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GHID TEHNIC EXTINS

Debitare laser

De la fisier DXF la piesa executabila

Imagine ilustrativa de proces.

Informatii pentru proiectare si ofertare

Explicatii tehnice, tabele, scheme si exemple practice. Recomandarile preliminare se
verifica pentru materialul, sculele si geometria proiectului. Tolerantele si traseul final de
executie se confirma in oferta.

lasermet.ro/ro/ghiduri
info@lasermet.ro - +40 723 644 039
Atelier: Bd. Dimitrie Pompeiu 10, Bucuresti 020337
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Cum folosesti ghidul

Consulta capitolele de geometrie inainte de finalizarea desenului. Verifica tabelele si exemplele, apoi
foloseste checklist-ul pentru cererea de oferta. Numerele din exemple ilustreaza un calcul; ele nu
reprezinta implicit capacitati sau tolerante garantate.
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Cum se obtine piesa debitata

De la desen la contur

Debitarea laser separa piesa din tabla urmarind un traseu programat. Fasciculul incalzeste local
materialul, iar gazul de asistenta contribuie la indepartarea Iui din taietura. Geometria rezultata
este plana; grosimea piesei provine din tabla aleasa. Prin aceasta operatie se obtin contururi
exterioare, gauri, fante, decupaje si semifabricate pentru operatii ulterioare.

Ce face programarea CAM

Fisierul CAD se verifica, se incadreaza pe tabla si se transforma in program de masina.
Programatorul stabileste intrarile in contur, ordinea de taiere, compensarea kerf-ului si
eventualele microprinderi. Acestea sunt elemente de proces, nu detalii pe care clientul trebuie sa
le adauge automat in desen.

De la contur la produs

O consola poate necesita debitare, indoire si vopsire. O flansa poate necesita alezare, filetare si
control dimensional dupa debitare. Identificati functia reperului inca din ofertare: aceeasi forma
CAD poate conduce la trasee de fabricatie diferite daca se schimba tolerantele sau aspectul
solicitat.

EXEMPLU / APLICARE
Un DXF pentru o placa de 200 x 100 x 3 mm defineste conturul 2D. Grosimea de 3 mm si
materialul se comunica separat; o adancitura de 1 mm nu se obtine printr-o taiere laser 2D.

CAD — | CAM — | LASER — | CONTROL

Contur nominal - programare - executie - verificare

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Laser, jet de apa sau plasma?

Alegerea tehnologiei

Comparatia ajuta la alegerea procesului potrivit; nu reprezinta o lista de utilaje LaserMet. Pentru
serviciul descris in acest ghid, LaserMet confirma debitarea laser in limitele comunicate. O cerere
care necesita alt proces se analizeaza separat.

De ce nu se transfera aceleasi reguli

Latimea taieturii, zona influentata termic, conicitatea si calitatea muchiei depind de proces.
Valorile obtinute pe o masina sau pe un material nu definesc automat rezultatul pentru alta
configuratie. Costul se compara pentru piesa completa, inclusiv operatiile de finisare si precizie.

Proces Caracteristici Cand merita analizat

Laser incalzire locald, contururi 2D; kerf Table, repere cu numeroase
dependent de proces contururi si detalii

Jet de apa Debitare prin jet, eventual Materiale sau geometrii unde
abraziv; fara zona termica efectul termic este critic

specifica laserului

Plasma Proces termic pentru materiale Repere unde grosimea si costul
conductoare; detalii si muchii predomina fata de detaliile fine
diferite

EXEMPLU / APLICARE
Comparati un reper livrat, nu doar tariful de taiere: o gaura care necesita alezare sau o muchie
care necesita curatare poate schimba alegerea economica.
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Capacitati LaserMet si formatul
tablei

Format de lucru

3.000 x 1.500 mm. Piesa trebuie sa permita margini tehnologice si prindere; formatul tablei nu
reprezinta automat dimensiunea maxima utilizabila a piesei.

