[L] lasermet SOCUMENTATIE OF PROECTARE

GHID TEHNIC EXTINS

Sudura si subansamble

Desene clare pentru laser, MIG/MAG si TIG

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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Ce trimiteti atelierului

Definitia ansamblului

Trimiteti modelul STEP, desenul de ansamblu si lista reperelor. Precizati materialele, grosimile,
cantitatea si suprafetele functionale. Numerotati subansamblele pentru o identificare clara.

Definitia sudurilor

Indicati tipul imbinarii, pozitia, dimensiunea si lungimea cordoanelor. Daca folositi simboluri,
indicati standardul desenului. ,,Sudat complet” nu precizeaza suficient cerintele functionale.

Alegerea procesului

Laser, MIG/MAG si TIG au cerinte diferite pentru rost, acces si material. Alegerea se confirma
dupa analizarea geometriei si a cerintelor de aspect, rezistenta sau etanseitate.
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Rostul si accesul

Potrivirea reperelor

Controlati jocul, planeitatea si pozitionarea muchiilor. Nu transferati tolerante de rost de la
MIG/MAG la laser. Pentru laser, potrivirea reperelor trebuie evaluata pentru configuratia efectiva.

Acces pentru executie

Lasati spatiu pentru capul de sudare si dispozitive. Un cordon desenat intr-un colt inchis poate fi
inaccesibil; verificati ordinea de montaj inainte de finalizarea reperelor.

Suprafete curate

Comunicati daca materialul este zincat, vopsit sau uleiat. Pregatirea si refacerea protectiei in
zona imbinarii se stabilesc in oferta; finisajul final se aplica dupa operatiile necesare.
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Deformare si tolerante

Cordoane dimensionate pentru functie

Excesul de metal depus poate creste contractia si deformarea. Dimensionarea sudurii apartine
proiectului; atelierul nu reduce arbitrar cordoanele cerute.

Pozitionare si succesiune

Dispozitivele si o succesiune echilibrata pot controla deformarea. Cotati punctele de referinta si
cotele finale dupa sudare. Prevedeti adaos daca sunt necesare prelucrari ulterioare.

Etansare si verificare

Pentru recipiente sau ansamble etanse, precizati mediul, presiunea si metoda de verificare.
Cerintele de inspectie si documentare se convin fnainte de productie; nu se presupun din model.

a: grosime la gat

z: cateta cordonului

Z Imbinare T - sectiune idealizata

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Laser, MIG/MAG si TIG: alegerea
procesului

Alegerea incepe cu functia

Procesul se stabileste dupa material, grosime, imbinare, acces, productivitate si cerinta finala.
Denumirea procesului nu garanteaza penetrarea, rezistenta, etanseitatea sau aspectul. Pentru
piese portante sau etanse trebuie definite cerintele de proiect si de verificare inainte de executie.

Laser

Energia este concentrata intr-o zona mica, dar rezultatul depinde de potrivirea muchiilor, pozitia
rostului, material si configuratie. Folosirea adaosului sau alte moduri de lucru schimba cerintele
procesului. Nu copiati un joc de rost dintr-o sudura cu arc intr-o sudura laser fara analiza.

MIG/MAG si TIG

MIG/MAG utilizeaza sarma electrod continua si gaz de protectie; tipul gazului si adaosul se aleg
dupa material. TIG utilizeaza electrod nefuzibil si poate include adaos separat. Productivitatea si
controlul baii difera. Atelierul propune traseul potrivit, iar desenul defineste rezultatul cerut.

Proces Verificari importante

Laser Rost, pozitionare, acces, penetrare si aspect
MIG/MAG Rost, adaos, acces, stropi si deformare

TIG Acces, pregatire, adaos, protectie si timp
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Imbinari cap la cap, suprapuse siinT

imbinarea cap la cap

Capetele se aliniaza, iar rostul si pregatirea se definesc dupa proces si grosime. Daca este ceruta
penetrare completa, acest lucru trebuie precizat si verificat. Desenarea unei linii intre doua
repere nu defineste automat un rost complet penetrat.

Suprapunere si imbinarein T

La suprapunere conteaza lungimea de contact, accesul si eventualul joc. La o imbinare in T,
grosimea efectiva a cordonului si lungimea sa stabilesc cerinta de sudura. Cordonul nu se
dimensioneaza dupa aspectul unei randari. Identificati daca sudura este unilaterala, bilaterala
sau pe anumite segmente.

