IV.2 . Principii si metode de cotare

Inainte de a incepe cotarea unui desen trebuie si se stabileasca suprafetele de referinta,
numite baze de cotare la care se raporteaza cotele. Ca baze de cotare se pot alege: suprafete
prelucrate, plane, perpendiculare pe planul de proiectie, accesibile pentru masurare; suprafetele
care limiteaza piesa; planele de simetrie ale piesei, reprezentate in desen prin linii de axe; bazele
tehnologice ale pieselor prelucrate (suprafete de prindere, de asezare etc.).

Cotele inscrise pe desenele de executie ale pieselor se clasifica in: cote functionale,
importante pentru functionarea pieselor; cote mnefunctionale, neesentiale pentru functionarea
piesei, dar cu rol indeterminarea formei geometrice si constructive a piesei; cote auxiliare, cu rol
informativ pentru determinarea dimensiunilor maxime ale piesei, inscrise Intre paranteze.

Cotele se inscriu pe desene intr-o anumita ordine tindnd cont de analiza formei piesei:
cote functionale, apoi cote nefunctionale si auxiliare; pe un desen o cota se inscrie o singurd data;
cotele referitoare la acelasi element se inscriu pe proiectia unde elementul apare complet
determinat; pe desene se inscriu numai cotele care se pot masura cu instrumente si dispozitive
corespunzatoare; cotele functionale si de pozitie se inscriu direct pe desen; nu se recomanda
inscrierea pe desene a mai multor cote decat sunt necesare executiei corecte a piesei.
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Figura 3.8. Inscrierea cotelor tindnd cont de procesul tehnologic

Metodele de cotare aplicate uzual in proiectare sunt:
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Figura 3.9. Principii de cotare: tehnologica, in lant, mixta



Cotarea prin coordonate, care raporteaza cotele la un sistem de baze de referinta, baze de
cotare (Bcl si Bc2 in fig. 3.9 a). Metoda tine cont si de considerente de ordin tehnologic de
fabricare a piesei si se mai numeste si cotare tehnologica.

Cotare in linie (In lant sau in serie) care aseazd cotele pe o singurd linie, indiferent de
bazele de cotare luate ca referinta (fig. 3.9. b)

Cotare mixta care constd in combinarea celorlalte metode de cotare in functie de
elementele geometrice ale piesei pe aceeasi proiectie (fig. 3.9. a, fig. 3.9. ¢).
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