Grosimi maxime

Otel: 12 mm. Inox: 8 mm. Aluminiu: 6 mm. Marca, starea materialului si disponibilitatea se
confirma in oferta. Precizati, de exemplu, S235JR sau inox 304, nu doar ,metal”.

Rezultatul procesului

Laserul produce contururi plane. Filetele, alezajele precise, sanfrenele si suprafetele de etansare
pot necesita operatii separate. Muchiile si aspectul se specifica in desen.

Material Grosime maxima laser Format nominal de lucru
Otel 12 mm 3.000 x 1.500 mm
Inox 8 mm 3.000 x 1.500 mm
Aluminiu 6 mm 3.000 x 1.500 mm

EXEMPLU / APLICARE
O piesa cu dimensiunea nominala de 3.000 mm nu se confirma automat dintr-o tabla de 3.000
mm: trebuie verificate conturul, marginile, intrarile si modul de sustinere.
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Raster, vector si model 3D

Raster: imaginea nu este geometrie de executie

JPEG, PNG si scanarile sunt formate din pixeli. Ele ajuta la identificarea aspectului sau la
discutarea unei idei, dar nu definesc sigur dimensiunile si coordonatele de taiere. O fotografie
marita sau micsorata poate pastra aspectul si pierde scara. Redesenati si verificati cotele inainte
de productie.

Vector: coordonate si contururi

DXF si DWG pot contine linii, arce si polilinii cu dimensiuni verificabile. Totusi, un fisier vectorial
poate contine contururi deschise, linii duplicate, blocuri sau geometrii aflate la alta scara.
Formatul corect este necesar, dar nu garanteaza singur un desen corect.

Model 3D: forma plus instructiuni

STEP/STP reprezinta geometria solida si este util pentru piese indoite, prelucrate sau ansambluri.
Tolerantele, filetele si finisajele se precizeaza si in PDF-ul cotat. STL descrie o plasa si nu
inlocuieste un model solid de precizie pentru aceasta ofertare.

Fisier Rol recomandat

DXF Contur 2D de debitare, in mm si la 1:1

STEP / STP Geometrie 3D pentru verificare si operatii multiple

PDF cotat Material, tolerante, revizie, finisaj si instructiuni

Imagine Referinta vizuala; necesita geometrie verificata
Imagine: pixeli Vector: cerc definit geometric

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Export CAD: pasii care previn erorile

DXF la scara 1:1

Exportati in milimetri, cu un singur reper per fisier si contururi inchise. Eliminati liniile duplicate,
punctele izolate si segmentele de lungime zero. Verificati o dimensiune cunoscuta dupa export.

Separati geometria de instructiuni

DXF-ul de taiere contine conturul. PDF-ul cotat contine tolerante, material, revizie si finisaj. Liniile
de indoire sau marcaj se separa pe straturi si se identifica explicit.

Ce alte fisiere puteti trimite

STEP pentru geometrie 3D; DWG si PDF pentru analiza. O fotografie sau un PDF scanat necesita
redesenare si verificare dimensionala. Estimarea instant este disponibila pentru DXF-urile
eligibile; executia urmeaza verificarii tehnice.

Un singur sistem de unitati

Verificati atat unitatile modelului, cat si setarea exportului. O dimensiune de 100 mm exportata in
inch poate fi interpretata gresit daca unitatea nu este pastrata. Masurati o cota cunoscuta in
fisierul reimportat; numele fisierului nu este o dovada a scarii.

Compatibilitate

Pentru modele native din SOLIDWORKS, Inventor sau alte programe, exportati si STEP. Pentru
desene 2D, exportati DXF. Astfel reduceti dependenta de versiunea aplicatiei si de functii
proprietare. Acceptarea unui fisier nu inseamna ca fiecare format poate primi pret instant.

EXEMPLU / APLICARE
Exportati placa de 100 x 50 mm, reimportati DXF-ul intr-un document nou si masurati ambele
dimensiuni. Verificati apoi daca toate gaurile exista si daca piesa este plana.

