛƴŀƳƻƳŜǘǊŜ Ŏǳ 

element elastic, hidraulice, pneumatice sau electromecanice. On sectorul de lŇcŇtuǓŇrie, 

ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘǳƭ ƞƴǘŃƭƴƛǘ ŎŜƭ Ƴŀƛ ŘŜǎ este cheia dinamometricŇ.  

Cheia dinamometricŇ (figura 108) este folositŇ ǇŜƴǘǊǳ ǎǘǊŃƴƎŜǊŜŀ Ǉƛǳƭƛǚelor Ǔi a Ǔuruburilor la 

un anumit cuplu. Mecanismul de blocare a cheii dinamometrice se roteǓǘŜ ƭƛōŜǊ ƞƴǘǊ-o anumitŇ 

direcǚie. DacŇ rotŜǓǘi cheia dinamometricŇ ƞƴ ǎŜƴǎ ƛƴǾŜǊǎΣ ƳŜŎŀƴƛǎƳǳƭ ōƭƻŎƘŜŀȊŇ cheia, iar 

cuplul setat este transferat Ǔurubului sau piuliǚei. Valoarea cuplului este setatŇ prin rotirea 

ƳŃƴŜǊǳƭǳƛ ŎƘŜƛƛ ŘƛƴŀƳƻƳŜǘǊƛŎŜΦ ¢ǊŜōǳƛŜ ǎŇ ǎǘǊŃƴƎi piuliǚa sau ǓǳǊǳōǳƭ ǇŃƴŇ ŎŃƴŘ ŀǳȊƛ ǳƴ ŎƭƛŎ ŀƭ 

cheii. Aceasta ƞƴǎŜŀƳƴŇ cŇ valoarea cuplului a fost atinsŇ. 

 

 
Fig. 108. Cheie dinamometricŇ 

Mijloace de mŇsurat presiuni 

Presiunea (ặ) reprezintŇ forǚa de apŇsare F pe unitatea de suprafaǚŇ A. Suprapresiunea indicŇ 

Ŏǳ ŎŃǘ ŜǎǘŜ Ƴŀƛ ƳŀǊŜ ǇǊŜǎƛǳƴŜŀ ŘƛƴǘǊ-ǳƴ ǊŜŎƛǇƛŜƴǘ ŘŜŎŃǘ ǇǊŜǎƛǳƴŜŀ ŀǘƳƻǎŦŜǊƛŎŇ, iar depresiunea 

indicŇ Ŏǳ ŎŃǘ ŜǎǘŜ Ƴŀƛ ƳƛŎŇ presiunea dintr-ǳƴ ǊŜŎƛǇƛŜƴǘ ŘŜŎŃǘ ǇǊŜǎƛǳƴŜŀ ŀǘƳƻǎŦŜǊƛŎŇ. Aparatele 

pentru mŇsurarea presiunilor pot fi:  

¶ manometre pentru mŇsurarea suprapresiunilor;  

¶ vacuummetre pentru mŇsurarea depresiunilor;  

¶ manovacuummetre pentru mŇǎǳǊŀǊŜŀ ŀǘŃǘ ŀ ǎǳǇǊŀǇǊŜǎƛǳƴƛƭƻǊ, ŎŃǘ Ǔi a 

depresiunilor; 

¶ barometre pentru mŇsurarea presiunii atmosferice. 

Manometrul cu tub elastic este aparatul cel mai frecǾŜƴǘ ǳǘƛƭƛȊŀǘ ƞƴ ƛƴŘǳǎǘǊƛŜ ǇŜƴǘǊǳ ƳŇsurarea 

suprapresiunilor. Tubul elastic are o secǚiune elipticŇ Ǔi este confecǚionat din aliaje de cupru, iar 

pentru presiuni mai mari se folosesc oǚeluri aliate, cu modul de elasticitate ridicat, sau oǚeluri 

inoxidabile pentru medii corozive. Prin creǓǘŜǊŜŀ ǇǊŜǎƛǳƴƛƛ ƞƴ ǘǳōΣ ŀŎŜǎǘŀ ǘƛƴŘŜ ǎŇ capete o 

secǚiune circularŇ Ǔi sŇ ǎŜ ƞƴŘǊŜǇǘŜΣ ƛŀǊ ŎŀǇŇtul liber acǚioneazŇ ǇǊƛƴ ǎƛǎǘŜƳǳƭ ŘŜ ǇŃǊƎƘƛƛΦ 
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Fig. 109. Manometru 

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat temperaturi 

Temperatura este o mŇrime de stare ce caracterizeazŇ intensitatea stŇrii de miǓcare a 

particulelor care compun un corp (molecule, atomi, ioni). Temperatura are valoarea αzeroέ doar 

ŀǘǳƴŎƛ ŎŃƴŘ ƞƴŎŜǘŜŀȊŇ orice formŇ de miǓcare a materiei (starea de zero absolut). 

Scara de temperaturŇ poate fi:  

a) empiricŇ: originea este stabilitŇ arbitrar (Celsius, Fahrenheit);  

b) termodinamicŇ absolutŇ: originea este stabilitŇ ƞƴ ȊŜǊƻ ŀōǎƻƭǳǘ, unde temperatura ca 

parametru de stare este fizic αzeroέ (Kelvin, Rankine);  

c) internaǚionalŇ practicŇ: scarŇ utilizatŇ pentru gradarea Ǔi controlul periodic al 

ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜƭƻǊΣ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎǳƴǘ ŀǘǊƛōǳƛǘŜ ǾŀƭƻǊƛ ƴǳƳŜǊƛŎŜ ǇŜƴǘǊǳ ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŀ ǳƴǳƛ ƴǳƳŇr de stŇri 

fizice uǓor de reprodus. 

Aparatele de mŇsurat temperaturi (figura 110) sunt: 

¶ ŀǇŀǊŀǘŜ ōŀȊŀǘŜ ǇŜ ŘƛƭŀǘŀǊŜŀ ŎƻǊǇǳǊƛƭƻǊ ǎƻƭƛŘŜ όƳŜǘŀƭƛŎŜ Ǔƛ ōƛƳŜǘŀƭƛŎŜύΤ 

¶ aparate bazate pe dilatarea lichidelor (termometre cu lichid); 

¶ termometre manometrice; 

¶ termometre cu rezistenǚŇ ŜƭŜŎǘǊƛŎŇ όǘŜǊƳƻŎǳǇƭǳǊƛύΤ 

¶ pirometre optice sau cu laser. 

     
a b c d e 

Fig. 110. Aparate de mŇsurat temperaturi:  

a ς ǘŜǊƳƻƳŜǘǊǳ ƳŜǘŀƭƛŎ Ŏǳ ǘƛƧŇΤ ō ς ǘŜǊƳƻƳŜǘǊǳ Ŏǳ ǎǇƛǊŀƭŇ ōƛƳŜǘŀƭƛŎŇΤ Ŏ ς termometru manometric; d ς 

termocupluri; e ς ǘŜǊƳƻƳŜǘǊǳ Ŏǳ ƛƴŦǊŀǊƻǓǳ 
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Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat mŇrimi cinematice 

MŇsurarea vitezei 

ω Viteza liniarŇ este o mŇrime vectorialŇ ce caracterizeazŇ miǓŎŀǊŜŀ ǳƴǳƛ ǇǳƴŎǘ ƞƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ ǳƴ 

sistem de referinǚŇ. Viteza este o mŇrime derivatŇΣ ŎŀǊŜ ƞƴ {L ǎŜ ƳŇsoarŇ ƞƴ ƳŜǘǊƛ ǇŜ ǎŜŎǳƴŘŇ 

(m/s). 

ω Viteza unghiulare reprezintŇ unghiul corespunzŇǘƻǊ ŀǊŎǳƭǳƛ ŘŜ ŎŜǊŎ ǇŀǊŎǳǊǎ ƞƴ ǳƴƛǘŀǘŜŀ ŘŜ ǘƛƳǇ 

de cŇǘǊŜ ǳƴ Ƴƻōƛƭ ƞƴ ƳƛǓcare circularŇ uniformŇ. Viteza unghiularŇ este o mŇrime derivatŇ, care 

ƞƴ {ƛ ǎŜ ƳŇsoarŇ ƞƴ ǊŀŘƛŀƴƛ ǇŜ ǎŜŎǳƴŘŇ όrad/s). 

ω Viteza de rotaǚie se mŇsoarŇ cu tahometrul. Tahometrele mecanice pot fi centrifugale sau cu 

dispozitiv cronometric. Viteza de deplasare a autovehiculelor se mŇsoarŇ cu vitezometrul. 

ω Acceleraǚia reprezintŇ variaǚia continuŇ ŀ ǾƛǘŜȊŜƛ ǳƴǳƛ ŎƻǊǇ ƞƴ ƳƛǓŎŀǊŜ ƞƴ ǳƴƛǘŀǘŜŀ ŘŜ ǘƛƳǇΦ 

Unitatea de mŇsurŇ ŜǎǘŜ ƳŜǘǊǳƭ ǇŜ ǎŜŎǳƴŘŀ ƭŀ ǇŇǘǊŀǘ (m/s2). 

ω Turaǚia este o mŇrime mecanicŇ ce indicŇ numŇrul de rotaǚƛƛ ŜŦŜŎǘǳŀǘŜ ƞƴ ǘƛƳǇ ŘŜ ŎŇtre un 

Ƴƻōƛƭ ŀŦƭŀǘ ƞƴ ƳƛǓcare de rotaǚie uniformŇ. Se noteazŇ cu n Ǔi se mŇsoarŇ ƞƴ ǊƻǘκƳƛƴΦ 

Stroboscopul este o lampŇ electronicŇ cu emisie instantanee, ce produce impulsuri luminoase 

cu frecvenǚŇ reglabilŇ. Metoda stroboscopicŇ serveǓǘŜ ƭŀ ƻōǎŜǊǾŀǊŜŀ ŎƻǊǇǳǊƛƭƻǊ ŀŦƭŀǘŜ ƞƴǘǊ-o 

miǓcare de rotaǚie cu caracter periodic. 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

DiscutŇ cu colegul/colega de bancŇ Ǔi ƞƴŘŜǇƭƛƴƛǚi sarcinile: 

- Clasificaǚi ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜƭŜ ŘŜ ŎŃƴǘŇrit dupŇ numŇǊǳƭ ŘŜ ǇŃǊƎƘƛƛ 

utilizate. 

- Explicaǚi funcǚia aparatelor bazate pe dilatarea corpurilor 

metalice. 

- Definiǚi mijloacele de mŇsurare a forǚelor, presiunii, 

temperaturii mŇrimii cinematice. 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Ce denumire are operaǚia de mŇsurare a masei? 

2. Cum se numesc mijloacele de mŇsurare a masei? 

3. Care este definiǚia forǚŜƛ ƞƴ ŦƛȊƛŎŇ? 

4. Oƴ ŎŜ ǳƴƛǘŀǘŜ ǎŜ ƳŇsoarŇ forǚa conform sistemului SI? 

5. Pentru ce este folositŇ cheia dinamometricŇ? 

6. Ce aparat este utilizat pentru mŇǎǳǊŀǊŜŀ ǎǳǇǊŀǇǊŜǎƛǳƴƛƭƻǊ ƞƴ ƛƴŘǳǎǘǊƛŜΚ 

7. Care este originea scŇrii de temperaturŇ termodinamice absolute? 

8. Ce tip de termometre se bazeazŇ pe dilatarea lichidelor? 

9. Cu ce se mŇsoarŇ viteza de rotaǚie? 

10. Ce mŇsoarŇ turaǚia? 
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21. Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat roǚile dinǚate. Norme ŘŜ ǎŜŎǳǊƛǘŀǘŜ Ǔƛ 

ǎŇƴŇǘŀǘŜ ƞƴ ƳǳƴŎŇ όSSM) 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Roǚile dinǚate sunt componente critice ale transmisiei Ǔi ale altor 

mecanisme din autovehicule. Defecǚiunile acestora pot duce la pierderi 

de putere, la vibraǚii, zgomote sau chiar la accidente. Astfel, cunoaǓterea 

mijloacelor de mŇsurŇ pentru roǚile dinǚate Ǔi aplicarea normelor SSM 

sunt fundamentale pentru a asigura siguranǚa, calitatea reparaǚiilor Ǔi 

eficienǚŀ ǇǊƻŎŜǎŜƭƻǊ ŘŜ ƭǳŎǊǳΣ ǇǊƻǘŜƧŃƴŘ ǘƻǘƻŘŀǘŇ ŀǘŃǘ ƳŜŎŀƴƛŎǳƭΣ ŎŃǘ Ǔi 

clientul final. 

Mijloace de mŇsurŇ Ǔi de verificat roǚile dinǚate 

Controlul roǚilor dinǚate presupune mŇsurarea unui mare numŇr de parametri Ǔi indici de 

precizie Ǔƛ se efectuŜŀȊŇ ƞƴ Řƻǳŀ ƳƻŘǳǊƛ ŘƛǎǘƛƴŎǘŜΥ  

1) controlul separat, denumit control parǚial, al elementelor roǚii dinǚate;  

2) controlul complex al roǚii dinǚate cu o roatŇ de referinǚŇ sau cu perechea sa. 

Indiferent de numŇrul de dinǚi z ai roǚii, grosimea dintelui pe un cerc situat ceva mai sus de 

cercul de divizare este aceeaǓi pentru roǚile de acelaǓi modul, unghi de angrenare Ǔi unghi de 

ƞnclinare (figura 111). AceastŇ valoare poartŇ denumirea de coardŇ constantŇ a dintelui, fiind o 

caracteristicŇ a roǚilor de acelaǓi modul. AceastŇ mŇsurŇ se recomandŇ a se executa la roǚile 

dinǚate a cŇror ƞnclinare nu permite mŇsurarea cotei peste dinǚi. 

       
Fig. 111. MŇsurarea coardei NM cu Ǔublerul pentru roǚi dinǚate 

Cota peste dinǚi Ln reprezintŇ distanǚa dintre douŇ tangente la flancurile antiomoloage a doi 

dinǚi (figura 112). 

 

 



98 
 

Fig. 112. MŇsurarea cotei peste dinǚi cu micrometrul cu talere pentru roǚi dinǚate 

MŇsurarea pasului pe cercul de bazŇ Pb. Pasul este definit ca distanǚa dintre douŇ flancuri 

omoloage consecutive ale danturii. MŇsurŇrile se efectueazŇ cu ajutorul unor aparate 

comparative (figura 113), care pun ƞn evidenǚŇ ŀōŀǘŜǊƛƭŜ ƞƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ ǊŜƎƭŀƧǳƭ ƭŀ ȊŜǊƻ 

corespunzŇtor dimensiunii nominale a pasului de bazŇ. 

 
Fig. 113. MŇsurarea pasului cu aparatul specializat comparativ 

Normele de ǎŜŎǳǊƛǘŀǘŜ Ǔƛ ǎŇƴŇǘŀǘŜ ƞƴ ƳǳƴŎŇΣ specifice operaǚiilor de mŇsurare 

Problemele cu caracter organizatoric aferente activitŇǚii de mŇsurare pot determina (direct sau 

indirect) producerea accidentelor de muncŇ ǎŀǳ ŀ ƞƳōƻƭƴŇvirilor profesionale, dereglarea 

securitŇǚii personalului Ǔi a aparatelor (instalaǚiilor). Din aceste considerente, se va acorda o 

atenǚie deosebitŇ aspectelor enumerate ƞƴ ŎƻƴǘƛƴǳŀǊŜΦ  

1. Controlul frecvent al condiǚiilor la locul de muncŇ.  

2. Controlul dotŇrii instalaǚiilor Ǔi a aparatelor cu dispozitive SSM, precum Ǔi al ŜŎƘƛǇŇǊƛƛ 

personalului cu echipament individual Ǔi materiale de protecǚƛŜ ƞƴŀƛƴǘŜ ŘŜ ƞƴŎŜǇŜǊŜŀ ƭǳŎǊǳƭǳƛ. 

