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Etapa 1

Compararea caliăţii pudrei înainte de utilizare

a)SEM 250x GA, b) SEM 500x GA c)LOM GA d) SEM 200x RA, e) SEM 500x RA f) LOM RA g) 

SEM 200x PREP,h)SEM 500x PREP i) LOM PREP 

Calitatea materiei prime folosite în procesul de fabricare aditivă este deosebit de importantă pentru calitatea
produsului final.
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Material de bază Nume material și proces Caracteristici

Rezistența la

rupere

(MPa)

Metale

Oțel EOS MS1 (oțelmartensitic) cu DMLS

Rezistență bună

Duritate mare

Ușor de prelucrat

Conductivitate termică bună

1100

Aluminiu AlSi10Mg cu DMLS

Rezistențăși duritate mari

Proprietăți dinamice bune

Proprietăți termice bune

Aplicații cu gabarit redus

445

Pentru aliajele cu nichel, unele metode de printare prezintă proprietăți mecanice comparabile cu unele metode de 
fabricare convenționale (ex. turnare normală si presare izostatică la cald), în schimb comparate cu forjarea și turnarea de 
precizie proprietățile mecanice sunt mult mai slabe
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• Model CAD reprezentativ pentru industria aerospațială și auto
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• Caracteristicile compresorului ales:
• Raport de comprimare: 5;

• Număr de palete şi splittere: 9 + 9;

• Diametru exterior: 123 mm;

• Turatie: 80000 rot/min;

• Material propus: aliaj titan

("Titan Grade 5 ELI" sau echivalent);

• Temperatură maximă de funcţionare: 200°C.
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• Matrice de conformitate:
• Rezistență mecanică mare;

• Rezistență la variații mari de 
temperatură;

• Rezistență la coroziune;

• Rezistență la șoc;

• Fiabilitate;

• Rezistență la oboseală;

• Densitate cât mai mică;

• Proprietăți constante în timp;

• Coeficient de dilatare termică mic;

• Matrice de conformitate:
• Izotropie, anizotropie;
• Coeficient de transfer de căldură 

adecvat;
• Proprietatea de auto-lubrifiere;
• Mașinabilitate;
• Posibilitatea de a îmbunătăți 

proprietățile materialului;
• Preț;
• Disponibilitatea materiei prime;
• Reproductibilitate;
• Siguranță în utilizare;
• Certificare a personalului.

Proprietate Descriere Cuantificare verificare și 
control

Observații

Rezistență mecanică ridicată • Rezistență mecanică
ridicată

• Mai puțin material
• Scăderea masei

Teste exhaustive de 
rezistență mecanică

• Încărcări în industria 
areospațială ridicate

• Masa este adesea 
restricționată

 Necesitatea unor 
materiale rezistente

Calificarea personalului • Proces riguros de 
calificare

• Proces controlat

Norme de certificare civile și 
militare

• Un proces de control 
foarte improtant

Rezistența la coroziune • Medii corosive:
 Gaze de ardere
 Uneliuri sintetice

 Aer umed

Testări exhaustive privind 
coroziunea

• Efectul coroziv al este 
amplificat de viteze și 
temperaturi mari ale 

fluidului



Etapa 2

• Răcire thruster
• Dimensiunile thrusterului:

• Lungime – 18 mm;

• Secțiune critică – 0,8 mm.

• Tehnologiile clasice prezintă dificultăți la aceste dimensiuni;

• Limitarea masei maxime pe cubesat a determinat un circuit închis de răcire 
fără pierdere de combustibil;

• Canal elicoidal de răcire.
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• Optimizare masă rotor

• Parametrizare în funcție de 7 parametrii cu 3 valori ale fiecărui parametru:

Parametrii Valorile alese pentru optimizare

xF 19 22 25

xB 34 37 40

α 0 5 10

tf 1 2 3

dH 2 4 6

tch 1 2 3

ri 8 10 12



Schița profilului de optmimizare

Etapa 2











Suprafețe pentru post-procesare
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Rezultate
• Rezultate

• Mase:
• Inițial: 582,35 g

• Curent: 407,32 g

• Reducere în procente: 30%

• Obiective viitoare
• Optimizări cu grupuri de parametrii independente unele față de celelalte;