LASERMET / EDITIE EXTINSA / 05.10.2026 Debitare laser / 07



DOCUMENTATIE DE PROIECTARE

[L] lasermet

Software CAD si alegerea exportului

Nu este obligatorie o anumita aplicatie

LaserMet are nevoie de geometrie si de cerinte verificabile, nu de un anumit program de
proiectare. Puteti lucra intr-o aplicatie 2D sau intr-un modelator 3D, apoi exporta fisiere neutre.
Fisierul nativ poate ajuta la modificari, dar pentru analiza trimiteti si DXF ori STEP, impreuna cu
PDF-ul cotat.

Desfasurata versus desen de prezentare

Pentru tabla indoita, exportati geometria plana din functia de desfasurare verificata, nu o vedere
proiectata a piesei indoite. Decideti daca liniile de indoire sunt excluse din DXF-ul de tadiere sau
pastrate pe strat separat, cu o instructiune explicita. Nu exportati automat caseta de delimitare
ca traseu de taiere.

Verificarea dupa export

Deschideti fisierul rezultat intr-un document nou. Verificati scara, contururile si diferenta dintre
liniile de taiere si instructiuni. La un desen exportat dintr-o foaie de prezentare, scara foii poate
influenta rezultatul; o cota de referinta masurata in DXF este mai sigura decat aspectul de pe
ecran.

Aplicatie / flux

Export util

Verificare

AutoCAD / desen 2D

SOLIDWORKS / tabla

Inventor / model si tabla

Alte aplicatii CAD
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DXF al geometriei plane

DXF al desfasuratei

STEP; DXF al desfasuratei

DXF / STEP + PDF

Unitati, scara 1:1 si obiectele
selectate

Linii de Tndoire, contururi si
revizie

Geometrie finala si scara
exportului

Compatibilitate si cote
reimportate
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Curatarea geometriei si straturile

Contururi de taiere

Pastrati o geometrie plana, la acelasi nivel Z, cu fiecare contur inchis. Eliminati liniile duplicate si
segmentele care se suprapun partial; ele pot modifica recunoasterea conturului si lungimea
calculata. Verificati intersectiile proprii, arcele foarte scurte si poliliniile cu numeroase puncte
inutile.

Instructiuni separate

Cotele, cartusul, axele, hasurile si vederile auxiliare raman in PDF. Pentru marcaj sau indoire
folositi straturi distincte, denumite clar, si explicati operatia in cerere. O linie rosie nu este
suficienta daca la export culoarea se pierde ori aplicatia o interpreteaza ca traseu de taiere.

Cand mai multe repere sunt intr-un fisier

De preferat, transmiteti fiecare reper separat. Daca furnizati un fisier comun, identificati explicit
fiecare piesa si cantitatea; pozitia lor pe ecran nu este cantitatea comandata. Nu dublati
geometria ca substitut pentru o lista de repere.

Element in DXF-ul de taiere?

Contur exterior si goluri Da, inchise si fara duplicate

Linii de cota / cartus Nu; in PDF

Linie de indoire Strat separat, cu instructiune

Marcaj / text gravat Strat separat, cu operatia identificata
Puncte si contururi auxiliare Se elimina daca nu au rol de proces

Contur deschis: se corecteaza Contur inchis: verificare CAD

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Tolerante: ce se coteaza si ce se
confirma

Cota nominala nu este intervalul acceptabil

O cota de 100 mm descrie dimensiunea de referinta. Toleranta stabileste intervalul admis.
Specificati tolerantele generale aplicabile si evidentiati exceptiile functionale. O valoare
orientativa de +0,2 sau £0,25 mm nu se aplica automat tuturor pieselor LaserMet.

Dimensiune, forma si pozitie
Diametrul unei gauri, pozitia axei, planeitatea placii si perpendicularitatea muchiei sunt cerinte

diferite. O piesa poate avea diametrul corect si o pozitie nepotrivita pentru montaj. Indicati bazele
de masurare si evitati lanturile de cote inchise care se contrazic.

Calitatea fetelor si controlul

Precizati fata vizibila si suprafata pe care se verifica o cota critica. Muchia debitata poate avea
striatii, bavura sau conicitate; acestea se analizeaza in functie de material si grosime. Pentru
gauri de ajustaj, solutia poate fi debitare de semifabricat si prelucrare ulterioara, nu o promisiune
de precizie identica pe toata grosimea.