3. Organizarea locului de muncŇ Ǔi a activitŇǚii respective. 

4. AǎƛƎǳǊŀǊŜŀ ŘƛǎŎƛǇƭƛƴŜƛ ƞƴ ƳǳƴŎŇ. 

5. Supravegherea permanentŇ a elevilor sub aspectul respectŇrii normelor de protecǚie a 

muncii.  

6. Lucrarea practicŇ se va executa numai dupŇ verificarea montajului de cŇtre profesor, 

ǊŜǎǇŜŎǘŃƴŘ ƞƴŘǊǳƳŇrile Ǔi indicaǚiile profesorului.  

7. Nǳ ǎŜ Ǿŀ ƭǳŎǊŀ Ŏǳ ƳŃƛƴƛƭŜ ǳŘŜ Ǔƛ ƴǳ ǎŜ ǾƻǊ ŀǘƛƴƎŜ ǇŃǊǚile aflate sub tensiune.  

8. Nu se va efectua niciun fel de modificŇǊƛ ŀǎǳǇǊŀ ƳƻƴǘŀƧǳƭǳƛΣ ŀǘŃǘŀ ǘƛƳǇ ŎŃǘ ŀŎŜǎǘŀ ǎŜ ŀŦƭŇ 

sub tensiune.  

9. Se va utiliza echipamentul individual de protecǚie, precum Ǔi materialele de protecǚie.  

Este strict interzisŇ orice modificare a destinaǚiei aparatului sau a utilajului, dacŇ aceasta 

contravine normelor Ǔƛ ǊŜƎǳƭŀƳŜƴǘŜƭƻǊ ƞƴ ǾƛƎƻŀǊŜΦ 9ȄƛǎǘŜƴǚa Ǔi buna funcǚionare a aparatelor de 

mŇsurŇ Ǔi control Ǔi a dispozitivelor de protecǚie SSM fac parte din buna organizare a locului de 

muncŇ.  

La fiecare loc de muncŇ vor fi afiǓate la loc vizibil instrucǚiunile SSM Ǔƛ ŘŜ ƭǳŎǊǳΣ ƞƴǎƻǚite de 

schemele aparatelor Ǔi ale utilajelor, instrucǚiunile de utilizare a acestora. 

Profesorii sunt obligaǚi sŇ asigure organizarea corespunzŇtoare a activitŇǚii, la fiecare loc de 

muncŇΣ ƞƴ ŎƻƴŘƛǚii de securitate a elevilor Ǔi a aparatelor prin:  
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¶ verificarea bunei funcǚionŇri a aparatelor Ǔi a instalaǚƛƛƭƻǊΣ ƭǳŃƴŘ ƳŇsuri operative 

de remediere a deficienǚelor la necesitate;  

¶ ǾŜǊƛŦƛŎŀǊŜŀ ƳƻŘǳƭǳƛ ƞƴ ŎŀǊŜ ǎŜ ƞƴǘǊŜǚin aparatele, instalaǚiile Ǔi legarea la pŇƳŃƴǘ 

Ǔi la nul a celor care pot cauza accidente prin electrocutare;  

¶ instruirea corespunzŇtoare a elevilor, verificarea cunoǓtinǚelor acestora, 

menǚinerea strictŇ a ordinii Ǔi a disciplinei;  

¶ ǊŜǇŀǊǘƛȊŀǊŜŀ ǎŀǊŎƛƴƛƭƻǊΣ ƞƴŘǊǳƳŀǊŜŀ Ǔi controlul operaǚiilor, asigurarea asistenǚei 

tehnice permanente;  

¶ ŀǎƛƎǳǊŀǊŜŀ ƛƭǳƳƛƴŀǘǳƭǳƛΣ ŀ ƞƴŎŇlzirii Ǔi a ventilaǚiei adecvate ƞƴ ŀǘŜƭƛŜǊΦ  

Personalul ŘŜǎŜƳƴŀǘ ǇƻŀǘŜ ƞƴŘŜǇƭƛƴƛ ƭǳŎǊŇrile de verificare numai dupŇ ŎŜ ŀ ƞƴǎǳǓit temeinic 

urmŇtoarele cunoǓtinǚe:  

a) regulamentul de ordine internŇ a unitŇǚii;  

b) legislaǚia privind protecǚia {{a ƞƴ ǾƛƎƻŀǊŜΣ ŀŦŜǊŜƴǘŇ activitŇǚii respective; 

c)  normele SSM generale Ǔi cele specifice locului de muncŇ;  

d) instrucǚiunile de lucru;  

e) noǚiunile/tehnicile de prim ajutor. 

Niciun elev nu va fi repartizat sau ǇǊƛƳƛǘ ƞƴ ŀǘŜƭƛŜǊ Ǔi nu va fi pus sŇ ƭǳŎǊŜȊŜ ŘŜŎŃǘ ŘǳǇŇ ce i s-a 

fŇcut instructajul specific SSM, ŎŀǊŜ ǘǊŜōǳƛŜ ŦƛƴŀƭƛȊŀǘ ǇǊƛƴ ǾŜǊƛŦƛŎŀǊŜŀ ƞƴǎǳǓirii cunoǓtinǚelor 

ƴŜŎŜǎŀǊŜΣ ǊŜȊǳƭǘŀǘǳƭ ŎƻƴǎŜƳƴŃƴŘǳ-ǎŜ ƞƴ ŦƛǓa de instructaj.  

Pentru a completa mŇsurile tehnice, de protecǚie colectivŇΣ ƭǳŀǘŜ ƞƴ ŀǘŜƭƛŜǊul de metrologie, 

este necesar sŇ se utilizeze echipamentul Ǔi materialele de protecǚie. Distanǚele de transport 

manual nu vor depŇǓi 60 m. OnŇlǚimea maximŇ la care se pot ridica manual pe verticalŇ sarcinile 

maxime admise este de 1,5 m.  

9ƭŜǾƛƛ ŎŀǊŜ ƴǳ ǎǳƴǘ ƞƴ ŘŜǇƭƛƴŇ capacitate de muncŇ sau care nu sunt echipaǚi corespunzŇtor nu 

vor fi admiǓƛ ƭŀ ƞƴŘŜǇƭƛƴƛǊŜŀ ƳŇsurŇrilor.  

RE¤INE! Manevrarea instrumentelor, a mijloacelor de lucru, a machetelor grele etc. se va face 

cu atenǚie, pentru a evita riscul accidentŇrii. 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. AnalizeazŇ metodele de control al roǚilor dinǚate Ǔi discutŇ cu 

ŎƻƭŜƎǳƭκŎƻƭŜƎŀ ŘŜ ōŀƴŎŇ avantajele fiecŇrei metode. 

2. Explicaǚi impactul normelor SSM asupra activitŇǚilor de 

mŇsurare Ǔi control. 

3. Argumentaǚi utilitatea mŇsurŇrii pasului pe cercul de bazŇ al roǚilor dinǚate. 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Ce presupune controlul parǚial al roǚilor dinǚate? 

2. Ce reprezintŇ cota peste dinǚi Ln? 

3. Care sunt cerinǚele specifice operaǚiilor de mŇsurare? 
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22. Atelierul de lŇcŇtuǓŇrie 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Echipamentul atelierelor de lŇcŇtuǓŇǊƛŜ ŜǎǘŜ ƞƳǇŇrǚƛǘ ƞƴ ŜŎƘƛǇŀƳŜƴǘŜ 

pentru uz individual Ǔi pentru uz general. Echipamentul individual este 

bancul de lucru, iar echipamentele generale includ maǓini simple de 

gŇurit Ǔi Ǔlefuit, prese cu Ǔurub, foarfeci Ŏǳ ǇŃǊƎƘƛŜΣ ǇƭŇci de verificare Ǔi 

de ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜΦ 

Dotarea cu utilaje a atelierului de lŇcŇtuǓŇrie  

Locul de muncŇ al lŇcŇtuǓului constŇ dintr-un banc de lucru, pe care este instalatŇ o menghinŇ 

(figura 114). Blatul bancului de lucru este acoperit cu o tablŇ de oǚel de 1ς2 mm Ǔi e mŇrginit cu 

o placŇΣ ŀǎǘŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ǇƛŜǎŜƭŜ ǎŇ nu se rostogoleascŇ de pe blat. Bancul trebuie sŇ fie puternic Ǔi 

stabil. Sub blatul mesei existŇ ǎŜǊǘŀǊŜ ƞƳǇŇrǚƛǘŜ ƞƴ ŎŜƭǳƭŜ ǇŜƴǘǊǳ ŘŜǇƻȊƛǘŀǊŜŀ ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜƭƻǊΣ 

pieselor mici Ǔi a documentaǚiei. 

Bancurile de lucru pentru lŇcŇtuǓi pot fi cu un singur loc sau cu mai multe locuri. Bancurile de 

lucru individuale au lungimea de 1.000ς1.200 mm, lŇǚimea de 700ς800 mm Ǔƛ ƞƴŇlǚimea de 

800ς900 mm. Bancurile cu mai multe locuri au lungimea ƞƴ ŦǳƴŎǚie de numŇrul de lucrŇtori, iar 

lŇǚimea este aceeaǓi cu bancurile de lucru individuale. Bancurile individuale sunt mai 

convenabile pentru munca de lŇcŇtuǓ. 

tŜƴǘǊǳ Ŏŀ ƭŇŎŇǘǳǓǳƭ ǎŇ ǊŜƎƭŜȊŜ ƞƴŇƭǚƛƳŜŀ ƳŜƴƎƘƛƴŜƛ ƞƴ ŦǳƴŎǚƛŜ ŘŜ ƞƴŇƭǚimea sa, bancurile de lucru 

ǎǳƴǘ ǊŜŀƭƛȊŀǘŜ Ŏǳ ǇƛŎƛƻŀǊŜ ǊŜƎƭŀōƛƭŜ ǇŜ ƞƴŇƭǚƛƳŜ ǎŀǳ Ŏǳ ƳŜƴƎƘƛƴŜ ǊŜƎƭŀōƛƭŜ ǇŜ ƞƴŇƭǚƛƳŜΦ Oƴ ǇǊƛƳǳƭ 

ŎŀȊΣ ǇƛŎƛƻŀǊŜƭŜ ǎǳƴǘ ǊŜŀƭƛȊŀǘŜ ǇŜ ǓǳǊǳōǳǊƛΣ ƛŀǊ ǊƻǘƛƴŘǳ-le poǚƛ ǊƛŘƛŎŀ Ǔƛ ŎƻōƻǊƞ ōŀncul de lucru. 

CƛƎǳǊŀ ммп ŜǎǘŜ ǇǊŜȊŜƴǘŀǘŇ ƻ ǾŜǊǎƛǳƴŜ ŀ ŘŜǎƛƎƴǳƭǳƛ ōŀƴŎǳƭǳƛ ŘŜ ƭǳŎǊǳ Ŏǳ ƳŜƴƎƘƛƴŇ ǊŜƎƭŀōƛƭŇ ǇŜ 

ƞƴŇƭǚime. O ǚŜŀǾŇ ŦƛƭŜǘŀǘŇ Ŏǳ ǇŜǊŜǚƛ ƎǊƻǓƛ ŜǎǘŜ ŦƛȄŀǘŇ ŦŜǊƳ ǇŜ ŎŀŘǊǳƭ н ŀƭ ōŀƴŎǳƭǳƛ ŘŜ ƭǳŎǊǳΣ ƞƴ 

ƛƴǘŜǊƛƻǊǳƭ ŎŇǊǳƛŀ ŜǎǘŜ ƛƴǘǊƻŘǳǎŇ ƻ ǘƛƧŇ ŘŜ ƻǚel 3, ŎƻƴŜŎǘŀǘŇ ŦŜǊƳ ƭŀ ōŀȊŀ ƳŜƴƎƘƛƴŜƛΦ aŜƴƎƘƛƴŀ 

ŜǎǘŜ ǊƛŘƛŎŀǘŇ ƭŀ ƞƴŇƭǚƛƳŜŀ ƴŜŎŜǎŀǊŇ ǇǊƛƴ ǊƻǘƛǊŜŀ ƳŃƴŜǊǳƭǳƛ Ǌƻǚƛƛ ŘŜ ƳŃƴŇ уΣ ŦƛȄŀǘe ǇŜ ǓǳǊǳō, Ǔƛ e 

fixatŇ ŦŜǊƳ Ŏǳ ƻ ŎƭŜƳŇΦ !ƭŜƎŜǊŜŀ ŎƻǊŜŎǘŇ ŀ ƞƴŇƭǚƛƳƛƛ ƳŜƴƎƘƛƴŜƛΣ ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜ ƞƴŇƭǚimii 

ƭǳŎǊŇǘƻǊǳƭǳƛΣ ŀǎƛƎǳǊŇ acurateǚŜŀ ǇǊŜƭǳŎǊŇǊƛƛ piesei Ǔƛ ǇǊŜǾƛƴŜ ƻōƻǎŜŀƭŀ ǇǊŜƳŀǘǳǊŇ ŀ ƭŇŎŇǘǳǓǳƭǳƛ.  
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Fig. 114. Banc de lucru pentru lŇcŇtuǓ:  

1 ς ǓǳǊǳō ŘŜ ǊŜƎƭŀǊŜΤ н ς cadru; 3 ς coada menghinei; 4 ς ǊŀŦǘ ǇŜƴǘǊǳ ƛƴǎǘǊǳƳŜƴǘŜ ŘŜ ƳŇǎǳǊŀǊŜΤ р ς scut de 

protecǚie; 6 ς ǇƭŀŎŇ pentru uneltele de lucru; 7 ς lamele laterale; 8 ς ǊƻŀǘŇ ŘŜ ƳŃƴŇ 

Scule, dispozitive Ǔƛ ǾŜǊƛŦƛŎŀǘƻŀǊŜ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƞƴ ŀǘŜƭƛŜǊǳƭ ŘŜ ƭŇcŇtuǓŇrie 

Menghina este un dispozitiv universal care se foloseǓǘŜ ƭŀ ŦƛȄŀǊŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴ ǎŎƻǇǳƭ ǇǊŜƭǳŎǊŇrii 

acestora. Menghinele pot fi acǚionate cu ǓǳǊǳō ǎŀǳ Ŏǳ ǇŃǊƎƘƛƛΦ Cele acǚionate cu Ǔurub se 

numesc menghine paralele (figura 115 a). Se mai pot folosi Ǔi menghine paralele-rotative (figura 

115 b), care pot ocupa prin rotire orice poziǚƛŜ ƞƴ Ǉƭŀƴ ƻǊƛȊƻƴǘŀƭΦ 9ȄƛǎǘŇ Ǔi mŜƴƎƘƛƴŜ ŘŜ ƳŃƴŇ 

(figura 115 c) 

   
a b c 

Fig. 115. aŜƴƎƘƛƴŇ ǇŀǊŀƭŜƭŇ όŀύΤ ƳŜƴƎƘƛƴŇ ǇŀǊŀƭŜƭŇ-ǊƻǘŀǘƛǾŇ όōύΤ ƳŜƴƎƘƛƴŇ ŘŜ ƳŃƴŇ 

Sculele Ǔi instrumentele (figura 116) necesare executŇrii diferitelor operaǚii de lŇcŇtuǓŇrie-

montaj se pŇstreazŇ ƞƴ ǎŜǊǘŀǊǳƭ ōŀƴŎǳƭǳƛ ŘŜ ƭǳŎǊǳ, ǇŜƴǘǊǳ ŀ Ŧƛ ƭŀ ƞƴŘŜƳŃƴŀ ƭŇcŇtuǓului, ǎŀǳ ƞƴ 

tumbe speciale pentru instrumente. Ele constituie trusa de scule de bazŇ a lŇcŇtuǓului. 
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Fig. 116. Seturi de scule pentru lŇcŇtuǓ 

 

{ŎǳƭŜƭŜ ŘŜ ƳŃƴŇ ǎǳƴǘ ƞƳǇŇrǚƛǘŜ ƞƴ ǳǊƳŇtoarele tipuri: 

¶ de tŇiere: daltŇ, pilŇ, fierŇstrŇu, burghiu, alezor etc.; 

¶ auxiliare: ciocane de lŇcŇtuǓŇrie Ǔƛ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜΣ ǇǳƴŎǘator, ac de trasare, 

compas de trasare etc.; 

¶ de asamblare: ǓurubelniǚŇ, cheie, cleǓte etc.; 

¶ de mŇsurare Ǔi verificare: riglŇ, echer, Ǔubler, micrometru, comparatoare etc. 