• Integrare structuri lattice cu o creștere a procentului de cel puțin 35%.
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• Testare fizico-chimica a componentelor printate 3d:

• Rezistența mecanică a materialului;

• Variația rezistenței mecanice cu temperatura;

• Rezistența la variații mari de temperatură;

• Compoziție chimică;

• Fluaj;
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• Testare gazodinamica: eroziune si coroziune a componentelor printate 
3D
• Eroziune proces de uzură și pierdere treptată de masă a unui material solid 

cauzată de impactul sau frecarea cu particule solide sau cu fluide in mișcare.
• Cel mai notabil efect îl au particulele solide care se pot afla în curgere și care pot fi 

antrenate de către fluid.

• Coroziunea este un proces care presupune o reacție chimică între un agent 
coroziv și materialul unei piese.
• Factorii importanți sunt numeroși și vor fi prezentași in cele ce urmează.
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• O parte din factorii care influențează eroziunea:
• temperatura fluidului;
• viteza fluidului;
• densitatea fluidului;
• densitatea materialului particulei;
• duritatea particulei;
• dimensiunea medie a particulelor;
• compoziția chimică a particulelor;
• viteza medie particulelor;
• unghiul de impact;
• forma medie a particulelor.
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• Particule solide care pot provoca eroziune:
• nisip sau sol;

• particule desprinse din pista aeroportului;

• funingine rezultată din arderea combustibilului;

• particule desprinse din componente care se află în amontele turbinei;

• cenușă rezultată din erupția a unui vulcan;

• particule care se află în suspensie în atmosferă;

• picături de apă aspirate în motor dacă plouă sau dacă aeronava traversează 
un nor;

• gheață sau zăpadă aspirată.
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• O parte din factorii care influențează coroziunea:

• compoziția gazelor de ardere;

• temperatura gazelor de ardere;

• viteza gazelor de ardere;

• compoziția materialului piesei supuse la coroziune;

• acoperirea împotriva coroziunii aplicată pe material
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• Schemă a instalației experimentale propuse:
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• Avantaje:
• Posibilitatea de modificare a instalației prin cuplarea sau decuplarea rapidă a 

oricărui modul;

• Flexibilitate privind epruvetele testate, în limita de gabarit a instalației;

• Flexibilitate privind condițiile testate;

• Posibilitatea analizei a mai multor tipuri de date și rezultate;

• Posibilitatea analizei calitative dar și cantitative, în funcție de rezultat;

• Reciclarea particulelor și reducerea poluării fonice;

• --
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• Verificarea preciziei dimensionale si validarea parametrilor:
• Scaner Optic GOM ATOS 5M - Obiective 300/150 - 2-5 microni, Obiective 

300/300 - 10 microni.

• Compensarea modelului CAD.
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• Validarea proceselor de fabricație prin tehnologii aditive a 
componentelor complexe și suprasolicitate:



Etapa 4
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Grosime strat 0,06 mm Grosime strat 0,1 mm
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Dimensiunea

Materialul folosit

Secțiunea critică [mm]
Diametrul de intrare al 

secțiunii [mm]

Diametrul de ieșire al 

curgerii [mm]

PA 2200 nr. 3 1.8 4.6 5.4

PA 2200 nr. 4 1.8 4.8 5.4

PA 2200 nr. 5 1.9 4.9 5.3

PA 2200 nr. 9 1.7 4.6 5.4

PA 2200 nr. 10 1.9 4.9 5.4

PA 2200 nr. 11 1.8 4.8 5.4

Co-Cr 1.8 Nemăsurat 5.3
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• Tolerante
• Aerofolie ± 0,1 mm;

• Picior: ±0,05 mm.
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• Tolerante
• Aerofolie ± 0,1 mm;

• Picior: ±0,05 mm.
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• Paleta imprimată din CoCr



Perspective viitoare

• Continuarea de generare de geometrii pentru optimizarea masei și 
răcire;

• Realizarea parțială sau totală a instalației de testare pentru eroziune și 
coroziune;

• Continuarea determinării parametrilor potriviți pentru imprimarea 
pieselor specifice domeniului aerospațial;

• Extinderea rezultatelor și diseminarea lor;

• Propunerea unui proiect care să dezvolte temele abordate.



Vă mulțumesc pentru 
atenție!