EXEMPLU / APLICARE
Pentru patru gauri de montaj, cotati diametrul si pozitiile fata de doua baze comune. Pentru un
alezaj de centrare, precizati ajustajul dorit si solicitati verificarea operatiei suplimentare.
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Kerf: latimea taieturii si
compensarea

Ce inseamna kerf

Kerf-ul este latimea de material eliminat de proces. Nu este grosimea tablei si nici o toleranta
generala. El depinde de material, grosime, configuratie si parametri. Nu folositi o valoare fixa de
0,2 sau 0,3 mm pentru toate piesele si nu transferati o valoare din alta tehnologie.

Desen nominal, compensare in CAM

Clientul transmite dimensiunea doritd a conturului. In programare se deplaseaza traseul astfel
fncat muchia rezultata sa respecte geometria convenita. Compensarea manuala adaugata in CAD
si compensarea din CAM se pot cumula, provocand o piesa supradimensionata sau o gaura prea
mica.

Detalii de dimensiune apropiata de kerf

O taiere pe o singura linie nu defineste automat o fanta functionala cu latime precisa. Daca o
fanta trebuie sa aiba latimea s, desenati-i ambele margini si capetele. Fantele extrem de inguste,
insulele fragile si detaliile mici necesita verificarea strapungerii si a evacuarii caldurii.

EXEMPLU / APLICARE
Pentru o fanta nominala de 3,2 mm intr-o placa, transmiteti 3,2 mm in CAD. Nu o transformati in
3,0 mm presupunand un kerf de 0,2 mm. Atelierul verifica geometria si compensarea.

Verde: zona de material eliminat

s nominal
Compensare: stabilita in CAM

Doua contururi definesc fanta

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Gauri: diametru, punti si margini

Definiti ce masurati

Notati d = diametru, t = grosime, e = distanta libera dintre gaura decupata si marginea piesei, p
= puntea dintre doua gauri. Distanta de la centru la margine nu este aceeasi cu e: pentru un
cerc, ea este e + d/2. Confuzia schimba radical geometria.

Criterii preliminare LaserMet

Ca filtru conservator de proiectare, pornitidelad = t, e = t si p = t. Acestea sunt recomandari
pentru analiza initiala, nu minime tehnologice garantate si nu un calcul de rezistenta. Gaurile sub
grosime, puntile inguste si perforarile dense se pot trimite pentru evaluare; atelierul stabileste
daca sunt executabile.

De ce conteaza zona de material ramas

Gaurile apropiate si marginile subtiri pot fi influentate de caldura si pot deveni fragile la
manipulare. Pentru piese solicitate mecanic, dimensiunea puntii se stabileste si prin proiectare
structurala. Criteriul de debitare nu verifica sarcina unui surub sau rezistenta piesei in exploatare.

Simbol Definitie Exemplu lat = 3 mm
d Diametrul gaurii Pornire preliminara: d = 3 mm
e Distanta libera gaura-margine Pornire preliminara: e = 3 mm
p Punte intre contururi Pornire preliminara: p = 3 mm
C Distanta centru-margine c=e+d/2
yal
d: diametru
p

e: distanta libera la margine

(3 p: punte intre gauri

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Fante, crestaturi si decupaje inguste

O fanta este o suprafata, nu o linie

Desenati latimea si lungimea nominala a fantei, inclusiv forma capetelor. La o fanta pentru reglaj,
verificati diametrul surubului, accesul saibei si lungimea utila a deplasarii. O fanta foarte lunga
poate slabi piesa chiar daca este debitabila.

Strapungerea la inceputul conturului

Procesul necesita un punct de intrare. Intrarea si ordinea se stabilesc in CAM; o fanta ingusta
poate oferi spatiu insuficient. Un capat largit poate fi o solutie, dar nu il adaugati automat:
largirea trebuie sa fie compatibila cu functia si cu aspectul reperului.