Uneltele mecanizate sunt subdivizate ŘǳǇŇ: 

a) tipul de operaǚii pentru care este destinat: pentru tŇiere, gŇurire, ascuǚire, 

rŇzuire etc.; 

b) tipul de acǚionare: acǚionat electric, acǚionat pneumatic; 

c) designul corpului: Ŏǳ ƳŃƴŜǊΣ ǘƛǇ ǇƛǎǘƻƭΣ ǳƴƎƘƛǳƭŀǊΦ 

Organizarea ergonomicŇ a locului de muncŇ  

Activitatea lŇcŇtuǓului se desfŇǓoarŇΣ ƞƴ ƎŜƴŜǊŀƭΣ ƭŀ ƭƻŎǳƭ ŘŜ ƳǳƴŎŇ, unde se concentreazŇ scule, 

instrumente, materie primŇ, semifabricate Ǔi produse finite. Aceasta necesitŇ o bunŇ organizare 

a locului de muncŇ, care sŇ aibŇ ca rezultat sporirea randamentului Ǔi micǓorarea efortului 

depus de lŇcŇtuǓ. Organizarea ergonomicŇ a locului de muncŇ necesitŇΣ ǇŜ ƭŃƴƎŇ stabilirea 

ƞƴŇlǚimii optime a planului de lucru, Ǔi stabilirea zonelor optime Ǔi maxime de lucru, rezervate 

ǇŜƴǘǊǳ ŀ ŀǎƛƎǳǊŀ ŀƴǳƳƛǘŜ ƎǊŀŘŜ ŘŜ ƭƛōŜǊǘŀǘŜ ƞƴ ƳƛǓcarea membrelor superioare pentru 

depunerea Ǔi manevrarea pieselor, sculelor Ǔƛ ŀŎŎŜǎƻǊƛƛƭƻǊ ƞƴ ǾŜŘŜǊŜŀ ƞƴŘŜǇƭƛƴƛǊƛƛ ŜŦƛŎƛŜƴǘe a 

sarcinii de muncŇ. Zona maximŇ de lucru are ca razŇ o lungime cuprinsŇ ƞƴǘǊŜ тнΣон ŎƳ ǇŜƴǘǊǳ 

bŇrbaǚi Ǔi 65,73 cm pentru femei, iar zona optimŇ de lucru are ca razŇ o lungime cuprinsŇ ƞƴǘǊŜ 

46,48 cm pentru bŇrbaǚi Ǔi 43,63 cm pentru femei. 

/ŃƳǇǳƭ ǾƛȊǳŀƭ ƴƻǊƳŀƭ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ŦƛŜ ŎǳǇǊƛƴǎ ƞƴǘǊŜ Ҍмрo Ǔi -45o faǚŇ de direcǚia orizontalŇ a privirii 

ƞƴ Ǉƭŀƴ ǾŜǊǘƛŎŀƭ Ǔi, respectiv, лϲ Ǔƛ 60o ƞƴ Ǉƭŀƴ ƻǊƛȊƻƴǘŀƭΦ [ŇcŇtuǓul trebuie sŇ foloseascŇ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ 

lucrului dispozitive Ǔi unele acǚionate electric sau pneumatic Ǔi orice mijloace ŎŀǊŜ ƞƛ ǳǓureazŇ 

ƳǳƴŎŀΦ [ŀ ƞƴŎŜǇǳǘǳƭ ƭǳŎǊǳƭǳƛΣ ǎŎǳƭŜƭŜ Ǔi piesele trebuie sŇ fie pregŇtite Ǔi aǓŜȊŀǘŜ ƞƴ ŀǓŀ ŦŜƭ ƞƴŎŃǘ 

cele folosite mai des sŇ fie mai aproape de, iar cele folosite mai rar sŇ ŦƛŜ Ƴŀƛ ƞƴŘŜǇŇrtate. La 

locul de muncŇ trebuie sŇ se afle numai sculele Ǔi instrumentele necesare pentru lucrarea 
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ŎƻƴŎǊŜǘŇΦ OƴǘǊǳŎŃǘ ǎŎǳƭŜƭŜ ŘŜ ƭŇcŇtuǓŇǊƛŜ ǎǳƴǘ ŜȄŜŎǳǘŀǘŜ ƞƴǘǊ-o gamŇ variatŇ de caracteristici Ǔi 

dimensiuni, acestea trebuie sŇ fie alese adecvat lucrŇrii de efectuat. Fiecare obiect trebuie sŇ fie 

reaǓezat dupŇ ƞƴǘǊŜōǳƛƴǚare la locul stabilit iniǚial. Acest lucru trebuie fŇŎǳǘ ŘŜ ƭŀ ƞƴŎŜǇǳǘul 

ŀŎǘƛǾƛǘŇǚii, cu atenǚie, astfel ca ulterior sŇ devinŇ o obiǓnuinǚŇ. Fiecare sculŇ, fiecare instrument 

va fi folosit numai pentru destinaǚia pentru care a fost construit.  

Oƴ ǘƛƳǇǳƭ ƭǳŎǊǳƭǳƛ ǎŜ ǾƻǊ ǊŜǎǇŜŎǘŀ normele de protecǚie a muncii Ǔi regulile de prevenire Ǔi 

stingere a incendiilor, indicate la lucrŇǊƛƭŜ ǊŜǎǇŜŎǘƛǾŜΦ [ŀ ǎŦŃǊǓitul lucrului, sculele Ǔi 

instrumentele vor fi curŇǚate Ǔi aǓezŀǘŜ ƭŀ ƭƻŎǳƭ ƭƻǊ ƞƴ ǎŜǊǘŀǊŜƭŜ ōŀƴŎǳƭǳƛΦ tƛŜǎŜƭŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘŜ ǾƻǊ Ŧƛ 

ǇǊŜŘŀǘŜ ŎƻƳǇŀǊǘƛƳŜƴǘǳƭǳƛ ŘŜ ŀǎŀƳōƭŀǊŜ ǎŀǳ ŘŜǇƻȊƛǘŀǘŜ ƞƴ ǎǇŀǚii special amenajate (magazie de 

piese). Locul de muncŇ va fi curŇǚat, folosindu-se materialele corespunzŇtoare.  

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Faceǚƛ ƻ ŜȄŎǳǊǎƛŜ ƞƴ ŀǘŜƭƛŜǊǳƭ ŘŜ ƭŇcŇtuǓŇrie Ǔi, ƞƴ ŦǳƴŎǚie de 

spaǚiu Ǔi dotare, identificaǚi cerinǚele de organizare a atelierului.  

2. Demonstraǚi cum se realizeazŇ ǊŜƎƭŀǊŜŀ ƞƴŇlǚimii menghinei la 

bancurile de lucru. 

3. Explicaǚi ce trebuie de fŇŎǳǘ ƭŀ ǎŦŃǊǓitul lucrului cu sculele Ǔi instrumentele folosite. 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Care sunt dimensiunile tipice ale bancului de lucru individual pentru 

lŇcŇtuǓ? 

2. Care este raza zonei maxime de lucru pentru bŇrbaǚi? 

3. PriveǓte cu atenǚie imaginea de mai jos. IdentificŇ sculele, 

numeroteazŇ-le Ǔi numeǓte-le. 
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23. CurŇǚŀǊŜŀΣ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀΣ ǘǊŀǎŀǊŜŀ ǎŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘŜƭƻǊ 

LbChwa9!½(-TE!   

 

CurŇǚarea suprafeǚelor este operaǚia tehnologicŇ ŘŜ ƞƴƭŇturare a oxizilor, 

grŇsimilor Ǔi impuritŇǚilor de pe suprafeǚele semifabricatelor. Pentru 

ƞƴŘŜǇŇrtarea oxizilor Ǔi a impuritŇǚilor de pe suprafaǚa semifabricatelor Ǔi 

a pieselor mecanice se folosesc procedee: manuale, mecanice, termice, 

chimice, hidraulice. 

Metode, tehnologii Ǔi mijloace de curŇǚare a semifabricatelor 

CurŇǚarea manualŇ se executŇ Ŏǳ ǇŜǊƛŀ ŘŜ ǎŃǊƳŇ ƞƴ ŀǘŜƭƛŜǊŜƭŜ ƳƛŎƛ, ƞƴ ŎŀǊŜ nu existŇ aparate de 

curŇǚare mecanicŇ sau nu pot fi aplicate celelalte metode de curŇǚat. CurŇǚarea manualŇ a 

suprafeǚelor metalice feroase sau neferoase se realizeazŇ cu ajutorul unor scule, dispozitive Ǔi 

utilaje portabile: rŇzuitoare, ǇŜǊƛƛ ŘŜ ǎŃǊƳŇΣ ƘŃǊǘƛŜ ŀōǊŀȊƛǾŇ, ǇƻƭƛȊƻŀǊŜ ŘŜ ƳŃƴŇ (figura 117). 

    
a b c d 

Fig. 117. Scule Ǔi dispozitive pentru curŇǚat:  

a ς ǊŇȊǳƛǘƻǊΤ ō ς ǇŜǊƛŜ ŘŜ ǎŃǊƳŇΤ Ŏ ς ƘŃǊǘƛŜ Ǔƛ ōǳǊŜǚi abrazivi; d ς ǇƻƭƛȊƻǊ ŘŜ ƳŃƴŇ 

CurŇǚarea mecanicŇ se executŇ prin aǓchiere (polizare), sablare sau tobare. 

¶ CurŇǚarea prin polizare se utilizeazŇ ŎŜƭ Ƴŀƛ ŘŜǎ ƞƴ ŀǘŜƭƛŜǊǳƭ ŘŜ ƭŇcŇtuǓŇrie. 

¶ CurŇǚarea prin sablare este cel mai folosit procedeu utilizat la curŇǚirea pieselor Ǔi 

agregatelor auto. Sablarea (figura 118) se aplicŇ ǇŜƴǘǊǳ ƞƴƭŇturarea ruginii, a ǚunderului, a 

urmelor de vopsea sau a altor impuritŇǚi. Metoda are la bazŇ acǚiunea abrazivŇ a particulelor de 

nisip proiectate Ŏǳ ǾƛǘŜȊŇ pe suprafeǚele metalice.    

 

 
Fig. 118. Sablare cu nisip 

¶ CurŇǚarea prin tobare constŇ ƞƴ ǊƻǎǘƻƎƻƭƛǊŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴ ǘƻōŜ ǊƻǘŀǘƛǾŜΣ Ŏǳ ǎŀǳ ŦŇrŇ adaos 

de material abraziv. /ǳǊŇǚŀǊŜŀ ǎŜ ǊŜŀƭƛȊŜŀȊŇ ǇǊƛƴ ŦǊŜŎŀǊŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴǘǊŜ ŜƭŜ ǎŀǳ Ŏǳ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭ 

ŀōǊŀȊƛǾΦ tǊƛƴ ǘƻōŀǊŜ ǎŜ ƞƴŘŜǇŇǊǘŜŀȊŇ ƻȄƛȊƛƛΣ ōŀǾǳǊƛƭŜΣ ǾƻǇǎŜŀǳŀ ǾŜŎƘŜ Ǔƛ ƛƳǇǳǊƛǘŇǚile. 

CurŇǚarea pe cale chimicŇ (decaparea) se executŇ ƞƴ ōŇi ce conǚin soluǚii acide care atacŇ 

suprafaǚa piesei. 

 



106 
 

CurŇǚarea hidraulicŇ constŇ ƞƴ ƛƴǘǊƻŘǳŎŜǊŜŀ ǇƛŜǎŜƭƻǊ ƞƴŎŇƭȊƛǘŜ ƞƴǘǊ-o camerŇ de curŇǚare Ǔi 

supunerea lor acǚiunii unui jet de apŇ sub presiune. 

Metode, tehnologii Ǔƛ ƳƛƧƭƻŀŎŜ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ a semifabricatelor 

OƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ semifabricatelor este operaǚia tehnologicŇ ŘŜ ƞƴƭŇturare a deformaǚiilor 

permanente ale semifabricatelor prin acǚiunea unor forǚe exterioare. tǊƛƴ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ ǎŜ ŀǎƛƎǳǊŇ 

starea planŇ sau rectilinie a suprafeǚelor semifabricatelor. 

Deformaǚiile permanente apar din urmŇtoarele cauze: transportul necorespunzŇtor al pieselor Ǔi 

semifabricatelor, depozitare necorespunzŇtoare, manevrare greǓitŇ, tratament termic de cŇlire 

aplicat greǓit. Semifabricatele supuse operaǚƛŜƛ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ Ǉƻǘ Ŧƛ ǳǊƳŇtoarele: table, ǚevi, 

ōŀǊŜΣ ǎŃǊƳŜ, profiluri. 

Aplicarea operaǚƛŜƛ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ ŜǎǘŜ ƛƴŦƭǳŜƴǚatŇ de urmŇtorii factori: 

¶ natura materialului;  

¶ dimensiunile semifabricatelor. 

OƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ǎŜ ŀǇƭƛŎŇ asupra a douŇ categorii distincte: 

1) ǎŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘŜ ǇǊŜŎǳƳ ǘŀōƭŜΣ ǇǊƻŦƛƭǳǊƛΣ ǎŃǊƳŜΣ ōŀǊŜΣ ǚevi care ǇǊŜȊƛƴǘŇ ŘŜŦƻǊƳŀǚii 

permanente; 

2) ǇƛŜǎŜ ŦƛƴƛǘŜ ŘŜŦƻǊƳŀǘŜ ǇǊƛƴ ǘǊŀǘŀƳŜƴǘŜ ǘŜǊƳƛŎŜΣ ǎǳǇǊŀǎƻƭƛŎƛǘŇǊƛ ŜǘŎΦ 

aŜǘƻŘŜƭŜ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ ǎŜ ŎƭŀǎƛŦƛŎŇ dupŇ: 

¶ ƴŀǘǳǊŀ ŜŦƻǊǘǳƭǳƛ ŘŜȊǾƻƭǘŀǘΥ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ƳŀƴǳŀƭŇ sau mecanicŇ; 

¶ temperaturŇΥ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ ƭŀ ǊŜŎŜ ǎŀǳ ƭŀ ŎŀƭŘ; 

¶ tipul loviturilor aplicate: cu lovituri dese Ǔi uǓoare; cu lovituri rare Ǔi puternice; 

ǇǊƛƴ ǇǊƻǾƻŎŀǊŜŀ ƳƻƳŜƴǘǳƭǳƛ ŘŜ ƞƴŎƻǾƻƛŜǊŜΦ 

Sculele Ǔƛ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾŜƭŜ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƭŀ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ sunt ǳǊƳŇǘƻŀǊŜƭŜ: 

1) pƭŀŎŀ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǘ: se confecǚioneazŇ din fontŇ, suprafaǚa de lucru este planŇ; 

2) nicovaleΥ ǎŜ ǳǘƛƭƛȊŜŀȊŇ ǇŜƴǘǊǳ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ǇǊƻŦƛƭǳǊƛƭƻǊΤ  

3) ciocaneΥ ǎŜ ŜȄŜŎǳǘŇ ŘŜ ŘƛǾŜǊǎŜ ƳŇǊƛƳƛ Ǔƛ ƎǊŜǳǘŇǚi; ciocanele utilizate la 

ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ǘŀōƭŜƭƻǊ ǎǳōǚƛǊƛ Ǔƛ ŀƭƛŀƧŜƭƻǊ ƴŜŦŜǊƻŀǎŜ ǎŜ ŎƻƴŦŜŎǚƛƻƴŜŀȊŇ Řƛƴ ŎǳǇǊǳΣ ŀƭŀƳŇΣ 

plumb sau lemn; 

4) prese manuale: sunt dispozitive simple, ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƭŀ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ōŀǊŜƭƻǊ Ǔi a 

profilurilor. 

Tehnologia de lucru este prezentatŇ ƞƴ ŎŜƭŜ ŎŜ urmeazŇ. 

OƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ǘŀōƭŜƭƻǊ Ǔi a platbandelor subǚiri (figura 119). Tabla cu deformare la centru se 

aǓazŇ cu deformaǚƛƛƭŜ ƞƴ ǎǳǎ ǇŜ ǇƭŀŎŀ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǘΦ {Ŝ ƭƻŎŀƭƛȊŜŀȊŇ deformaǚiile Ǔi se aplicŇ lovituri 

de la margine cŇtre centru, lovituri rare Ǔi puternice, apoi dese Ǔi uǓoare. Tabla cu deformaǚii 

ƳŀǊƎƛƴŀƭŜ ǎŜ ƞƴŘǊŜŀǇǘŇ ƞƴ ŀŎŜƭŀǓi mod, dar loviturile sunt dirijate de la centru cŇtre margini. 

Loviturile de ciocan se aplicŇ perpendicular pe suprafaǚŇ. Tablele foarte subǚƛǊƛ ǎŜ ƞƴŘǊŜŀǇǘŇ prin 

tragerea unei plŇci pe suprafaǚa lor. 
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Fig. 119. OƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ǘŀōƭŜƛ Ǔi a platbandelor 

 

OƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ǎŃǊƳŜƭƻǊ Ǔi a barelor. {ŃǊƳŜƭŜ ǎŜ ƞƴŘǊŜŀǇǘŇ ǘǊŜŎŃƴŘǳ-le printre douŇ ǎŎŃƴŘǳǊƛ 

ǇǊƛƴǎŜ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ sau prin trecerea alternativŇ peste o barŇ rotundŇ (figura 120). Barele pŃnŇ 

la 40 mm grosime ǎŜ ƞƴŘǊŜŀǇǘŇ cu ciocanul. 

 
Fig. 120. OƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ǎŃǊƳŜƭƻǊ 

 

Piesele cŇlite ǎŜ ƞƴŘǊŜŀǇǘŇ prin aplicarea loviturilor de ciocan dese Ǔi uǓƻŀǊŜ ƞƴ ǇŀǊǘŜŀ ŎƻƴŎŀǾŇ a 

deformaǚiei. Controlul operaǚƛŜƛ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ ǎŜ ŦŀŎŜ ŀǎǳǇǊŀ ŀǎǇŜŎǘǳƭǳƛΣ ǇƭŀƴƛǘŇǚii Ǔi 

rectiliniaritŇǚii, urmŇrindu-se fanta de luminŇ dintre lineal Ǔi piesŇ, iar ƞƴ ŎŀȊǳƭ ŀǊōƻǊƛƭƻǊ ς bŇtaia 

radialŇ a acestuia. 

Metode, tehnologii Ǔi mijloace de trasare a semifabricatelor 

Trasarea semifabricatelor este operaǚia tehnologicŇ de conturare prin linii Ǔi puncte a formei 

unei piese pe baza desenului de execuǚie. Prin trasare se obǚin urmŇtoarele avantaje: 

¶ se reduce riscul de a se obǚine rebuturi;  

¶ adaosurile de prelucrare sunt mai mici; 

¶ se reduce consumul de materiale. 

Tehnologii de trasare. Oƴ ǾŜŘŜǊŜŀ ŀǇƭƛŎŇrii operaǚiei de trasare se va studia atent desenul de 

execuǚie, se va analiza semifabricatul destinat trasŇrii Ǔi se va stabili ordinea la trasare. 

Operaǚiile pregŇtitoare ƞƴ ǾŜŘŜǊŜŀ ǊŜŀƭƛȊŇrii operaǚiei de trasare sunt:  

1) verificarea dimensiunilor de gabarit ale semifabricatului destinat operaǚiei de 

trasare;  

2) ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜŀ ǎŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘǳƭǳƛ όŘŀŎŇ ŜǎǘŜ ƴŜŎŜǎŀǊύΤ  

3) alegerea suprafeǚŜƛ ŘŜ ōǳƴŇ ŎŀƭƛǘŀǘŜ ŘŜǎǘƛƴŀǘŜ ƻǇŜǊŀǚiei de trasare; 

4) ƞƴƭŇǘǳǊŀǊŜŀ ǳǊƳŜƭƻǊ ŘŜ ƎǊŇǎƛƳƛ όŘŜƎǊŜǎŀǊŜŀύΤ  

5) ƞƴƭŇǘǳǊŀǊŜŀ ƻȄƛȊƛƭƻǊ ŘŜ ǇŜ ǎǳǇǊŀŦŀǚŀ ŘŜǎǘƛƴŀǘŇ ǘǊŀǎŇǊƛƛ όŎǳǊŇǚarea, decaparea);  

6) acoperirea suprafeǚŜƛ Ŏǳ ŜƳǳƭǎƛŜ ŘŜ ŎǊŜǘŇ ǎŀǳ Ŏǳ ǎǳƭŦŀǘ ŘŜ ŎǳǇǊǳΤ 

7) stabilirea ordinii la trasare (baza de referinǚŇ, axele).  

Metode de trasare sunt: 
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¶ ¢ǊŀǎŀǊŜŀ ƞƴ Ǉƭŀƴ, care constŇ ƞƴ ǘǊŀǎŀǊŜŀ ŎƻƴǘǳǊǳƭǳƛ ǇƛŜǎŜƛ ǇŜ ƻ ǎƛƴƎǳǊŇ suprafaǚŇ a 

semifabricatului. Pentru o trasare corectŇ, linia trasatŇ se va trasa o singurŇ datŇ, iar acul 

trebuie sa prezinte o poziǚie corectŇ. Pentru o evidenǚiere mai bunŇ, liniile trasate pot fi 

marcate cu punctatorul. 

¶ ¢ǊŀǎŀǊŜŀ ƞƴ ǎǇŀǚiu, ce constŇ ƞƴ ǘǊŀǎŀǊŜŀ ŎƻƴǘǳǊǳƭǳƛ ǇƛŜǎŜƛ ǇŜ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ ǎǳǇǊŀŦŜǚe ale 

semifabricatului. Se acordŇ o atenǚie deosebitŇ alegerii bazelor de mŇsurare. 

¶ Trasarea dupŇ model. Metoda se foloseǓǘŜ ƞƴ ŀǘŜƭƛŜǊŜƭŜ ŘŜ ǊŜǇŀǊŀǚƛƛΣ ƞƴ ǊŜƎƛƳ ŘŜ 

urgenǚŇ. Trasarea se face direct dupŇ piesa uzatŇ sau deterioratŇ ori dupŇ o altŇ piesŇ similarŇ.  

¶ Trasarea dupŇ Ǔablon se aplicŇ ƞƴ ǇǊƻŘǳŎǚia de serie (numŇr mare de piese). Se acordŇ o 

atenǚie deosebitŇ aǓezŇrii Ǔablonului pe suprafaǚa semifabricatului pentru a reduce volumul de 

deǓeuri. 

Sculele, dispozitivele Ǔi verificatoarele ό{5±ύ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƭŀ ǘǊŀǎŀǊŜ ǎǳƴǘ ƛƴŘƛŎŀǘŜ ƞƴ ǘŀōŜƭǳƭ 8 Ǔƛ ƞƴ 

figura 121. 

Tabelul 8. SDV utilizate la trasarea semifabricatelor/pieselor 

Scule  Dispozitive  Verificatoare 

¶ Ac de trasat 

¶ Punctator 

¶ Compas de trasare 

¶ Distanǚier 

¶ Trasator paralel 

¶ aŀǎŇ ŘŜ ǘǊŀǎŀǘ 

¶ Prisme 

¶ Colǚar 

¶ Cale unghiulare 

¶ RiglŇ 

¶ Echer 

¶ ¡ubler 

¶ ¡ablon 

 

     
a b c d e 

Fig. 121. Scule pentru trasare:  

a ς ac de trasat; b ς punctator; c ς compas; d ς trasator paralel; e ς raportor 
 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. DiscutŇ cu colegul de bancŇ Ǔi explicaǚi cum se realizeazŇ 

curŇǚarea manualŇ a suprafeǚelor metalice feroase Ǔi a celor 

neferoase. 

2. Creaǚi grupuri. Clasificaǚi metodele, tehnologiile Ǔi mijloacele de 

curŇǚŀǊŜΣ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜ Ǔi trasare. 

 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Cum se numeǓte operaǚia tehnologicŇ ŘŜ ƞƴƭŇturare a oxizilor, 

grŇsimilor Ǔi impuritŇǚilor de pe suprafeǚele semifabricatelor? 

2. Care sunt cauzele deformaǚiilor permanente ale semifabricatelor? 

3. Ce factori influenǚeazŇ aplicarea operaǚƛŜƛ ŘŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǊŜΚ 
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4. bǳƳŜǓǘŜ una dintre operaǚiile pregŇtitoare importante ƞƴ ǊŜŀƭƛȊŀǊŜŀ ǘǊŀǎŇrii. 

5. Oƴ ŎŜ ŎƻƴǎǘŇ metoda de trasare αǘrasarea dupŇ ƳƻŘŜƭέΚ 
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24. Procedee de debitare manualŇ a semifabricatelor 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Debitarea este operaǚia tehnologicŇ care ŎƻƴǎǘŇ ƞƴ desprinderea totalŇ 

sau parǚialŇ, sub acǚiunea unor forǚe exterioare, a unei pŇrǚi dintr-un 

ƳŀǘŜǊƛŀƭΣ ƞƴ ǎŎƻǇǳƭ ǇǊŜƭǳŎǊŇrii acestuia, cu sau fŇrŇ o schiǚŇ prealabilŇ. 

GeneralitŇǚi 

Semifabricatele care se pot debita sunt: table, benzi, profiluri, plŇŎƛΣ ǎŃǊƳŜΣ ǚevi. Metodele de 

debitare se clasificŇ: 

a) dupŇ natura efortului dezvoltat: debitare manualŇ sau mecanicŇ; 

b) dupŇ temperaturŇ: la rece sau la cald; 

c) dupŇ modul de producere a aǓchiilor: prin forfecare, prin aǓchiere Ǔi prin dŇltuire. 

Principalele operaǚii de tŇiere sunt: 

¶ debitarea: tŇierea tablelor sau a semifabricatelor dupŇ un contur deschis; 

¶ decuparea: realizarea pieselor prin taiere dupŇ ǳƴ ŎƻƴǘǳǊ ƞƴŎƘƛǎΤ 

¶ perforarea: tŇierea dupŇ ǳƴ ŎƻƴǘǳǊ ƞƴŎƘƛǎ ǇŜƴǘǊǳ ŦƻǊƳŀǊŜŀ ƞƴ ƳŀǘŜǊƛŀƭ ŀ ƎŇurilor 

cu un anumit profil; 

¶ crestarea: realizarea semifabricatelor cu contururi de diverse forme; 

¶ debavurarea: ƞƴŘŜǇŇrtarea marginilor nedorite dupŇ operaǚia de matriǚare, 

turnare sau stanǚare. 

Debitarea manualŇ: SDV-uri Ǔi tehnologii de execuǚie 

ω Debitarea prin aǓchiere se realizeazŇ cu ajutorul fierŇstrŇǳƭǳƛ ŘŜ ƳŃƴŇ. FierŇstrŇul manual 

(figura 122) se compune dintr-o ramŇ metalicŇ cu douŇ ŎŀǇŜǘŜΣ ƞƴǘǊŜ ŎŀǊŜ ǎŜ ƳƻƴǘŜŀȊŇ cu 

ǓǘƛŦǘǳǊƛ ǇŃƴȊŀ ŘŜ ŦierŇstrŇu (cu dinǚi pe o parte sau pe ambele pŇrǚi). 

 
Fig. 122. FierŇstrŇu manual:  

1 ς piuliǚŇ ŦƭǳǘǳǊŜΣ н ς ƞƴǘƛƴȊŇǘƻǊΣ о ς ǓǘƛŦǘΣ п ς ƳŃƴŜǊΣ р ς cadru metalic 

CƛŜǊŇǎǘǊŇǳƭ Ŝste utilizat pentru tŇierea barelor de secǚiune rotundŇ sau dreptunghiularŇ Ǔi a 

ǚŜǾƛƭƻǊ ŀǾŃƴŘ ŘƛŀƳŜǘǊǳƭ ǎŀǳ ƭŀǘǳǊƛƭŜ Ŏǳ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴŜŀ ŘŜ ǇŃƴŇ la 30 mm. Pentru aceastŇ operaǚie 

trebuie sŇ se respecte unele recomandŇri expuse mai jos.  

La debitarea cu fierŇstrŇǳƭ ŘŜ ƳŃƴŇ (figura 123) se asigurŇ ƞƴǘƛƴŘŜǊŜŀ ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜ ŀ ǇŃƴȊŜƛΦ 

CƛȄŀǊŜŀ ǎŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘǳƭǳƛ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ trebuie sŇ elimine zgomotul neplŇcut (vibraǚii, trepidaǚii). 