Colturi inchise

La carcase, accesul capului si ordinea montajului sunt decisive. Verificati daca se poate ajunge la
radacina si daca finisarea ulterioara este posibila. Daca produsul este etans, traseul cordonului
trebuie sa fie continuu in zonele necesare, iar metoda de verificare se convine explicit.

a: grosime la gat

z: cateta cordonului

Z Imbinare T - sectiune idealizata

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Cum definiti cordonul in desen

Dimensiuni si simboluri

Pentru un cordon de colt, grosimea la gat a si cateta z nu sunt aceeasi cota. Pentru o sectiune
idealizata cu catete egale la 90°, a = z/v2. In desen precizati simbolul si dimensiunea corects,
pozitia, lungimea si eventualul pas; atelierul verifica interpretarea inainte de executie.

Lungime, continuitate si parte

Identificati exact zonele sudate, partea de aplicare si eventualele intreruperi. ,,Sudura 30 mm”
poate desemna un segment, nu intreaga muchie. Pentru sudura discontinua, definiti numarul de
segmente sau pasul si locatia; nu lasati alegerea la interpretarea unei fotografii.

Cerinta functionala

Includeti daca sudura este de pozitionare, de rezistenta, de etansare sau de aspect. Un cordon
slefuit la nivel poate avea alta sectiune finald decat unul Isat aparent. indepartarea materialului
dupa sudura se aproba din punctul de vedere al functiei si al proiectului.

EXEMPLU / APLICARE
Exemplu geometric: pentru cateta idealizata z = 4 mm, a = 2,83 mm. Aceasta este o relatie
geometrica, nu o dimensionare de rezistenta si nu o recomandare de cordon pentru orice piesa.

a: grosime la gat

z: cateta cordonului

v4 Imbinare T - sectiune idealizata

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Rost, potrivire si pregatirea reperelor

Planeitate si aliniere

Muchiile trebuie sa permita pozitionarea repetabila. Verificati abaterile de debitare si indoire,
deformarea semifabricatului si contactul in dispozitiv. Fortarea unor repere neconforme poate
introduce tensiuni si poate ascunde o problema dimensionala care reapare dupa eliberare.

Pregatire si contaminare

indepartarea oxizilor, grasimii, vopselei sau acoperirilor se stabileste pentru material si proces.
Anuntati daca materialul este zincat sau are o protectie necunoscuta. Zona pregatita trebuie sa
permita sudura si refacerea finisajului; o suprafata vopsita nu este presupusa pregatita pentru

sudare.

Rostul este o conditie de proces

Deschiderea, unghiul si tesirea se aleg dupa imbinare, grosime si procedura. Nu publicam un joc
maxim universal pentru LaserMet. Daca o piesa necesita sudura laser, modelul si tolerantele de
potrivire se discuta inainte de a executa toate reperele din serie.

Problema Consecinta posibila

Joc variabil Penetrare / aspect neuniform
Muchii nealiniate Pozitie si sectiune schimbate
Suprafata contaminata Calitate si finisaj afectate

Fortare Tn dispozitiv Tensiuni si revenire dupa eliberare
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Dispozitive, punctare si ordine de
sudare

Pozitionare in dispozitiv
Stabiliti bazele care fixeaza geometria finala si accesul capului. Punctele de sprijin trebuie sa

permita manipularea si eventualele miscari. Un dispozitiv ajuta repetabilitatea, dar nu poate
compensa nelimitat repere care nu corespund desenului.

Punctarea

Punctele mentin pozitia inainte de cordonul final si fac parte din planul de executie. Locul si
modul de integrare in sudura finala se stabilesc tehnic. Punctele vizibile, care trebuie eliminate
sau finisate, se iau in calcul la cerinta de aspect.

Secventa si deformare

Caldura si contractia pot modifica unghiurile si dimensiunile. Succesiunea segmentelor,
alternarea zonelor si dispozitivele se aleg pentru geometria concreta. Pentru o piesa lunga sau
din tabla subtire, este utila o proba pe care se verifica geometria dupa racire si eliberare.

EXEMPLU / APLICARE
La un cadru dreptunghiular, verificati bazele, laturile si diagonalele dupa punctare si dupa
sudarea finala. Toleranta pe laturi nu verifica singura perpendicularitatea si planeitatea.