Crestaturi la margine

Crestaturile adanci, colturile foarte ascutite si fantele apropiate de contur pot concentra tensiuni
si pot produce elemente subtiri. Rotunjirile sau degajarile se aleg in functie de montaj. Pentru o
functie de pozitionare, cotati distanta de la baza, nu doar latimea decupajului.

EXEMPLU / APLICARE
O fanta de reglaj pentru un surub se defineste prin latime, lungime, razele capetelor si pozitie.
Diametrul surubului nu reprezinta automat latimea fantei: includeti jocul cerut de montaj.

lungime
L ]
T 1

C DR (@ )

Fanta cu capete rotunjite Capat largit: numai daca functia permite

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Colturi si degajari pentru asamblare

Colt interior versus colt exterior

Un colt interior foarte ascutit poate impiedica intrarea unui element cu muchie sau poate
concentra tensiuni. O degajare circulara de tip dog-bone ori o crestatura controlata poate facilita
montajul. Forma se coteaza in desen; nu se adauga fara acord pe o piesa functionala.

Raza si rezistenta

Rotunjirea unui colt poate reduce sensibilitatea la concentrarea tensiunilor, dar nu verifica
singura rezistenta reperului. Cand piesa este solicitata, raza se alege dupa functie, material,
sarcini si spatiul de montaj. Raza nu se stabileste printr-un multiplicator universal al grosimii
pentru orice material si functie.

Muchii accesibile la manipulare

Colturile exterioare expuse se pot rotunji sau debavura. Precizati daca este suficienta
indepartarea bavurii ori este ceruta o raza/tesire controlata. Debavurarea nu are automat aceeasi
dimensiune ca o tesire prelucrata.

EXEMPLU / APLICARE
La o fanta in care intra o lamela dreptunghiulara, o degajare la colt poate permite montajul fara
slefuirea fiecarei lamele. Verificati ca degajarea nu invadeaza o zona de etansare.

Raza interioara Degajare de colt: exemplu schematic

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Imbinari lamela-fanta si noduri de
pozitionare

Jocul trebuie definit

Pentru o lamela de latime b intr-o fanta s, jocul nominal total este j = s - b. Montajul depinde de

tolerantele celor doua piese, bavura, planeitate si acoperire. Pentru serii, validati imbinarea pe
materialul si finisajul reale inainte de lansare.

Noduri / proeminente locale

Proeminentele mici pot localiza contactul sau creste frecarea intr-o imbinare. Ele nu garanteaza
fixarea si nu inlocuiesc un calcul pentru o imbinare solicitata. Un nod prea mare poate bloca
montajul ori deforma placa; unul prea mic poate fi eliminat sau afectat la taiere.

Pozitionare pentru sudura

Lamelele pot ajuta la montarea repetabila a subansamblelor, dar trebuie lasat acces la sudare si
la dispozitive. Verificati daca sunt vizibile in produs si daca trebuie indepartate. Nu cereti presare
la interferenta si cordon ulterior fara evaluarea efectului asupra pozitiei finale.

EXEMPLU / APLICARE
Daca b = 20,00 £0,10 mm si s = 20,30 £0,10 mm, jocul total poate varia intre 0,10 si 0,50 mm
inainte de finisaj. Acesta este un exemplu de calcul, nu o toleranta de productie LaserMet.

j=s-b

inainte de acoperire

Lamela Fanta

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Text decupat si forme cu insule

Literele cu gol interior

in litere precum A, B, D, O, P, Q si R, insulele interioare se desprind dacad nu au punti. Pentru text
negativ intr-o tabla se foloseste un desen de tip stencil sau se adauga punti compatibile cu
aspectul dorit. Acelasi principiu se aplica logo-urilor cu zone izolate.

Transformati fontul in contur

Textul editabil poate depinde de fontul instalat si poate fi inlocuit la deschidere. Exportati literele
ca geometrie vectoriala. Dupa conversie, verificati contururile inchise, duplicatele si toate
insulele; simpla comanda ,,.explode” nu garanteaza o geometrie curata.