IniǚƛŀƭΣ ǇŃƴȊŀ ŘŜ ŦƛŜǊŇstrŇu se fixeazŇ orientatŇ cu dinǚƛƛ ƞƴŀƛƴǘŜΣ ǎŜ ǳƴƎŜ ǇŃƴȊŀ Ŏǳ ǳƭŜƛ ƳƛƴŜǊŀƭ 

pentru a evita uzura prematurŇ. MiǓcarea necesarŇ tŇierii trebuie sa asigure utilizarea integralŇ 

a dinǚilor. La fƛȄŀǊŜŀ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ a materialelor moi se vor utiliza apŇrŇtori de protecǚie.  
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Fig. 123. Debitarea cu fierŇstrŇul manual 

ω Debitarea prin forfecare se realizeazŇ Ŏǳ ŦƻŀǊŦŜŎŀ ŘŜ ƳŃƴŇ, de banc, cu cleǓti.  

CƻŀǊŦŜŎŀ ŘŜ ƳŃƴŀ (figura 124) se utilizeazŇ pentru tablŇ subǚire (sub 0,8 mm) Ǔi din metal 

moale. Foarfeca cu tŇiǓuri curbe se va folosi la debitarea tablelor, pentru contururi curbe. 

 
Fig. 124. FoarfecŇ ŘŜ ƳŃƴŇ: 1 ς cu tŇiǓul drept, 2 ς cu tŇiǓul curbat  

 

CleǓtele (figura 125) se utilizeazŇ pentru debitarea manualŇ ŀ ǎŃǊƳŜƭƻǊ Ǔi a benzilor subǚiri. 

 
Fig. 125. CleǓti  

Foarfeca ŘŜ ōŀƴŎ Ŏǳ ǇŃǊƎƘƛŜ (figura 126) este folositŇ la debitarea tablelor de oǚel cu grosimea 

de ǇŃƴŇ la 2 mm. La debitare, tŇiǓurile trebuie sŇ se suprapunŇ maximum 2 mm, iar jocul dintre 

tŇiǓuri nu trebuie sa depŇǓeascŇ 0,5 mm. Debitarea se face dupŇ trasaj. 

 
Fig. 126. FoarfecŇ ŘŜ ōŀƴŎ Ŏǳ ǇŃǊƎƘƛŜ  
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ω Debitarea prin dŇltuire. DŇlǚile (figura 127) au o parte platŇ pe care ciocanul loveǓte cu 

impact. AceastŇ parte se numeǓte faǚa dŇlǚii. CapŇtul celŇlalt al dŇlǚii are o muchie ascuǚitŇ, 

ŎŀǊŜ ǾƛƴŜ ƞƴ ŎƻƴǘŀŎǘ Ŏǳ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭ ŘŜ ƭǳŎǊǳΦ tǊƛƴ ƭƻǾƛǊŜŀ ŦŜǚei dŇlǚii cu un ciocan, muchia ascuǚitŇ 

a dŇlǚii intrŇ ƞƴ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭ ŘŜ ƭǳŎǊǳ Ǔƛ dŀƭǘŀ ǘŀƛŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭΣ ŘŜǎǇƛŎŃƴŘǳ-l. DŇlǚile sunt folosite 

pentru slŇbirea Ǔuruburilor, tŇierea Ǔuruburilor, desfacerea pŇrǚilor ruginite, tŇierea capurilor 

ƴƛǘǳǊƛƭƻǊ ŜǘŎΦ 5ŀƭǘŀ ƞƴ cruce se utilizeazŇ la prelucrarea canalelor. 

5ŀƭǘŀ ǎŜ ŀǓŀȊŇ ǎǳō ǳƴ ǳƴƎƘƛ ŘŜ рς60o. Unghiul de ascuǚƛǊŜ ǎŜ ŀƭŜƎŜ ƞƴ ŦǳƴŎǚie de duritatea 

materialului. Pentru materiale dure, unghiul de ascuǚire este mai mare, iar pentru cele mai moi, 

acesta este mai mic. 

DŜōƛǘŀǊŜŀ Ŏǳ Řŀƭǘŀ ǎŜ ǊŜŀƭƛȊŜŀȊŇΥ  

a) ŘǳǇŇ ƳŜƴƎƘƛƴŇ ς ǇŜƴǘǊǳ ǘŀōƭŀ ƎǊƻŀǎŇ όŦƛƎǳǊŀ мнуύΤ  

b) ŘǳǇŇ ǘǊŀǎŀƧ ς pentru tabla subǚƛǊŜΣ ŦƛȄŀǘŇ ǘƻǘ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇΣ ƞƴǎŇ Řŀƭǘŀ ƴǳ ǎŜ 

ǎǇǊƛƧƛƴŇ ǇŜ ŦŀƭŎŀ ƳŜƴƎƘƛƴŜƛΣ ŎŜ ǳǊƳŜŀȊŇ ƭƛƴƛŀ ǘǊŀǎŀǘŇΦ 

 

  

 

a b 

Fig. 127. Tipuri de dŇlǚi:  

a ς ŘŀƭǘŇ ƭŀǘŇΤ ō ς ŘŀƭǘŇ ƞƴ ŎǊǳŎŜ 

Fig. 128. Debitarea dupŇ 

menghinŇ 

Normele de SSM la debitare 

¶ La debitarea prin dŇltuire ǇƻŀǊǘŇ ochelari de protecǚie.  

¶ La debitarea cu fierŇstrŇǳƭ ŘŜ ƳŃƴŇ evitŇ ǳǘƛƭƛȊŀǊŜŀ ǇŃƴȊŜƭƻǊ Ŏǳ Řƛƴǚi lipsŇ.  

¶ La fixarea pieselor ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ ǳǊƳŇǊŜǓǘŜ Ŏŀ ŀŎŜŀǎǘŀ sŇ fie sigurŇ Ǔi sŇ se evite 

zgomotele anormale. 

¶ !ǎƛƎǳǊŇ-ǘŜ ŎŇ dŇlǚile nu au bavuri pe partea de lovire (floare). 

¶ ¦ǘƛƭƛȊŜŀȊŇ echipament de protecǚie corespunzŇtor. 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

Creaǚi grupuri. !ǾŃƴŘ ƞƴ vedere dotarea din atelierul instituǚiei, 

clasificaǚi metodele, tehnologiile Ǔi SDV-urile utilizate la debitarea 

manualŇ. Faceǚi o prezentare printr-o hartŇ ƳŜƴǘŀƭŇΦ 
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9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Care este scopul ŜȄŜŎǳǘŇǊƛƛ operaǚiei de debitare? 

2. {ǇŜŎƛŦƛŎŇ semifabricatele care se folosesc la debitare. 

3. EnumerŇ sculele Ǔi uneltele ce se utilizeazŇ la debitarea manualŇ. 

4. Dinǚƛƛ ǇŃƴȊŜƛ ŘŜ ŦierŇstrŇu sunt orientaǚi spre: a) piuliǚŀ ŦƭǳǘǳǊŜΤ ōύ ƳŃƴŜǊ.  

5. Debitarea cu dalta dupŇ menghinŇ se executŇ la table: a) subǚiri; b) 

groase. 

6. TŇiǓurile foarfecii de ƳŃƴŇ sunt: a) drepte; b) ƞƴ zigzag); c) unghiulare; d) curbate.  

7. IndicŇ tehnologia de lucru pentru executarea prin dŇltuire a unei piese din tablŇ groasŇ. 

8. DŇǎŜǓǘŜ corespondenǚa dintre cele douŇ coloane Řƛƴ ǘŀōŜƭ Ǔƛ ƛƴŘƛŎ-o prin sŇgeǚi. 

 

Nr. Operaǚia de prelucrare Denumirea operaǚiei 

1 

 

Debitare cu foarfeca ŘŜ ōŀƴŎ Ŏǳ ǇŃǊƎƘƛŜ 

2 

 

5ŜōƛǘŀǊŜ ƳŀƴǳŀƭŇ Ŏǳ ŎƭŜǓǘele 

3 

 

5ŜōƛǘŀǊŜ ǇǊƛƴ ŘŇƭǘǳƛǊŜ 

4 

 

5ŜōƛǘŀǊŜ ƳŀƴǳŀƭŇ Ŏǳ ŦƻŀǊŦŜŎa 

5 

 

Debitare cu ŦƛŜǊŇǎǘǊŇǳƭ 
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нрΦ OƴŘƻƛǊŜŀ ǎŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘŜƭƻǊ 

LbChwa9!½(-TE!   

 

OƴŘƻƛǊŜŀ este operaǚia tehnologicŇ de deformare plasticŇ a unui 

semifabricat prin care piesa se obǚine fŇrŇ ƞƴŘŜǇŇrtare de material. Se 

aplicŇ ƞƴ ƎŜƴŜǊŀƭ ǎŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘŜƭƻǊ Ǔi pieselor ai cŇror pereǚi au secǚiune 

uniformŇ, cum sunt produsele din tablŇ, benzile, barele, ǚevile etc. 

/ŀǊŀŎǘŜǊƛǎǘƛŎƛƭŜ ǇǊƻŎŜǎǳƭǳƛ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜ 

OƴŘƻƛǊŜŀ ƳŜǘŀƭŜƭƻǊ ǎŜ ǇƻŀǘŜ ŜȄŜŎǳǘŀ la rece (temperatura mediului ambiant) sau la cald 

όǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŀ ŘŜ ŦƻǊƧŀǊŜ ŀ ƳŜǘŀƭǳƭǳƛύΦ Oƴ ŀǘŜƭƛŜǊŜƭŜ ŘŜ ƭŇcŇtuǓŇrie predominŇ ƞƴŘƻƛǊŜŀ ƭŀ ǊŜŎŜΣ 

ƞƴŘƻƛǊŜŀ ƭŀ ŎŀƭŘ ƭƛƳƛǘŃƴŘǳ-ǎŜ ƭŀ ƞƴŎŇlzirea parǚƛŀƭŀ ŀ ȊƻƴŜƛ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜΦ  

OƴŘƻƛǊŜŀ ƭŀ ǊŜŎŜ ƭŀ ǊŀȊŜ ŘŜ ŎǳǊōǳǊŇ mici se aplicŇ cu succes la materialele moi (plumb, aluminiu, 

cupru etc.); la oǚel, raza de curburŇ este limitatŇ de apariǚia unor fisuri pe suprafaǚa piesei. 

Aceasta razŇ de curburŇ limitŇ ƭŀ ŎŀǊŜ ǎŜ ǇƻŀǘŜ ƞƴŘƻƛ ǳƴ ƳŜǘŀƭ ǎŜ ƴǳƳŜǓte razŇ minimŇ de 

curburŇ ƭŀ ƞƴŘƻƛǊŜ. Ea depinde de natura materialului Ǔi de grosimea acestuia. Pentru oǚelul 

moale, raza minimŇ de curburŇ Lŀ ƞƴŘƻƛǊŜ ǇƻŀǘŜ Ŧƛ ƭǳŀǘŇ egalŇ cu jumŇtate din grosimea sau 

diametrul materialului.  

PlŇŎƛƭŜ ƳŜǘŀƭƛŎŜ ǎǳƴǘ ƞƴǘƛƴǎŜ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ ŦŀōǊƛŎŇrii prin rulare predominantŇ de-a lungul fibrelor Ǔi, 

ǇǊƛƴ ǳǊƳŀǊŜΣ ŘƻōŃƴŘŜǎŎ ƻ ǎǘǊǳŎǘǳǊŇ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭ ǎƛƳƛƭŀǊ ŦƛōǊŜƭƻǊΦ OƴŘƻƛǊŜŀ ŦƻƛƭƻǊ ǇŜ ƻ ŘƛǊŜŎǚie 

paralelŇ cu fibra metalului le expune la riscul de fisurare. Din acest motiv, foile trebuie sŇ fie 

ƞƴŘƻƛǘŜ ǇŜǊǇŜƴŘƛŎǳƭŀǊ ǎŀǳ ƞƴ ŘƛŀƎƻƴŀƭŇ pe direcǚia fibrelor ori de cate ori este posibil (figura 

129). 

 
Fig. 129. Direcǚia fibrelor pe metal 

Oƴ ŦǳƴŎǚie de specificul producǚƛŜƛΣ ƞƴŘƻƛǊŜŀ ǎŜ ǇƻŀǘŜ ŜȄŜŎǳǘŀΥ 

a) manual (liber, cu Ǔabloane sau cu dispozitive); 

b) mecanic, prin utilizarea maǓƛƴƛƭƻǊ ŘŜ ƞƴŘƻƛǘΦ  

RecomandŇri pentru evitarea unor defecte care pot ŀǇŇǊŜŀ ƭŀ ƞƴŘƻƛǊŜΥ 

¶ CŃƴŘ ǊŀȊŀ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜ ŜǎǘŜ Ƴŀƛ ƳƛŎŀ ŘŜŎŃǘ αraza minimŇέΣ materialul va fi ƞƴŎŇlzit 

la temperatura de forjare. 

¶ Ondoirea se va face dupŇ o direcǚie perpendicularŇ pe direcǚia de laminare a 

materialului. 
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¶ OƴŘƻƛǊƛƭŜ ǊŜǇŜǘŀǘŜ ǾƻǊ Ŧƛ ǇǊŜŎŜŘŀǘŜ ŘŜ ƻ ƞƴŎŇlzire localŇ la temperatura de 

recoacere a materialului.  

¶ {Ŝ ǾƻǊ Ŧƻƭƻǎƛ ǳƴŜƭŜ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾŜ ǇŜƴǘǊǳ ŜǾƛǘŀǊŜŀ ŘŜŦƻǊƳŇǊƛƛ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭǳƛ ƞƴ direcǚie 

ǘǊŀƴǎǾŜǊǎŀƭŇΦ 
 

SDV-ǳǊƛ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƭŀ ƞƴŘƻƛǊŜ 

Sculele Ǔƛ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾŜƭŜ ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƭŀ ƞƴŘƻƛǊŜ ǎǳƴǘΥ ƴƛŎƻǾŀƭŜle, ciocanele, menghinele, presele 

manuale (figura 130) 

    

a b c d 

Fig. 130. Scule Ǔi dispozitive pentru ƞƴŘƻƛǊŜ:  

a ς nicovale; b ς ŎƛƻŎŀƴŜ Ǔƛ ŘƻǊƴǳǊƛΤ Ŏ ς menghine; d ς ǇǊŜǎŇ ƳŀƴǳŀƭŇ 

 

Lŀ ƞƴŘƻƛǊŜ se folosesc Ǔi maǓƛƴƛƭŜ ŘŜ ƞƴŘƻƛǘ Ŏǳ ŀŎǚionare: electromecanicŇ, hidraulicŇ sau 

pneumaticŇ. 

¢ŜƘƴƻƭƻƎƛŀ ƞƴŘƻƛǊƛƛ ƳŀƴǳŀƭŜ 

ω OƴŘƻƛǊŜŀ ǇŜ ƴƛŎƻǾŀƭŇ cu ciocanul se aplicŇ pentru bare Ǔi profiluri. Se poate realiza la 

ǘŜƳǇŜǊŀǘǳǊŀ ƳŜŘƛǳƭǳƛ ŀƳōƛŀƴǘ όƭŀ ǊŜŎŜύ ǎŀǳ ƭŀ ŎŀƭŘ όƞƴ ŘƻƳŜƴƛǳƭ ŦƻǊƧŀōƛƭƛǘŇǚii metalelor). 

Semifabricatul se aǓazŇ pe nicovalŇ Ǔi i se aplicŇ lovituri cu ciocanul.  