Verificati laturi, diagonale si planeitate

Sso Bazele se indica in desen

Schema explicativa; fara scara. Nu reprezinta un desen de executie.
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Materiale si finisare dupa sudura

Otel

Materialul si starea influenteaza pregatirea, adaosul si eventualele masuri de proces. Pentru
oteluri de rezistenta ridicata sau combinatii de materiale, este necesara analiza distincta. Ghidul
de ofertare nu inlocuieste selectia unei proceduri de sudare potrivite.

Inox si aluminiu

Precizati marca, starea si cerintele de suprafata. Pentru inox, diferenta dintre cordon aparent,
slefuit si suprafata satinat-refacuta trebuie descrisa. Pentru aluminiu, aliajul si starea nu sunt
detalii optionale; compatibilitatea si rezultatul se verifica pe proiect.

Finisaj si prelucrare

Slefuirea poate modifica sectiunea cordonului si muchiile. Alezajele sau suprafetele precise se pot
prelucra dupa sudura daca functia o cere. Vopsirea finala se planifica dupa operatiile de sudura si
pregatire; rugozitatea si urmele suportului pot ramane vizibile daca nu sunt corectate.

Cerinta Precizare necesara

Cordon aparent Aspect acceptat si fata vizibila
Slefuit la nivel Zone permise si geometrie finala
Inox satinat Directie si mod de refacere
Suprafata precisa Prelucrare inainte / dupa sudura
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Control: dimensiuni, aspect si
etanseitate

Control dimensional

Definiti dimensiunile finale dupa racire, bazele de masurare, planeitatea si relatiile dintre repere.
La un cadru, diagonalele si alinierea gaurilor pot fi critice. La o carcasa, pozitia capacului si planul
garniturii pot conta mai mult decat dimensiunea bruta exterioara.

Calitatea sudurii

Aspectul exterior nu dovedeste singur penetrarea sau lipsa defectelor interne. Daca sunt
necesare inspectii speciale, niveluri de acceptare ori documente de calificare, acestea se solicita
fnainte de ofertare si se confirma explicit. Nu presupunem ca un proces mai rapid elimina nevoia
de verificare.

Etanseitate

Precizati mediul, presiunea sau depresiunea, durata si metoda de incercare, daca sunt definite de
proiect. Cerinta se analizeaza cu responsabilul tehnic. O verificare vizuala sau un test simplu nu
este echivalent cu orice cerinta de vas sub presiune.

Verificare Scop

Dimensionala Geometrie si montaj

Vizuala Aspect si defecte vizibile

Inspectie speciala ceruta Caracteristici convenite de proiect
Test de etansare Functie si criteriu de acceptare specific
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Exemplu de ofertare a unui
subansamblu

Definiti livrabilul

in loc de ,cadru sudat”, furnizati codul ansamblului, desenul, lista reperelor, materialele si
reviziile. Spuneti daca LaserMet livreaza subansamblul complet sau sudeaza repere furnizate de
client. Identificati operatiile de debitare, indoire, gaurire si vopsire incluse.

Cerinte de montaj

Notati pozitia gaurilor, planul de asezare, punctele de contact si deformarile admise. Includeti
piesele pereche daca sunt disponibile, astfel incat se poate verifica accesul la suruburi si functia.
O randare este utila pentru orientare, dar desenul cotat r@mane necesar.

Serie si receptie

Separati prototipul de seria anuala si de loturile de livrare. Un dispozitiv poate avea cost de
pregatire si avantaj in serie. Dupa aprobarea prototipului, pastrati aceleasi cerinte si documente
pentru lot; orice modificare de reper trebuie asociata unei revizii noi.

EXEMPLU / APLICARE

AS-205 rev. C | 10 ansamble | lista de 6 repere | material pe fiecare reper | cordoane definite in
PDF | doua suprafete prelucrate dupa sudare | finisaj si ambalare indicate | verificare a gaurilor de
montaj.
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Acceptarea ansamblului

Checklist

Desen de ansamblu; repere si revizii; materiale; definitia cordoanelor; cote finale; aspect; finisaj;
cerinte de control si documente solicitate.

Functie si aspect

O suprafata slefuita la nivel nu are aceeasi cerinta ca un cordon lasat aparent. Indicati zonele
vizibile si unde indepartarea materialului de sudura este permisa de proiect.

Cost si repetabilitate

Folositi repere care se pozitioneaza usor, reduceti operatiile de intoarcere si discutati un
dispozitiv pentru serie. Un prototip acceptat ajuta la stabilirea criteriilor inainte de lot.

LASERMET / EDITIE EXTINSA / 05.10.2026 Sudura si subansamble / 14



