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Rezumatul 

 

Zubac Vadim. Cercetarea preciziei tehnologiilor aditive aplicate pieselor cu profile complexe. 

Universitatea tehnică a Moldovei, Facultatea Inginerie Mecanică, Industrială și Transporturi, 

Departamentul Ingineria Fabricației, 2025. Teză de master: pag.- 68, figuri -94, surse bibliografice – 

52. 

În lucrarea curentă este descris procesul de proiectare și fabricației a unei piese complexe cu ajutorul 

tehnologiilor aditive. Designul incorect poate duce fie la defecte în timpul procesului de fabricație, fie 

la eșecul piesei finale. Tehnologiile aditive au limitări și în ceea ce privește toleranțele geometrice și 

calitatea suprafeței, motiv pentru care este adesea necesară post-procesarea pentru a respecta cerințele 

de proiectare, spre exemplu un corp rotund,trebuie de decis cum îl proiectam si pozitionam în 

comparatie cu axa z. puten corpul rotund intreg sau il taem in jumatate si il pozitionam pe axa z si 

facem o rezolutie mai buna incât sa influentam calitatea suprafetei. neuitînd de elementele de 

conexiune intre ele. 

 

Cuvinte-cheie: proiectare, fabricare, tehnologii aditive, calitate, control, proces. 

 

 

Abstract 

ZUBAC Vadim. Research into the precision of additive technologies applied to parts with complex 

profiles. Technical University of Moldova, Faculty of Mechanical, Industrial and Transport 

Engineering, Department of Manufacturing Engineering, 2025. Master's thesis: p.- 68, figures -94, 

bibliographic sources – 52. 

The current work describes the process of designing and manufacturing a complex part using additive 

technologies. Incorrect design can lead either to defects during the manufacturing process or to the 

failure of the final part. Additive technologies also have limitations in terms of geometric tolerances 

and surface quality, which is why post-processing is often necessary to meet the design requirements, 

for example a round body, we need to decide how to design and position it compared to the z-axis. We 

can design the entire round body or cut it in half and position it on the z-axis and make a better 

resolution so as to influence the surface quality. not forgetting the connection elements between them. 

 

 

 

Keywords: design, manufacturing, additive technologies, quality, control, process. 
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1. INTRODUCERE.  

În orice proces de proiectare, inginerii trebuie să conceapă un component care să îndeplinească 

condițiile funcționale ale clientului, să fie de calitate inală și să poată fi fabricat într-un mod rentabil 

din punct de vedere al costurilor. Ca parte a acestui process, proiectantul trebuie să aleagă tehnologia 

de fabricație care va fi folosită, deoarece fiecare tehnologie are propriile limitări, care afecțează direct 

forma finală a produsului. 

Odată ce tehnologia de fabricație este aleasă, trebuie ca proiectantul să dezvolte un produs care 

să respecte cerințele funcționale, de cost și de calitate, dar în același timp să evite acele caracteristici de 

design care pot duce la defecte frecvente acestei tehnologiei respective. A fost amintit faptul că nu 

toate piesele funtionelae sunt potrivite pentru fabricația aditivă, iar hotarîrea de a utiliza această 

tehnologie trebuie luată încă din inceputul de proiectare. 

În fabricația tradițională, există anumite reguli de proiectare care trebuie respectate, dar și 

caracteristici care trebuie evitate atunci când se proiectează pentru fabricația aditivă (DFAM – Design 

for Additive Manufacturing). Important este alegerea tipului de tehnologie aditivă, deoarece diferitele 

tehnologii prezintă limitări diferite privind tensiunile reziduale, grosimea minimă a pereților, 

necesitatea structurilor de suport și nivelul de umplere interioara cu sctructuri. 

Grosimea stratului (rezoluția pe axa Z) trebuie definită încă din faza de proiectare, existând un 

compromis între timpul de fabricație și calitatea suprafeței. În funcție de tehnologia aditivă aleasă, 

trebuie cercetată necesitatea și poziționarea structurilor de support, precum și orientarea piesei, 

deoarece acestea influențează cheltuielile de producție, post-procesarea, aspectul piesei și capacitățile 

sale mecanice.Trebuie acordată o atenție deosebită caracteristicilor de design precum: suporturile 

(overhangs), elementele nesusținute, găurile mici sau orizontale, pereții subțiri, cavitățile interne. 

Designul incorect poate duce fie la defecte în timpul procesului de fabricație, fie la eșecul piesei finale. 

Tehnologiile aditive au limitări și în ceea ce privește toleranțele geometrice și calitatea suprafeței, 

motiv pentru care este adesea necesară post-procesarea pentru a respecta cerințele de proiectare, spre 

exemplu un corp rotund,trebuie de decis cum îl proiectam si pozitionam în comparatie cu axa z. puten 

corpul rotund intreg sau il taem in jumatate si il pozitionam pe axa z si facem o rezolutie mai buna 

incât sa influentam calitatea suprafetei. neuitînd de elementele de conexiune intre ele. 

Alegerea tehnologiei aditive 

În cadrul DFAM (Design for Additive Manufacturing ) alegerea tehnologiei de fabricație aditivă este o 

decizie esențială. Există mai multe tehnologii disponibile, fiecare cu avantaje și dezavantaje specifice. 

Alegerea poate fi influențată de criterii precum costul (material, energie, echipamente), tipul de 

material, calitatea suprafeței sau precizia geometrică. 