ω OƴŘƻƛǊŜŀ ƳŀƴǳŀƭŇ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ oferŇ precizie Ǔi siguranǚŇ ƞƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ ƞƴŘƻƛǊŜŀ ǇŜ ƴƛŎƻǾŀƭŇ. 

Tabla se fixeazŇ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ ƞƴǘǊŜ ǳƴ Ŏƻƭǚar Ǔi o piesŇ intermediarŇΦ [ŀ ƞƴŘƻƛǊŜŀ ǘŀōƭŜƭƻǊ ǎŜ 

utilizeazŇ dispozitive Ǔi utilaje cu acǚionare manualŇ (figura 131). 

 

    
a b c 

Fig. 131Φ OƴŘƻƛǊŜ ƳŀƴǳŀƭŇ:  

a ς ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇΤ ō ς ǇŜ ƴƛŎƻǾŀƭŇΤ Ŏ ς ƞƴ ǇǊŜǎŇ manualŇ 

Pentru piese curbe, tuburi, conducte se poate utiliza valǚul cu rulouri. Schema prelucrŇrii Ǔi 

rezultatul acestei prelucrŇri sunt prezentate ƞƴ Ŧigura 132 a). 

OƴŘƻƛǊŜŀ ƳŀƴǳŀƭŇ a ǚevilor trebuie sŇ menǚinŇ ǇǊƻŦƛƭǳƭ ŎƛǊŎǳƭŀǊ ƞƴ ǎŜŎǚiune. Prelucrarea se poate 

realiza la rece sau la cald. Se utilizeazŇ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾŜ ŘŜ ƞƴŘƻƛǘ ǚevi. Este necesarŇ umplerea ǚevilor 

cu nisip uscat, fŇrŇ impuritŇǚi, urmatŇ de plasarea unor dopuri la capetele ǚŜǾƛƛΦ Oƴ ŀŎŜǎǘ mod se 
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evitŇ ovalizarea Ǔi apariǚia unor cute (figura 132 b, c). 

OƴŘƻƛǊŜŀ ǎŃǊƳŜƭƻǊ se aplicŇ pentru a obǚine arcuri elicoidale, cilindrice sau conice. Arcurile se 

executŇ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ, pe strung Ǔi Ŏǳ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾǳƭ ŘŜ ƞƴŘƻƛǘ (figura 132 d). 

     

a b c d 

CƛƎΦ монΦ ¢ŜƘƴƻƭƻƎƛƛ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜΥ  
a ς pe valǚul cu rulouri; b ς a ǚevilor la rece; c ς a ǚevilor la cald; d ς ŀ ǎŃǊƳŜƭƻǊ όŎǳ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾǳƭ Ǔƛ ǇŜ ǎǘǊǳƴƎύ 

Controlul operaǚƛƛƭƻǊ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜ Ǔi norme de SSM  

La controlul semifabricatelor prelucrate prin operaǚƛŀ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜ ǎŜ ŦƻƭƻǎŜǎŎ Ǔabloane, rigle, 

raportoare, echere, Ǔublere etc., apreciind ŎŀƭƛǘŀǘŜŀ ƭǳŎǊŇǊƛƭƻǊ prin metode directe sau prin 

metoda fantei de luminŇ. 

Norme SSM specifice operaǚƛŜƛ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜΥ 

¶ {Ŝ ǾŜǊƛŦƛŎŇ ǇǊƛƴŘŜǊŜŀκŦƛȄŀǊŜŀ ŎƻȊƛƛ ƞƴ ŎƛƻŎŀƴ Ǔƛ ǎǘŀǊŜŀ ŀŎŜǎǘŜƛŀΦ 

¶ La operaǚƛŀ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜ ƭŀ ǇǊŜǎŇ ǎŜ ǾƻǊ ǊŜǎǇŜŎǘŀ ƴƻǊƳŜƭŜ ŘŜ 

ǎŜŎǳǊƛǘŀǘŜ ǎǇŜŎƛŦƛŎŜ ǇǊŜǎŇǊƛƛ ƭŀ ǊŜŎŜΦ 

¶ {ŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘŜƭŜ ǾƻǊ Ŧƛ ŦƛȄŀǘŜ ƞƴ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾŜ ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜΦ 

¶ tƛŜǎŜƭŜ ƳŀǓƛƴƛƭƻǊ ƞƴ ƳƛǓŎŀǊŜ ǾƻǊ Ŧƛ ǇǊƻǘŜƧŀǘŜ Ŏǳ ŀǇŇǊŇǘƻǊƛΦ 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. /ǳƳ ǎŜ ǇƻŀǘŜ ŜǾƛǘŀ ŘŜŦƻǊƳŀǊŜŀ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭǳƛ ƞƴ ŘƛǊŜŎǚie 

transversalŇ ƭŀ ƞƴŘƻƛǊŜΚ 

2. /ŀǊŜ ŜǎǘŜ ǊŜŎƻƳŀƴŘŀǊŜŀ ǇŜƴǘǊǳ ŜǾƛǘŀǊŜŀ ŘŜŦŜŎǘŜƭƻǊ ƭŀ ƞƴŘƻƛǊŜΚ 

3. ClasificŇ metodele, tehnologiile Ǔi SDV-urile ǳǘƛƭƛȊŀǘŜ ƭŀ ƞƴŘƻƛǊŜŀ 

semifabricatelor 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Cum se poate preveni ƞƴŘƻƛǊŜŀ ŦƻƛƭƻǊ ŘŜ ƳŜǘŀƭ ǇŜǊǇŜƴŘƛŎǳƭŀǊ ǇŜ 

direcǚia fibrelor?  

2. Ce se recomandŇ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ƞƴ ŎŀǊŜ ǊŀȊŀ ŘŜ ƞƴŘƻƛǊŜ ŜǎǘŜ Ƴŀƛ ƳƛŎŇ ŘŜŎŃǘ 

raza minimŇ a materialului? 

3. Ce dispozitive sunt recomandate pentru evitarea deformŇrii 

materialului? 

4. DŇǎŜǓǘŜ corespondenǚa dintre cele douŇ coloane folosind sŇgeǚi. 

 

 

 

https://image2.slideserve.com/4631870/controlul-operatiilor-de-debitare-l.jpg
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Nr. Operaǚia de prelucrare Denumirea operaǚiei 

1 

 

OƴŘƻƛǊŜŀ ǚevilor la cald 

2 

 

OƴŘƻƛǊŜ ǇŜ Ǿŀƭǚul cu rulouri 

3 

 

OƴŘƻƛǊŜ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ 

4 

 

OƴŘƻƛǊŜ ƞƴ ǇǊŜǎŀ ƳŀƴǳŀƭŇ 

5 

 

 

OƴŘƻƛǊŜ ǇŜ ƴƛŎƻǾŀƭŇ  
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26. Prelucrarea prin aǓchiere a materialelor metalice 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Majoritatea pieselor componente ale maǓinilor Ǔi aparatelor pentru care 

se cere precizie Ǔi netezire corespunzŇtoare a suprafeǚelor sunt supuse 

unui proces de prelucrare mecanicŇ prin aǓchiere. 

Noǚiuni generale privind procesul de aǓchiere 

Prelucrarea prin aǓchiere ǇǊŜǎǳǇǳƴŜ ƞƴŘŜǇŇrtarea de pe suprafaǚa semifabricatului a adaosului 

de prelucrare. 

Desprinderea aǓchiilor de pe suprafaǚŀ ǎŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘŜƭƻǊ ƞƴ 

ǾŜŘŜǊŜŀ ƞƴŘŜǇŇrtŇrii adaosului de prelucrare se realizeazŇ cu 

ajutorul unor scule aǓchietoare. O sculŇ aǓchietoare este 

prevŇzutŇ cu una sau mai multe muchii ascuǚite, denumite 

tŇiǓuri. Configuraǚƛŀ ǇŃǊǚii active a sculei aǓchietoare ƞƛ 

permite acesteia sŇ lucreze ca o panŇ: prin apŇsarea sculei, 

tŇiǓul pŇǘǊǳƴŘŜ ƞƴ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘΣ ƞƭ ŘŜŦƻǊƳŜŀȊŇ ƭƻŎŀƭΣ ƞƭ 

despicŇ Ǔi desprinde aǓchia, care alunecŇ pe suprafaǚa sculei 

aǓchietoare. 

 
Fig. 133. Schema prelucrŇrii prin 

aǓchiere 

O sculŇ aǓchietoare nu poate desprinde aǓchii de pe suprafaǚŀ ǇƛŜǎŜƛ ŘŜŎŃǘ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ƞƴ ŎŀǊŜΥ 

1) este mai durŇ ŘŜŎŃǘ ƳŀǘŜǊƛŀƭǳƭ ǇǊŜƭǳŎǊŀǘ; 

2) are o anumitŇ formŇ; 

3) ocupŇ o anumitŇ poziǚie fatŇ de suprafaǚa prelucratŇ. 

Prima cerinǚŇ se realizeazŇ practic prin alegerea corespunzŇtoare a materialului din care este 

confecǚionatŇ scula aǓchietoare. A doua cerinǚŇ este satisfŇcutŇ prin ascuǚirea corectŇ a sculei, 

iar a treia ς prin poziǚionarea corespunzŇtoare a sculei faǚŇ de suprafaǚa prelucratŇ. Din a treia 

condiǚie rezultŇ ƻ ǎŜǊƛŜ ŘŜ ǳƴƎƘƛǳǊƛΣ ŘƛƴǘǊŜ ŎŀǊŜ ǳƴŜƭŜ ǎǳƴǘ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘŜ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ м33. 

Unghiurile ce se referŇ la poziǚia sculei faǚŇ de suprafaǚa prelucratŇ se numesc unghiuri de 

poziǚie. Asemenea unghiuri sunt, de exemplu, ǳƴƎƘƛǳƭ ŘŜ ŘŜƎŀƧŀǊŜ ʴ, care marcheazŇ poziǚia 

feǚei de degajare a sculei, Ǔi unghiul de aǓŜȊŀǊŜ ʰ, care indicŇ poziǚia feǚei de aǓezare. 

MiǓcŇrile necesare la aǓchiere 

Prelucrarea prin aǓchiere se poate realiza prin foarte multe procedee. Acestea se deosebesc 

prin schema de prelucrare, sculele folosite Ǔi maǓinile-unelte utilizate. Ceea ce caracterizeazŇ 

ƞƴǎŇ cel mai bine procedeele de prelucrare prin aǓchiere sunt miǓcŇrile executate de sculŇ Ǔi de 

piesa prelucratŇ. 

Pentru prelucrarea prin aǓchiere se folosesc urmŇtoarele categorii de miǓcŇri: 

¶ miǓcŇri principaleΣ ŀǾŃƴŘ ŘǊŜǇǘ ǎŎƻǇ ŘŜǎǇǊƛƴŘŜǊŜŀ ŀǓchiilor; 
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¶ miǓcŇri de avansΣ ƞƴ ǾŜŘŜǊŜŀ ŀŘǳŎŜǊƛƛ ƴƻƛlor ǎǘǊŀǘǳǊƛ ŘŜ ƳŀǘŜǊƛŀƭ ƞƴ ŦŀǘŇ tŇiǓului 

sculei; 

¶ miǓcŇri de poziǚionareΣ ŎŀǊŜ ŀǳ ŘǊŜǇǘ ǎŎƻǇ ŀŘǳŎŜǊŜŀ ǎŎǳƭŜƛ ƞƴ ŀǇǊƻǇƛŜǊŜŀ ǇƛŜǎŜƛΦ 

MiǓcarea principalŇ poate fi executatŇ, de la caz la caz, de piesŇ sau de scula aǓchietoare. Ea 

poate fi o miǓcare de rotaǚie sau o miǓcare rectilinie. 

MiǓcŇrile de avans pot fi de rotaǚie, continue sau discontinue (intermitente), sau rectilinii, 

continue sau intermitente. Ele se executŇ uneori de cŇtre piesŇ, iar alteori ς de cŇtre sculŇ. 

ExistŇ Ǔi cazuri ƞƴ ŎŀǊŜ acelaǓi element (sculŇ sau piesŇ) poate executa Ǔi miǓcare principalŇ, Ǔi 

miǓcare de avans. MiǓcŇrile de apropiere pot fi executate fie de cŇtre sculŇ, fie de cŇtre piesŇ. 

Noǚiuni privind regimurile de aǓchiere. Elementele regimurilor de aǓchiere 

Regimul de aǓchiere reprezintŇ totalitatea parametrilor ce caracterizeazŇ desfŇǓurarea 

procesului de aǓchiere. AceǓti parametri sunt: viteza de aǓchiere, avansul Ǔƛ ŀŘŃƴŎƛƳŜŀ ŘŜ 

aǓchiere. 

1. Avansul s este spaǚiul parcurs de scula aǓŎƘƛŜǘƻŀǊŜ ƞƴ ŘŜŎǳǊǎǳƭ ǳƴŜƛ Ǌƻǘŀǚii 

complete a piesei Ǔi se mŇsoarŇ ƞƴ mm/rot. 

2. !ŘŃƴŎƛƳŜŀ ŘŜ ŀǓchiat t este distanǚa dintre suprafaǚa de aǓchiat Ǔi suprafaǚa 

aǓchiatŇ mŇsuratŇ ƞƴ ŘƛǊŜŎǚia normalŇ pe suprafaǚa prelucratŇ, se exprimŇ ƞƴ mm. 

3. Viteza de aǓchiere ˎ  este spaǚiul parcurs de tŇiǓul ǎŎǳƭŜƛ ƞƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ ǇƛŜǎŀ ŘŜ 

ǇǊŜƭǳŎǊŀǘΣ ƞƴtr-o unitate de timp, Ǔi se mŇsoarŇ ƞƴ m/min. 

4. NumŇrul de turaǚii n ǎŜ ƳŇǎƻŀǊŇ ƞƴ ǊƻǘκƳƛƴ. 

Stabilirea raǚionalŇ a acestor parametri ai regimului de aǓchiere este de mare importanǚŇ 

pentru calitatea pieselor prelucrate, precum Ǔƛ ǇŜƴǘǊǳ ǊŜŀƭƛȊŀǊŜŀ ƭƻǊ ƞƴ ŎƻƴŘƛǚƛƛ ŎŃǘ Ƴŀƛ 

avantajoase. Parametrii regimului de aǓchiere se aleg din tabele sau se calculeazŇ cu formule 

prezentate ƞƴ ƭƛǘŜǊŀǘǳǊŀ ŘŜ ǎǇŜŎƛŀƭƛǘŀǘŜΦ 

Procesul de formare a aǓchiilor. Tipuri de aǓchii 

AǓŎƘƛƛƭŜ ŦƻǊƳŀǘŜ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ ǇǊŜƭǳŎǊŇrii prin aǓchiere a diferitelor materiale metalice diferŇ ƞƴǘǊŜ 

ŜƭŜ ƞƴ ŦǳƴŎǚie de proprietŇǚile acestor materiale (duritate, plasticitate etc.). 

AǓchiile discontinue pot fi de rupere sau ƞƴ ǘǊŜǇǘŜ. 