Lizibilitate si detalii

Verificati latimea minima a trasaturilor si a puntilor la scara reala. Dimensiunea fontului nu este
aceeasi cu latimea celui mai subtire element. Literele mari dintr-un font fin pot fi mai dificil de
executat decat litere mai mici cu trasaturi groase. inainte de serie, aprobati o proba daca
aspectul este important.

EXEMPLU / APLICARE
La un panou cu textul ,,PORT”, insulele literelor P, O si R trebuie legate de restul tablei. Pentru
marcaj, nu pentru decupare, aceste punti nu sunt necesare: operatia este diferita.

Fara punti: insula desprinsa Cu punti: insula legata de tabla

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Marcaj, identificare si ambalare

Identificati operatia, nu numai culoarea

Textul destinat marcarii se separa de traseul de taiere. in cerere notati explicit MARCARE, pozitia,
dimensiunea si fata. Se verifica daca marcajul cerut este disponibil pentru materialul si finisajul
proiectului; ghidul nu promite o gravare decorativa sau un contrast identic pe toate suprafetele.

Fisiere si revizii

Pentru logo sau grafica furnizati geometrie vectoriala si un PDF de referinta. Pentru un cod de
reper, indicati textul exact si revizia. Daca marcajul trebuie sa ramana lizibil dupa vopsire, cerinta
se analizeaza Tnainte de alegerea metodei si a succesiunii operatiilor.

Eticheta nu este marcaj permanent

Etichetele pe ambalaj sunt utile pentru receptie, kituri si identificarea loturilor. Precizati daca se
cere eticheta pe fiecare reper, pe punga sau pe cutie. Includeti codul, cantitatea, revizia si
eventualul numar de lot; nu presupuneti trasabilitate completa daca nu este convenita in oferta.

Solutie Rol Ce trebuie specificat

Marcaj pe piesa Identificare directa Text, pozitie, fata, permanenta si
aspect

Eticheta pe piesa Identificare detasabila Adeziv / zona permisa /
informatie

Eticheta pe ambalaj Receptie si separarea reperelor Cod, revizie, cantitate, kit / lot
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Materiale: marca, stare si suprafata

Oteluri pentru tabla

S235]R si S355)2 sunt marci de otel structural; DCO1 este otel pentru formare la rece. DX51D
indica o categorie folosita la produse acoperite, iar tipul si masa acoperirii trebuie precizate
separat. Aceste denumiri nu sunt interschimbabile, chiar daca grosimea este aceeasi. Pentru
oteluri de rezistenta ridicata solicitati analiza distincta a operatiilor ulterioare.

Inox

304 /1.4301 si 304L / 1.4307 sunt denumiri distincte; 316L corespunde uzual 1.4404. ,2B",
~satinat” si ,lucios” descriu suprafata, nu inlocuiesc marca. Indicati si orientarea satinarii, fata
vizibila si folia de protectie. Compatibilitatea foliei cu debitarea se confirma.

Aluminiu

Precizati aliajul si starea, de exemplu EN AW-5754 H111. Doua table de aluminiu de aceeasi
grosime pot avea comportament diferit la indoire, sudare si finisare. Pentru o piesa cu mai multe
operatii, selectati materialul pentru intregul traseu, nu numai pentru taiere.

Familie Exemple de specificare Detaliu care nu trebuie omis
Otel S235JR / S355)2 / DCO1 Grosime, stare, protectie

Inox 304 /304L/ 316L Suprafata, folie, directie
Aluminiu EN AW-5754 H111 Aliaj, stare, operatii ulterioare
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Grosimi uzuale si disponibilitate

Tabel de orientare, nu inventar

Grosimile din tabel sunt exemple uzuale pentru pregatirea unei cereri; disponibilitatea depinde
de marca si starea solicitate, furnizor si lot. Nu reprezinta stoc LaserMet. Grosimile peste limitele
de debitare nu sunt incluse ca oferta standard in acest ghid.