De exemplu: 
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 FFF (Fused Filament Fabrication ) este o tehnologie accesibilă ca preț, dar cu o calitate mai 

slabă a suprafeței și o precizie geometrică mai redusă în comparație cu stereolitografie. 

 SLA (Stereolithography) permite obținerea unor suprafețe foarte netede și chiar piese 

transparente, însă materialele utilizate sunt fragile și nu sunt potrivite pentru piese supuse solicitărilor 

mecanice, și socutilor termice. 

 SLS ( Selective Laser Sintering ) permite fabricarea unor piese rezistente din poliamidă, fără 

structuri de support, dar pulberea poate rămâne blocată în cavitățile interne, pentru inlaturarea 

acesteiea trebuie proiectate gauri pentru evacuare, iar costurile echipamentelor sunt mai ridicate. 

Proiectantul trebuie să analizeze ce cerințe sunt minim stric necesare  pentru piesă și să aleagă 

tehnologia care oferă cea mai bună alegere între performanță și cost. 

Alegerea materialului 

Alegerea materialului este necesar în orice proces de proiectare. Materialul ales trebuie să 

satisfacă cerințele funcționale, mecanice, estetice și economice ale proiectului. Pentru aplicații simple, 

cu solicitări mecanice reduse, PLA sau ABS fabricate prin FFF ( Fused Filament Fabrication ) sunt 

soluții ieftine și eficiente. Pentru aplicații cu solicitări medii (30–85 MPa), sunt o alegere bună piesele 

din nylon realizate prin SLS ( Selective Laser Sintering ). Pentru aplicații cu solicitări mari, sunt 

necesare piese metalice fabricate prin DMLS ( Direct Metal Laser Sintering). Pentru aplicații 

medicale, cum ar fi implanturile, sunt necesare materiale biocompatibile, precum aliajele de titan (Ti-

6Al-4V). 

Dacă se dorește transparență sau o calitate foarte bună a suprafeței, este recomandată tehnologia 

SLA (Stereolithography). 

Alegerea materialului trebuie realizată individual pentru fiecare aplicație, în funcție de cerințele 

principale ale clientului. 

Grosimea stratului (Layer Height) 

Grosimea stratului influențează direct calitatea suprafeței. O grosime mare a stratului duce la un efect 

de „scară” mai pronunțat pe suprafețele curbe și înclinate. Pe măsură ce grosimea stratului scade, 

suprafața devine mai netedă, însă timpul de fabricație crește. Reducerea la jumătate a grosimii stratului 

duce, aproximativ, la dublarea timpului de imprimare. Din acest motiv, există un compromis clar între 

calitatea suprafeței și durata procesului. În multe cazuri, pentru obținerea unor suprafețe foarte netede, 

este necesară post-procesarea (șlefuire, frezare, lustruire). 

Structurile de suport. 

Structurile de suport sunt necesare în tehnologiile FFF, SLA și DMLS, dar nu și în SLS pentru 

materiale polimerice. Ele au rolul de:  

1. susținere a consolelor,  

2. fixare a piesei pe  platforma de construcție, 
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3. disipare a căldurii (în special în DMLS). 

Materialul de suport este considerat material pierdut, deoarece este îndepărtat după fabricație. 

Din acest motiv, proiectarea suporturilor trebuie făcută cu grijă, folosind cât mai puțin material, dar 

asigurând stabilitatea piesei. Suporturile trebuie evitate pe pereți subțiri sau pe suprafețe vizibile, 

deoarece îndepărtarea lor poate deteriora suprafața piesei și poate necesita post-procesări suplimentare. 

Orientarea piesei în timpul imprimării 

Orientarea piesei influențează:  

1. necesarul de suporturi,  

2. timpul de fabricație,  

3.proprietățile mecanice,  

4. numărul de piese care pot fi fabricate simultan. 

În general, piesele sunt mai rezistente în planul X–Y decât pe direcția Z. De aceea, piesa trebuie 

orientată astfel încât direcția solicitării maxime să fie cât mai apropiată de planul X–Y. 

Console și elemente nesusținute 

Tehnologiile FFF, SLA și DMLS necesită suport pentru console. De regulă: 

1. până la un unghi de 45°, suporturile sunt necesare; 

2. peste 45°, în unele cazuri (FFF), suporturile pot fi eliminate. 

Podurile orizontale pot fi realizate fără suport până la aproximativ 10 mm în FFF, însă calitatea 

suprafeței inferioare este redusă. În DMLS, lungimea maximă recomandată este de aproximativ 2 mm. 

Finisarea suprafeței și îmbunătățirea toleranțelor 

Finisarea suprafeței este un pas important. Calitatea suprafeței depinde de:  

1.tehnologia utilizată,  

2. grosimea stratului,  

3. poziționarea suporturilor. 

Pentru îmbunătățirea toleranțelor geometrice se pot folosi:  

1. prelucrări CNC,  

2. sablare,  

3. lustruire vibrațională,  

4. finisare cu laser. 

În cazul prelucrărilor mecanice, piesele trebuie proiectate ușor supradimensionate pentru a 

permite îndepărtarea materialului. 

Sablarea poate îmbunătăți aspectul suprafeței, dar poate rotunji muchiile și afecta detaliile fine. 

Lustruirea vibrațională reduce rugozitatea, dar trebuie aplicată cu atenție în cazul pieselor cu geometrii 

complexe. 
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