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Rezumat 

BOBOC RADU. Evaluarea capacitatii tehnologiilor aditive. Universitatea Tehnică a Moldovei, 

Facultatea de Inginerie Mecanică, Industrială şi Transporturi; Departamantul Ingineria Fabricaţiei; 

2020. Teză de master: pag. 62, desene - 32, surse biblografice - 49. 

In lucrare sunt analizate caile de creare a sistemelor de asigurare a calitati la fabricarea aditiva si 

dezvoltarea artefactelor pentru testarea tehnologiilor aditive. Implementarea fabricaţiei additive pentru 

pre-producţie şi producţia de serie de scurtă depinde de repetabilitatea proprietăţilor de rugozitate a 

suprafeţelor ale pieselor. Trebuie efectuate cercetări practice de capacitate atat a procesului AM cat si a 

utilajului AM pentru un răspuns adecvat beneficiarilor industriali. Prin tehnici de proiectare 

parametrica a fost definită o familie de artefacte ce se potrivesc diferitelor dimensiuni ale sistemului 

AM şi pentru a satisface nevoile mai multor clienţi. Performanţa proceselor AM poate fi cu success 

stabilita prin testarea artefactelor: posibilitatea de generare a formei piesei, precizia, rugozitatea, 

distorsionari, rezistenta mecanica etc. 

Summary 

BOBOC RADU. Capacity evaluation of additive technologies. Technical University of Moldova, 

Faculty of Mechanical Engineering, Industrial Engineering and Transports; Department of 

Manufacturing Engineering, 2020. Master thesis: page 62; drawings - 32, bibliographic sources - 49 

The paper analyzes the ways to create quality assurance systems for additive manufacturing and artifact 

development for testing additive technologies. The implementation of additive manufacturing for pre-

production and short series production depends on the repeatability of the surface roughness properties 

of the parts. Practical capacity research of both the AM process and the AM machine must be 

performed for an adequate response to the industrial beneficiaries. Parametric design techniques have 

defined a family of artifacts that fit the different dimensions of the AM system and to meet the needs of 

several customers. The performance of AM processes can be successfully established by testing the 

artifacts: the possibility of generating the part shape, accuracy, roughness, distortion, mechanical 

strength, etc. 

Cuvinte-cheie: mediul extern, tehnologii, aditiv, materie primă, rentabilitate, creşterea preţurlor, 

întreprindere, artefact, structura de conducere, industrial, strategii. 

Keywords: external environment, technologies, additive, raw material, profitability, price increase, 

enterprise, artifact, management structure, industrial, strategies. 
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Introducere 

Fabricarea aditivă (AM), cunoscută și sub denumirea procese aditive, tehnici aditive, fabricarea 

stratului aditiv, fabricarea stratului și fabricarea formei libere etc. este definită ca procesul de îmbinare 

a materialelor pentru a realiza obiecte din datele modelului tridimensional (3D), de obicei strat după 

strat, spre deosebire de metodologiile de fabricare extractive bine cunoscute.  

Fabricarea aditivă a câștigat importanță la începutul anilor 1990 ca fabricare in straturi sau 

prototipare rapidă (RP). Stereolitografia (SLA) a fost primul proces RP aditiv, urmat in timp 

îndeaproape de modelare prin depunere fuzionata (Fused Deposition Modelling –FDM), fabricarea 

obiectului din foi prin laminare (Laminated Object Manufacturing – LOM) și sinterizarea selectivă cu 

laser (Selective Laser Sintering - SLS). Pe măsură ce AM s-a maturizat, au intrat pe piață multe alte 

procese, precum tipărirea tridimensională (Three-Dimensional Printing - 3DP) și si imprimarea polyjet. 

Utilizatorii care doresc să beneficieze de avantajele RP au trebuit să aleagă care dintre procesele se 

potrivesc cel mai bine aplicației lor. 

Fabricarea aditivă a componentelor funcționale a crescut de la capacitățile inițiale pentru 

prototipare rapidă (RP), unde partea rezultată, de obicei fabricată strat după strat, a fost utilizată pentru 

studierea formei, a potrivirii și / sau pentru testare funcțională. Procesele de fabricare aditivă 

demonstrează un potențial semnificativ cu o capacitate revoluționară si rapidă de la o piesă la alta 

pentru realizarea de piese de valoare ridicată, complexe și individual personalizate. Procesele aditive 

promit capacitatea de a fabrica piese care sunt dificil sau imposibil de realizat cu tehnici de fabricare 

convenționale, de exemplu, piese cu geometrii complexe, porozitate proiectat sau structuri de rețele 

ordonate sai mai putin ordonate. Cu toate acestea, adoptarea pe scară largă a proceselor aditive este în 

prezent împiedicată de deficiențele în precizia pieselor, calitatea  suprafețelor, materialele necesare și 

proprietățile materialelor, viteza mica a procesului și insuficienta de standarde reglem,entatorii. 

Literatura de specialitate demonstrează o varietate de activități de cercetare de evaluare 

comparativă a preciziei geometrice pentru mai multe procese AM proeminente. Aceste studii se 

concentrează pe aspecte precum repetabilitatea, viteza de construcție sau fezabilitatea dimensiunii 

minime a caracteristicii pentru a compara procesele și mașinile disponibile. Pe lângă aceste studii, 

investigațiile specifice procesului privind abaterile geometrice care apar și conceptul de optimizare a 

preciziei sunt cunoscute și reprezinta un  interes major. 

Scopul acestei teze de master este de evalua directiile de stabilire a capacitatilor tehnologiilor 

additive si in special: limitele dimensionale ale elementelor caracteristice pieselor reale, precizia 

dimensionala, abaterile de forma, rugozitatea suprafetelor etc. prin metodele de imprimare 3D utilizate 

in productie. Pentru aceasta este necesar să se fabrice si se testeze artefacte comune ca constructie dar 

scalate, adica de diferite dimensiuni, tipărite prin metodele respective utilizate. Pentru a obține imagini 

de model real, se pot folosi scanere fără contact si scanere cu contact. 

Pe fiecare dintre imprimantele numite sunt create cateva modele in conditii diferite pentru a 

stabili parametrii optimi ai procesului, apoi cateva modele in conditii similare pentru a stabili 

repetabilitatea si a forma statistici adecvate. Drept urmare, se poate analiza cât de multă influență 

asupra parametrilor pieseilor printate o au setările procesului si elementele caracteristice ale artefactelor 

final tipărite.  
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