 

 
Fig. 134. CƻǊƳŜ ŘŜ ŀǓŎƘƛƛΥ  

a ς discontinue de rupere; b ς ŘƛǎŎƻƴǘƛƴǳŜ ƞƴ ǘǊŜǇǘŜΤ Ŏ ς 

continue 
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!ǓŎƘƛƛƭŜ ŘŜ ǊǳǇŜǊŜ (figura 134 a) ǎŜ ŦƻǊƳŜŀȊŇ ƭŀ ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜŀ ǳƴƻǊ ƳŀǘŜǊƛŀƭŜ ƳŜǘŀƭƛŎŜ ŦǊŀƎƛƭŜΣ ŎǳƳ 

ǎǳƴǘΣ ŘŜ ŜȄŜƳǇƭǳΣ ōǊƻƴȊǳƭ Ǔƛ ŦƻƴǘŀΦ  

AǓŎƘƛƛƭŜ ƞƴ ǘǊŜǇǘŜ (figura 134 b), denumite Ǔi aǓchii fragmentate, rezultŇ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ ǇǊŜƭǳŎǊŇrii 

materialelor metalice dure Ǔi tenace, cum sunt unele oǚeluri carbon de arcuri sau unele oǚeluri 

aliate.  

AǓchiile continue, denumite Ǔi aǓchii de curgere (figura 134 c), rezultŇ ŘǳǇŇ prelucrarea 

materialelor moi Ǔi maleabile, cum sunt unele oǚeluri carbon obiǓnuite sau slab aliate Ǔi multe 

materiale metalice neferoase: alamŇ, cupru, aliaje de aluminiu. 

Forma aǓŎƘƛƛƭƻǊ ŘŜǇƛƴŘŜΣ ƞƴ ŀŦŀǊŇ de natura materialului prelucrat, de parametrii geometrici ai 

sculei aǓchietoare Ǔi de viteza de aǓchiere. 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Formaǚƛ ŎƛƴŎƛ ƎǊǳǇǳǊƛΦ CƛŜŎŀǊŜ ƎǊǳǇ Ǿŀ ŀƴŀƭƛȊŀ Ǔƛ Ǿŀ ǇǊŜȊŜƴǘŀ ǳƴǳƭ Řƛƴ 

aspectele: 1) adaos de prelucrare; 2) tipuri de aǓchii; 3) scule 

aǓchietoare; 4) miǓcŇri necesare la aǓchiere; 5) regim de aǓchiere. 

нΦ OƳǇǊŜǳƴŇ Ŏǳ ŎƻƭŜƎǳƭκŎƻƭŜƎŀ ŘŜ ōŀƴŎŇΣ Ŝnumeraǚi elementele 

regimului de aǓchiere, simbolizarea lor Ǔi unitatea de mŇsurŇ stabilitŇ. 

Elementele regimului de aǓchiere 

Denumirea elementului 

 

    

Simbolizarea      

Unitatea de mŇsurŇ     
 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. /Ŝ ǇǊƻŎŜǎ ǇǊŜǎǳǇǳƴŜ ƞƴŘŜǇŇrtarea adausului de prelucrare 

de pe suprafaǚa semifabricatului? 

2. Cu ce instrumente/ustensile se realizeazŇ desprinderea 

aǓchiilor de pe suprafaǚa semifabricatelor? 

3. /Ŝ ǎŜ ƞƴǘŃƳǇƭŇ cu aǓchia dupŇ ce este desprinsŇ de pe 

materialul prelucrat? 

4. Care sunt tipurile de miǓcŇri folosite la prelucrarea prin aǓchiere? 

5. Ce duce la desprinderea aǓchiilor de pe suprafaǚa prelucratŇ? 
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27. Pilirea metalelor 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Pilirea este operaǚia tehnologicŇ de prelucrare prin aǓchiere, prin care se 

ƞƴŘŜǇŇrteazŇ de pe suprafeǚele exterioare Ǔi interioare, cu ajutorul pilei, 

adaosul de material pentru a se obǚine forma Ǔi dimensiunile specificate 

ƞƴ ŘŜǎŜƴǳƭ ŘŜ ŜȄŜŎǳǚie. 

GeneralitŇǚi privind operaǚia de pilire 

Pilirea se aplicŇ ƞƴ ǳǊƳŇtoarele scopuri: 

a) ƞƴƭŇturarea adaosului de prelucrare; 

b) ajustarea pieselor dupŇ alte operaǚii de prelucrare; 

c) finisarea suprafeǚelor; 

d) rectificarea cordoanelor de sudurŇ; 

e) ascuǚirea unor scule aǓchietoare; 

f) creǓterea calitŇǚii suprafeǚelor. 

Prin pilire se obǚine o precizie dimensionalŇ bunŇ (de 0,25-0,5 mm). 9ȄƛǎǘŇ Ƴŀƛ ƳǳƭǘŜ 

metode/tipuri  de pilire. 

1. DupŇ calitatea suprafeǚei se disting: 

¶ pilire de degroǓare; 

¶ pilire de finisare. 

2. DupŇ natura efortului depus se disting: 

¶ pilire manualŇ; 

¶ pilire mecanicŇ. 

Pilirea manualŇ necesitŇ un efort fizic deosebit Ǔi un grad de atenǚie ridicat. Productivitatea 

acestei metode este scŇzutŇ. Operaǚia de pilire se executŇ dupŇ debitarea semifabricatelor. 

Pilirea mecanicŇ se aplicŇ ƞƴ ŎŀȊǳƭ ǳƴƻǊ ŀŘŀƻǎǳǊƛ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜ ƳŀǊƛΣ ŎŀǊŜ ŀǊ ƴŜŎŜǎƛǘŀ ǳƴ ŜŦƻǊǘ 

fizic deosebit. 

Clasificarea pilelor  

Pilele (figura 135) se confecǚioneazŇ din oǚel de scule sau oǚeluri slab aliate Ǔi se durificŇ prin 

cŇlire. 

tƛƭŜƭŜ ǎǳƴǘ ǎŎǳƭŜ Ŏǳ ǾŃǊŦǳǊƛ ƳǳƭǘƛǇƭŜ ǇŜƴǘǊǳ 

ƞƴŘŜǇŇrtarea unor cantitŇǚi mici de material. 

La fabricarea pilelor, dinǚii sunt fie ciopliǚi, fie 

frezaǚi Ǔƛ ŀǇƻƛ ƞƴǘŇriǚi (figura 136).  
Fig. 135. PilŇ platŇ 

 
Fig. 136. Dinǚi ciopliǚi sau frezaǚi ai pilei 

Dinǚii ciopliǚi ai pilei au un unghi negativ de 

degajare, iar cei frezaǚi au un unghi de 

degajare pozitiv Ǔƛ ƞƴ ƳŀƧƻǊƛǘŀǘŜŀ ŎŀȊǳǊƛƭƻǊ Ŏǳ 

distanǚe mai mari ƞntre ei (figura 136). 
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Pilele sunt identificate dupŇ numŇrul de tŇieturi (numŇrul de tŇieturi pe centimetru) cu numŇrul 

ŘŜ ƭŀ л ǇŃƴŇ la 8. Pilele pentru prelucrarea grosierŇ ǇŃƴŇ la prelucrarea finŇ sunt obǚinute prin 

categorii de tŇieturi diferite. Pilele foarte fine pot fi, de asemenea, ƴǳƳŜǊƻǘŀǘŜ ǇŃƴŇ la un 

numŇr de 10 tŇieturi.  

NumŇrul de tŇieturi devine mai mare cu creǓterea numŇrului de tŇieturi ca o constantŇ de 

lungime. DacŇ numŇrul de tŇieturi este acelaǓi, iar pila este mai lungŇ, numŇrul de tŇieturi se 

diminueazŇ, deoarece pe lama pilei ŜȄƛǎǘŇ ŀŎŜƭŀǓƛ ƴǳƳŇǊ ŘŜ ǘŇƛŜǘǳǊƛ indiferent de lungimea pilei. 

Pilele cu numŇrul de tŇieturi de la 0 la 4 sunt cunoscute sub denumirea de pile atelier/de lucru. 

Pilele cu un numŇr mai mare de tŇieturi se numesc pile de precizie. 

Tabelul 9. Clasificarea pilelor 

Forma ƞƴ ǎŜŎǚiune Gradul de fineǚe  Forma dinǚilor Nr. tŇieturi Destinaǚie 

PlatŇ, pŇtratŇ, 

rotundŇ, ƻǾŀƭŇΣ 

semirotundŇ, rombicŇ, 

triunghiularŇ, tip cuǚit. 

AsprŇ, bastard, 

semifinŇ, finŇ, 

dublu-finŇΦ 

Dinǚi drepǚi, 

ŎǳǊōƛΣ ƞƴ ȊƛƎȊŀƎΣ 

tip rŇzŇtoare. 

Cu o tŇieturŇ,  

cu douŇ tŇieturi 

De uz general, 

de uz special 

Pilele cu o tŇieturŇ (cu pas mare) se utilizeazŇ la pilirea materialelor moi (aluminiu, cupru).  

Pilele cu tŇieturŇ dublŇ prezintŇ douŇ 

ǊŃƴŘǳǊƛ ŘŜ ŘƛƴǚƛΥ ǇǊƛƳǳƭ ǊŃƴŘ ŀǊŜ Ǌƻƭ ŘŜ 

aǓchiere, iar al doilea are rolul de a 

sfŇrŃma aǓchia. Pilele cu danturŇ dublŇ 

se utilizeazŇ la prelucrarea fontelor, 

bronzului (materiale dure, fragile); cele 

fine Ǔi dublu fine se folosesc la 

prelucrarea Ǔi finisarea materialelor cu 

duritate mare, iar cele de uz special (tip 

ac, cizelator) se ŀǇƭƛŎŇ ƞƴ ƳŜŎŀƴƛŎa finŇ 

pentru lucrŇri speciale.  
 

Fig. 137. Pile dupŇ ŦƻǊƳŀ ƞƴ ǎŜŎǚiune 

Pilele frezate cu dinǚi aplecaǚi sau 

inclinaǚƛ ǎǳƴǘ ƞƴǘƻǘŘŜŀǳƴŀ Ŏǳ ǘŇieturŇ 

singularŇΦ {ǳƴǘ ŦƻƭƻǎƛǘŜ ƞƴ ǇǊƛƳǳƭ ǊŃƴŘ 

pentru prelucrarea materialelor moi. 

Pilele cu dinǚi frezaǚi sunt clasificate cu 

numerele 1, 2 Ǔi 3 pentru pile grosiere, 

medii Ǔi fine. 

 
Fig. 138. Pile de tip ac 

 

Fig. 139. Forme de tŇieturi: 1) 
dinǚi drepǚi; 2) dinǚi tŇieturŇ 

dublŇ; 3) dinǚi rŇzŇtoare, 4) dinǚi 
curbi 

Controlul operaǚiilor de pilire 

Controlul suprafeǚelor prelucrate prin pilire se realizeazŇ astfel (figura 140): 

¶ cu Ǔublerul sau pentru mŇsurarea paralelismului; 

¶ cu rigla de control pentru suprafeǚe plane;  

¶ cu echerul pentru suprafeǚe unghiulare;  
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¶ cu Ǔabloane pentru suprafeǚe curbe. 

Pentru verificarea planitŇǚii Ǔi a rectiliniaritŇǚii se aplicŇ metoda fantei de luminŇ. 

  

 

a b c 

Fig. 140. Metode de control a suprafeǚelor prelucrate prin pilire: a ς ǓǳōƭŜǊ; b ς ǊƛƎƭŇ ŘŜ ŎƻƴǘǊƻƭΤ Ŏ ς echer 

Norme SSM la pilire 

¶ Pilele se utilizeazŇ ƴǳƳŀƛ Ŏǳ ƳŃƴŜǊŜ ōƛƴŜ ŦƛȄŀǘŜ Ǔi fŇrŇ crŇpŇturi. 

¶ Pilele trebuie sŇ aibŇ ŎƻǊǇǳƭ ƞƴ stare bunŇ, sŇ nu prezinte fisuri. 

¶ Piesa de prelucrat ǎŜ Ǿŀ ŦƛȄŀ ōƛƴŜ ƞƴ ŘƛǎǇƻȊƛǘƛǾ.  

¶ OndepŇrtarea aǓchiilor se va face cu o perie sau cu o mŇturicŇ.  

¶ Muncitorul trebuie sŇ evite rŇƴƛǊŜŀ ƳŃƛƴƛƭƻǊ ƞƴ ƳǳŎƘƛƛƭŜ ŀǎŎǳǚite ale pieselor sau 

ale pilelor. 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. /ǳ ŎƻƭŜƎǳƭκŎƻƭŜƎŀ ŘŜ ōŀƴŎŇΣ Řistingeǚƛ ǳǘƛƭƛȊŀǊŜŀ ǇƛƭŜƭƻǊ ƞƴ funcǚie 

de clasificarea acestora.  

2. Analizaǚi Ǔi completaǚi tabelul de clasificare a pilelor. 

 

Clasificarea pilelor 

FormŇ ƞƴ ǎŜŎǚiune  Grad de fineǚe Forma dinǚilor Num. tŇieturi Destinaǚie 
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1. Care este principalul scop al pilirii? 

2. Cum se realizeazŇ curŇǚarea manualŇ a suprafeǚelor metalice 

feroase Ǔi a celor neferoase 

3. Ce se realizeazŇ prin pilirea de degroǓare? 

4. Care este intervalul de precizie dimensionalŇ obǚinut prin pilire? 
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28. Pilirea manualŇ a semifabricatelor 

LbChwa9!½(-TE!   

 

Pilirea manualŇ se realizeazŇ la bancul de lucru. tƛŜǎŀ ǎŜ ŦƛȄŜŀȊŇ ƞƴ 

menghinŇ, iar poziǚia ei trebuie sŇ evite apariǚia vibraǚiilor generatoare 

de zgomot intens. 

Tehnologia pilirii manuale 

Pentru a reduce efortul fizic, este 
necesarŇ o poziǚie corectŇ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ 
lucrului (figura 141). Menghina 
trebuie sŇ se afle ƭŀ ƻ ƞƴŇlǚime 
corespunzŇtoare cu Ŏƻǘǳƭ ƳŃƴƛƛ 
(figura 141 a), iar corpul trebuie 
ƞƴŎƭƛƴŀǘ ŦŀǘŇ de menghinŇ la 45o 

(figura 141 d); picioarele se 
poziǚioneazŇ conform schemei din 
figura 141 b.  