Format si toleranta semifabricatului

Formatul de 3.000 x 1.500 mm este limita nominala de lucru. Materialele pot proveni si din alte
formate compatibile, de exemplu 2.000 x 1.000 sau 2.500 x 1.250 mm, in functie de
aprovizionare. Grosimea reala si planeitatea au tolerantele semifabricatului, care pot influenta
imbinarile si indoirea.

Material furnizat de client

Comunicati marca, grosimea, starea, suprafata si documentele disponibile. Materialul ruginit,
deformat, cu acoperire necunoscuta sau fara identificare necesita evaluare. Nu planificati
productia presupunand ca orice rest de tabla are aceeasi calitate ca materialul prevazut in
proiect.

Familie Exemple de grosimi uzuale, Maxim LaserMet
mm

Otel structural 2;2,5;3;4;5;6; 8;10; 12 12 mm

Otel pentru formare 0,5;0,8;1;1,2;1,5;2;2,5;3 in limita de 12 mm

Inox 0,5;1;1,5;2;2,5;3;4;5;6;8 8 mm

Aluminiu 0,5;1;1,5;2;2,5;3;4;5;6 6 mm
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Debavurare, muchii si fata vizibila

Ce se indeparteaza

Debitarea poate lasa bavura, zgura locala, urme de intrare sau urme de microprindere. Specificati
nivelul de prelucrare cerut: indepartarea bavurii, muchie sigura la manipulare, slefuire locala sau
tesire controlata. Aceste cerinte implica operatii si timpi diferiti.

Tolerante dupa finisare

Prelucrarea muchiei poate modifica dimensiunea locala. Nu combinati o muchie functionala cu
slefuire libera daca ajustajul este critic. Cotati raza sau tesirea acolo unde este importanta si
precizati daca dimensiunile sunt verificate inainte ori dupa debavurare.

Suprafete sensibile

Pentru inox satinat sau tabla cu folie, indicati fata vizibila, directia si zgarieturile acceptabile.
Uleiul de protectie temporara pentru otel nu este o acoperire finala si poate necesita degresare
inainte de vopsire sau sudura. Protectia si ambalarea se aleg impreuna cu finisajul cerut.

Cerinta Ce inseamna in ofertare

Debavurare Indepartarea materialului rezidual de pe muchie

Tesire / raza cotata Geometrie controlata; operatie de verificat

Slefuire estetica Aspect si suprafete acceptate definite

Protectie temporara Depozitare / transport; diferita de vopsire finala
Muchie bruta: aspect de verificat Tesire controlata: se coteaza

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.

LASERMET / EDITIE EXTINSA / 05.10.2026 Debitare laser / 20



[L] lasermet SOCUMENTATIE OF PROECTARE

Insertii, piulite si distantieri

y

Alegeti familia potrivita

Piulitele auto-sertizabile, niturile filetate, piulitele sudabile, piulitele Tn colivie si distantierii nu
folosesc aceeasi metoda de montaj. Indicati codul sau cerinta functionala, materialul si directia de
instalare. Atelierul verifica disponibilitatea si operatia Thainte de confirmare.

Gaura se proiecteaza dupa componenta

Diametrul si toleranta gaurii, grosimea minima, duritatea suportului si distanta fata de margine
provin din fisa insertiei. Distanta de la axa gaurii la margine nu trebuie confundata cu distanta libera
de la contur. Nu folositi diametrul filetului ca diametru de montaj.

Succesiune si suprafete

Pentru insertii prin presare, modificarea muchiei gaurii sau montarea dupa vopsire poate afecta
fixarea; conditiile se verifica dupa tipul ales. Nu debavurati si nu sanfrenati automat gaurile dedicate
insertiilor. Verificati accesul pentru presare si daca deformarea la indoire poate afecta gaura.

Element Ce se comunica

Piulita / prezon prin presare Cod, gaura, grosime, duritate, directie
Nit filetat Cod, interval de strangere, gaura, acces
Piulita sudabila Material, pozitie, cordon si protectie
Distantier / colivie Interfete de montaj si spatiu disponibil

EXEMPLU / APLICARE
Un filet M6 nu defineste gaura pentru insertie. Gaura se coteaza dupa fisa componentei alese, apoi se
verifica distanta la margine si la indoire.