Fig. 141. Poziǚia corectŇ ƞƴ ǘƛƳǇǳƭ ǇƛƭƛǊƛƛ 

 
Fig. 142. CƛȄŀǊŜŀ ǎŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘǳƭǳƛ ƞƴ 

menghinŇ 

Modul de lucru cu pila. Piesa se fixeazŇ ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇ 
(figura 142) astfel ƞƴŎŃǘ ǎǳǇǊŀŦŀǚa de pilit sŇ fie cu 5-10 
mm deasupra nivelului menghinei. Poziǚia corectŇ de 
lucru cu pila este reprezentatŇ ƞƴ ŦƛƎǳǊŀ мп3Φ aŃƴŜǊǳƭ 
ǇƛƭŜƛ Ǿŀ Ŧƛ ǎǘǊŃƴǎ ƞƴ ƳŃƴŀ ŘǊŜŀǇǘŇ aǓŀ ƞƴŎŃǘ ŎŀǇŇtul lui 
extrem sŇ ǎŜ ǎǇǊƛƧƛƴŜ ƞƴ ǇŀƭƳŇ, iar degetul mare sŇ se 
afle deasupra Ǔi sŇ ŦƛŜ ƞƴŘǊŜǇǘŀǘ ƞƴ ƭǳƴƎǳƭ ƳŃƴŜǊǳƭǳƛΦ 

aŃƴŀ ǎǘŃƴƎŇ trebuie ǚinutŇ pe 

capŇǘǳƭ ǇƛƭŜƛ ƞƴ ŀǓŀ ŦŜƭ ƞƴŎŃǘ ŘŜƎŜǘŜƭŜ 

sŇ ŦƛŜ ƞƴǘƛƴǎŜ ŘǊŜǇǘ Ǔi ǎŇ ŀǇŜǎŜ Ǉƛƭŀ ƞƴ 

tot timpul prelucrŇrii.   
Fig. 143. ¤inerea corectŇ a pilei 

OƴǘǊŜǚinerea pilelor. Pilele fine nu se folosesc la pilirea metalelor moi (plumb, cositor etc.), 

deoarece se vor astupa golurile dintre dinǚi Ǔi nu va mai aǓchia. Pilele noi, cu bavuri, se folosesc 

ƭŀ ƞƴŎŜǇǳǘ ǇŜƴǘǊǳ ǇƛƭƛǊŜŀ ŦƻƴǘŜƛ ƳƻƛΣ ŀ ŀƭŀƳŜƛ ǎŀǳ ŀ ōǊƻƴȊǳƭǳƛΦ 5ǳǇŇ ce bavurile s-au tocit, 

acestea pot fi utilizate Ǔi la prelucrarea metalelor dure (oǚeluri, fonte dure). Pilele se curatŇ cu 

ǇŜǊƛƛ ŘŜ ǎŃǊƳŇ, nu se depoziteazŇ ƞƳǇǊŜǳƴŇ cu alte scule Ǔi se feresc de ruginŇ. 

Tehnologia pilirii de degroǓare 

Pilirea de degroǓare este operaǚƛŀ ŘŜ ƞƴŘŜǇŇǊǘŀǊŜ ŀ ŎŜƭŜƛ Ƴŀƛ ƳŀǊƛ ǇŃǊǚi din adaosul de 

prelucrare, cu scopul de a aduce piesa la forma Ǔƛ ŘƛƳŜƴǎƛǳƴƛƭŜ ŎŃǘ Ƴŀƛ ŀǇǊƻǇƛŀǘŜ ŘŜ ŎŜƭŜ ŘŀǘŜ ƞƴ 

desenul de execuǚie.  
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Pilirea de degroǓare ŀǊŜ ǳǊƳŇǘƻŀǊŜƭŜ caracteristici:  

a) Adaosul de prelucrare este mare.  

b) Se utilizeazŇ pile aspre, bastard.  

c) Calitatea suprafeǚei prelucrare este medie.  

d) Efortul depus este mare.  

Se recomandŇ sŇ se execute combinat pilirea dreaptŇ Ŏǳ ǇƛƭƛǊŜŀ ƞƴ ŎǊǳŎŜ όŦƛƎǳǊŀ м44). Pe 

suprafaǚa piesei se obǚine o reǚŜŀ ŘŜ ǊƛȊǳǊƛ ƞƴŎǊǳŎƛǓate, care asigurŇ ƞƴŘŜǇŇrtarea unui strat de 

material de grosime uniformŇ Ǔi se obǚin suprafeǚe plane, fŇrŇ ŀŘŃƴŎƛǘǳǊƛ ǇǊƻƴǳƴǚate. 

 

   

a b c 

Fig. 144. Tipuri de pilire la ŘŜƎǊƻǓŀǊŜΥ  

a ς ƭƻƴƎƛǘǳŘƛƴŀƭŇΤ ō ς ǘǊŀƴǎǾŜǊǎŀƭŇΤ Ŏ ς ƞƴ ŎǊǳŎŜ 

Pentru pilirea de degroǓare ŎŃƴŘ ƎǊƻǎƛƳŜŀ ǎǘǊŀǘǳƭǳƛ ƞƴŘŜǇŇrtat trebuie sŇ fie de cel puǚin 0,5 

mm, se aleg pile cu danturŇ mare, de exemplu ς pile aspre sau pile bastarde. Precizia de 

ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜ ŀƧǳƴƎŜ ǇŃƴŇ la 0,15 mm. Pentru pilirea straturilor mai subǚiri de metal, cu grosimi de 

0,2-лΣр ƳƳΣ ǎŜ ŀƭŜƎ ǇƛƭŜ ǎŜƳƛŦƛƴŜΦ tǊŜŎƛȊƛŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜ ŀƧǳƴƎŜ ǇŃƴŇ la 0,05 mm. 

Pilirea de finisare se executŇ cu pile fine sau dublu fine Ǔi, dacŇ este cazul, se continuŇ finisarea 

Ŏǳ ǇŃƴȊŇ abrazivŇ. Operaǚia se poate executa pe uscat sau cu ulei. Suprafaǚŀ ŦƛƴƛǎŀǘŇ Ŏǳ ǳƭŜƛ ŜǎǘŜ 

Ƴŀƛ ǊŜȊƛǎǘŜƴǘŇ ƭŀ ŎƻǊƻȊƛǳƴŜΦ Finisarea se poate face transversal, longitudinal sau circular (figura 

145). 

 

   

a b c 

Fig. 145. Tipuri de pilire la finisare:  

a ς ƭƻƴƎƛǘǳŘƛƴŀƭŇΤ ō ς ǘǊŀƴǎǾŜǊǎŀƭŇΤ Ŏ ςŎƛǊŎǳƭŀǊŇ 

La operaǚƛƛƭŜ ŘŜ ŦƛƴƛǎŀǊŜΣ ŎŃƴŘ ǎŜ ǇƛƭŜǎŎ ǎǘǊŀǘǳǊƛ Ŏǳ ƎǊƻǎƛƳƛ ŘŜ лΣм-0,2 mm, se aleg pile fine. 

tǊŜŎƛȊƛŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜ ŀƧǳƴƎŜ ǇŃƴŇ la 0,02 mm. Pilele dublu fine se folosesc pentru lucrŇrile de 

ǇǊŜŎƛȊƛŜΦ tǊŜŎƛȊƛŀ ŘŜ ǇǊŜƭǳŎǊŀǊŜ ŀƧǳƴƎŜ ǇŃƴŇ la 0,005 mm.  
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Pilele-ac se folosesc pentru lucrŇǊƛ ŘŜ ƳŀǊŜ ǇǊŜŎƛȊƛŜ ƞƴ ƳŜŎŀƴƛŎa finŇΣ ŎŃƴŘ ǎŜ ǇǊŜƭǳŎǊŜŀȊŇ orificii 

ǇǊƻŦƛƭŀǘŜ ŀƭŜ ŀǇŀǊŀǘŜƭƻǊ ƻǇǘƛŎŜ ǎŀǳ ƞƴ ŎŜŀǎƻǊƴƛŎŇǊƛŜΦ tƛƭŜƭŜ ŎƛȊŜƭŀǘŜ ǎŜ ŦƻƭƻǎŜǎŎ ƞƴ ŘƛǾŜǊǎŜ ƭǳŎǊŇri 

speciale. 

 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Discutaǚƛ ƞƴ ƎǊǳǇǳǊƛ ƳƛŎƛ Ǔi explicaǚi tehnologia de pilire 

manualŇ. 

2. Distingeǚi tehnologia pilirii de degroǓare de cea a pilirii 

de finisare. 

 

 

9±![¦9!½(-TE!  

 

1. Unde se fixeazŇ piesa pentru pilire manualŇ? 

a) ƞƴ ƳŜƴƎƘƛƴŇΤ 

b) pe bancul de lucru; 

c) ƞƴ ƳŃƴŇΤ 

d) ƞƴ ǇƻȊƛǚie incomodŇ 

2. Cum trebuie sŇ fie poziǚionatŇ ƳŜƴƎƘƛƴŀ ƞƴ ǊŀǇƻǊǘ Ŏǳ Ŏƻǘǳƭ ƳŃƴƛƛΚ 

a) ƭŀ ŀŎŜŜŀǓƛ ƞƴŇƭǚime; 

b) ƭŀ ƻ ƞƴŇƭǚƛƳŜ ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜΤ  

c) ǎǳō Ŏƻǘǳƭ ƳŃƴƛƛΤ Řύ deasupra cotului ƳŃƴƛƛ. 

3. /Ŝ ǇŀǊǘŜ ŀ ƳŃƴŜǊǳƭǳƛ ǇƛƭŜƛ ǘǊŜōǳƛŜ ǎŇ ǎŜ ǎǇǊƛƧƛƴŜ ƞƴ ǇŀƭƳŇ? 

a) extremitatea;  

b) mijlocul; 

c) ƞƴŎŜǇǳǘǳƭ. 

4. /Ŝ ǎŜ ƞƴǘŃƳǇƭŇ dacŇ se folosesc pile fine la pilirea metalelor moi? 

aύ ƴǳ ǎŜ ŀǓŎƘƛŀȊŇ; 

ōύ ƎƻƭǳǊƛƭŜ ŘƛƴǘǊŜ Řƛƴǚƛ ǎŜ ŀǎǘǳǇŇ; 

Ŏύ ǇƛƭŜƭŜ ǎŜ ŎǳǊŇǚŇ Ƴŀƛ ƎǊŜǳΦ 

5. Ce se recomandŇ sŇ se execute combinat la pilirea de degroǓare? 

a) pilirea cu simplitate; 

b) ǇƛƭƛǊŜŀ ƞƴ ǎŜƴǎ ƛƴǾŜǊǎΤ 

c) ǇƛƭƛǊŜŀ ŘǊŜŀǇǘŇ Ǔƛ ǇƛƭƛǊŜŀ ƞƴ ŎǊǳŎŜ. 

6 Care sunt tipurile de pilire la finisare? 

aύ ǇƛƭƛǊŜŀ ǇŜ ǾŜǊǘƛŎŀƭŇΣ ƻǊƛȊƻƴǘŀƭŇ Ǔƛ ƞƴ ȊƛƎȊŀƎΤ 
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ōύ ǇƛƭƛǊŜŀ ŦǊƻƴǘŀƭŇΣ ƭŀǘŜǊŀƭŇ Ǔƛ ŘƛŀƎƻƴŀƭŇΤ 

Ŏύ ǇƛƭƛǊŜŀ ƭƻƴƎƛǘǳŘƛƴŀƭŇΣ ǘǊŀƴǎǾŜǊǎŀƭŇ Ǔƛ ŎƛǊŎǳƭŀǊŇΤ 

Řύ ǇƛƭƛǊŜŀ ǳƴƛŦƻǊƳŇΣ ŀǎƛƳŜǘǊƛŎŇ Ǔƛ ŎƛǊŎǳƭŀǊŇ. 
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29. Tipuri de suprafeǚe prelucrate prin pilire 

LbChwa9!½(-TE!   

 

CunoaǓterea tipurilor de suprafeǚe ce pot fi prelucrate prin pilire ajutŇ la 

obǚinerea pieselor de calitate superioarŇ, la respectarea cerinǚelor 

tehnice Ǔi la eficientizarea procesului de lucru. Este o abilitate 

fundamentalŇ ƞƴ ŦƻǊƳŀǊŜŀ ǇǊƻŦŜǎƛƻƴƛǓtilor din domeniul mecanic. 

Tipuri de suprafeǚe prelucrate prin pilire  

ω Pilirea suprafeǚelor plane (figura 146) se executŇ cu pile late, a cŇror lungime trebuie sŇ fie cu 

cel puǚin 150 mm Ƴŀƛ ƳŀǊŜ ŘŜŎŃǘ ƭǳƴƎƛƳŜŀ ǎǳǇǊŀŦŜǚei de prelucrat.  

 
Fig. 146. Pilirea suprafeǚelor plane 

 
Fig. 147. Pilirea suprafeǚei convexe 

 
Fig. 148. Pilirea suprafeǚei concave 

 
Fig. 149. Pilirea cilindricŇ a tijei unui Ǔurub 

ω Pilirea suprafeǚelor curbe convexe (figura 147) sau concave (figura 148) se executŇ cu pile 

late Ǔi respectiv cu pile rotunde, semirotunde sau ovale.  

Pilirea cilindricŇ (figura 149) se executŇ ŀŘǳŎŃƴŘ ǇƛŜǎŀ ǇǊƛƴǘǊ-o pilire de degroǓare Ia o formŇ 

poligonalŇ Řƛƴ ŎŜ ƞƴ ŎŜ Ƴŀƛ ŀǇǊƻǇƛŀǘŇ de cea rotundŇΦ Oƴ Ŧƛƴŀƭ ǎŜ ƞƴƭŇturŇ ƳǳŎƘƛƛƭŜΣ ǘǊŜŎŃƴŘǳ-se 

de la forma prismaticŇ la cea de cilindru.  

ω Pilirea suprafeǚelor interioare se executŇ cu pile de secǚiune corespunzŇtoare. GŇurile 

rotunde Ǔi cele ovale se obǚin cu pile rotunde (figura 150 a), semirotunde sau ovale; gŇurile 

pŇtrate ς cu pile pŇtrate sau late, gŇurile triunghiulare ς cu pile triunghiulare (figura 150 c) sau 

rombƛŎŜΦ [ŀ ǾŃǊŦǳƭ ǳƴƎƘƛǳƭǳƛ ǎŜ ǊŜŎƻƳŀƴŘŇ sŇ se execute o degajare cu fierŇstrŇul (figura 150 b) 

sau o gaurŇ cu diametrul mic pentru o prelucrare mai uǓoarŇ Ǔi mai corectŇ.  
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a b c 

Fig. 150. Pilirea suprafeǚelor interioare:  

a ς suprafeǚei rotunde; b ς ŘŜƎŀƧŀǊŜ ǇǊŜŀƭŀōƛƭŇ Ŏǳ ŦƛŜǊŇǎǘǊŇǳƭΤ Ŏ ς ŘǳǇŇ ŎƻƴǘǳǊǳƭ ǘǊŀǎŀǘ 

ω Pilirea suprafeǚelor unghiulare se realizeazŇ cu pile rombice, triunghiulare sau de tip cuǚite 

(figura 151). 

 

  
a b 

Fig. 151. Pilirea suprafeǚelor unghiulare:  

a ς Ŏǳ ǇƛƭŇ ǊƻƳōƛŎŇ Ǔƛ tip cuǚit; c ς pilirea unghiurilor 

ω Pilirea suprafeǚelor subǚiri necesitŇ dispozitive suplimentare pentru ca piesele sŇ nu vibreze. 

Pila este dirijatŇ ƭƻƴƎƛǘǳŘƛƴŀƭ ǎŀǳ ƞƴ ǳƴƎƘƛΦ {ŜƳƛŦŀōǊƛŎŀǘǳƭ ŜǎǘŜ ǇǊƛƴǎ ƞƴǘǊŜ ŘƻǳŇ bucŇǚi de lemn 

(figura 152). 

 
Fig. 152. Pilirea suprafeǚelor subǚiri 

!b![L½9!½( ¡L 5L{/¦¢(Η  

 

1. Discutaǚƛ ƞƴ ƎǊǳǇǳǊƛ Ǔi identificaǚi tipurile de prelucrŇri 

prin pilire. 

2. IdentificŇ ƞƴ ƛƳŀƎƛƴŜ Ǔi numŜǓǘŜ tipurile de prelucrŇri 

prin pilire Ǔi tipurile de pile ŎƻǊŜǎǇǳƴȊŇǘƻŀǊŜ. 

 


















































































































































