\I/ Insertie in sectiune

[ | Gaura de montaj: dupa fisa

C: axa - margine
]
1

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Planificarea operatiilor dupa debitare

indoire

Trimiteti modelul final si desenul cu raze, unghiuri si cote. Desfasurata se verifica cu sculele si cu
datele reale de indoire. Gaurile apropiate de zona de deformare pot necesita mutare, degajare
sau prelucrare ulterior; geometria debitabila nu garanteaza automat geometria indoibila.

Sudura si prelucrari mecanice

Pentru ansambluri, includeti lista reperelor, pozitionarile si cordoanele. Pentru alezaje, filete sau
suprafete precise, precizati operatia si toleranta. in unele cazuri este necesar un adaos de
prelucrare; acesta se stabileste cu atelierul, nu prin modificarea neanuntata a conturului final.

Vopsire si montaj

Acoperirea schimba jocurile si diametrele. Marcati filetele, contactele electrice si suprafetele de
etansare care trebuie mascate. Daca doua repere se asambleaza dupa vopsire, verificati jocul in
starea finala. Includeti operatiile de montaj si ambalare in aceeasi cerere pentru un pret complet.

EXEMPLU / APLICARE

Traseu posibil: debitare —» indoire - montare insertii compatibile - sudura unde este ceruta -
pregatire suprafata - vopsire - control - ambalare. Ordinea efectiva se stabileste dupa
geometrie si componente.
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Reducerea costului fara pierderea
functiel

Ce influenteaza pretul

Costul depinde de material si consum, lungimea contururilor, numarul de strapungeri, grosime,
timp de pregatire si operatii ulterioare. O placa mica, foarte perforata, poate necesita mai mult
timp de taiere decat o placa mai mare cu contur simplu. Greutatea singura nu descrie costul
complet.

Ce se poate optimiza

Folositi grosimi si marci uzuale daca functia permite. Eliminati detalii fara rol, nu gauri necesare.
Grupati cantitatile pe materiale si revizii si cereti separat prototip si serie. in cazul seriei, o proba
acceptata reduce riscul de refacere a intregului lot.

Inainte de confirmarea comenazii

Verificati daca oferta include material, debitare, debavurare, indoire, sudura, insertii, finisaj,
control si transport. Comanda minima LaserMet este 50 € fara TVA; ea nu inlocuieste calculul
fiecarui reper. Estimarea online pentru fisiere eligibile este urmata de verificarea tehnica inainte
de executie.

Factor Actiune utila

Numeroase contururi Verificati rolul perforatiilor
interioare

Mai multe revizii Pastrati numai revizia comandata
Tolerante inutile Limitati precizia la functii reale
Serie Aprobati proba si criteriile de control
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Checklist complet si exemplu de
cerere

Fisiere
DXF curat si la scara 1:1; STEP pentru geometrie 3D daca este cazul; PDF cotat cu marca

materialului, grosime, tolerante si revizie. Acelasi cod trebuie sa identifice acelasi reper in toate
documentele. Desenul si modelul nu trebuie sa contina revizii contradictorii.

Executie si aspect

Indicati cantitatea per reper, operatiile ulterioare, fata vizibila, nivelul de debavurare, insertiile si
marcajul. Pentru vopsire comunicati RAL, textura, luciu si mascari. Pentru repere de ajustaj
comunicati starea finala in care trebuie respectata cota.

Livrare si documente

Precizati termenul solicitat, ambalarea si adresa. Certificatele de material, rapoartele de control
sau trasabilitatea se cer explicit si se confirma in oferta. Pentru kituri, atasati lista de repere per
kit si numarul de kituri; cantitatea dintr-o imagine nu este o lista de comanda.

EXEMPLU / APLICARE

LM-101 rev. B | 20 buc. | S235JR, 3 mm | DXF + PDF | debitare + debavurare + doua indoiri |
vopsire RAL 9005, textura si luciu precizate | filetele mascate | livrare si termen indicate. Contact:
info@lasermet.ro / +40 723 644 039.
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