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ADNOTARE

Lucrarea de fata abordeaza un domeniu actual, inovativ si
foarte dinamic al tehnologiilor de prelucrare a materialelor, si
anume, al tehnologiilor de prelucrare prin adaugare de material
(Additive Manufacturing). Aceste tehnologii s-au dezvoltat extrem de
rapid in ultimele cinci decade, aducand un plus de valoare si o
complementaritate la tehnologiile clasice. Prin tehnologii clasice
ma refer la cele de prelucrare prin inlaturare (aschiere, decupare
etc.), respectiv, prin redistribuire de material (forjare, matritare,
turnare etc.). Tehnologiile prezentate aici au aplicatii In industria
de automobile, industria aerospatiald, industria dentarda si
medicald, de bijuterii, incdltaminte, arhitecturd, constructii etc.
Aceste tehnologii au aparut pe plan mondial la sfarsitul anilor *80
sub denumirea de tehnologii de Rapid Prototyping. Odata cu
dezvoltarea tehnicii de calcul, a programelor de Proiectare Asistata
de Calculator (CAD), a dezvoltarii de noi cunostinte in domeniile
fizicii, chimiei, stiintei si tehnologiei materialelor, a simularii
comportarii materialelor s-au dezvoltat o serie de noi tehnologii
din ce in ce mai complexe, mai inovative, mai performante si mai
vizionare (unele dintre ele erau privite doar cu un deceniu in urma
ca fiind de domeniul science-fiction, iar acum sunt aplicate la scara
industriala). Timpul de la descoperirea unui fenomen fizic sau
chimic nou pana la utilizarea lui in tehnologii a scazut din ce in ce
mai mult. Acest lucru s-a datorat, in principal, unui nou mod de
abordare a problemelor complexe care apar in cadrul cercetarilor
pentru dezvoltarea acestor noi tehnologii, si anume, abordarea
mutidisciplinard. Considerdm ca cercetdrile care au condus la
dezvoltarea acestor tehnologii sunt cele mai relevante din punct de
vedere al multidisciplinaritatii.

Aparitia acestor noi tehnologii a condus la cea de-a patra
paradigma 1n evolutia tehnologicd a societdtii. Prima paradigma,
productiei artizanale, s-a caracterizat prin aceea ca fiecare produs
era proiectat si realizat pentru un anumit client (incaltaminte,
haine, hamasamentele pentru cai etc.). Revolutia industriala din
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secolele XVIII si XIX a condus la o crestere a productivitatii si a
volumului productiei pe variante de produs, ceea ce a facut ca la
inceputul secolului XX sa se treaca la o alta paradigma, a productiei
de masa (introdusa de Ford la fabricatia modelului de automobil
Ford T). In cadrul acestei paradigme sunt produse un numar limitat
de produse, acestea fiind realizate intr-un numar foarte mare (de
masa), presupunandu-se ca vor fi suficienti cumparatori pentru ele.
Anul 1955 se considera a fi anul caracteristic pentru productia de
masa, fiind anul cu volumul cel mai mare de productie pentru o
anumita variantd de produs. Incepand cu acest an, de cotitur,
varietatea produselor creste, iar numarul de produse pe o varianta
incepe sa scadd. Anul 1980 este anul trecerii intr-o noua
paradigma, a personalizarii de masad (mass customization), n care
clientul selecteaza produsul dorit dintr-o listd de optiuni inaintea
realizarii acestuia (exemplul clasic este cel al alegerii configuratiei
autoturismului de catre client, apoi lansarea acestuia in productie).
In fine, cea de-a patra paradigma tehnologica este a productiei
personalizate si incepe in anul 2000. In aceasti paradigma,
optiunile produsului sunt alese de cétre client, cumparate de la
producdtor, apoi realizate cu sisteme avansate de prelucrare. Un rol
esential la saltul tehnologic in aceastd noua paradigma l-au avut
tehnologiile de Rapid Prototyping, denumite mai nou tehnologii de
tip Additive Manufacturing. Din cele de mai sus rezultd ca
tehnologiile de prelucrare au parcurs o dezvoltare ciclica, de la
productia artizanald personalizata (orientatd pe individ), la
productia de masa (orientata pe produs), apoi la cea personalizata
de masa (orientatd pe grupuri de consumatori) si revenind la
productia personalizata (orientatd pe consumatorul individual).
Volumul este structurat in sase capitole. Scopul si
continutul capitolelor este prezentat pe scurt in primul paragraf al
fiecdrui capitol. Primul capitol contine o prezentare generald a
tehnologiilor aditive, definitia si clasificarea lor, precum si rolul
acestor noi tehnologii in complexul tehnologiilor de prelucrare a
materialelor. Este prezentata detaliat evolutia acestor tehnologii
de-a lungul ultimelor decenii, avantajele si dezavantajele fiecarei
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tehnologii in parte, precum si aplicatiile acestora in diferitele
domenii (de la industria de automobile la cea spatiald, ajungand la
aplicatiile medicale extrem de spectaculoase). Capitolul 2 este
dedicat clasificarii tehnologiilor pe baza tipului starii materiei
prime folosita: lichida, solidd sau pulverulenti. In capitolul al
treilea se prezinta resursele CAD. Prezentarea aplicatiilor acestor
tehnologii in fabricatia de scule flexibile este prezentatd in
capitolul 4. Capitolul 5 este orientat asupra utilizdrii tehnologiilor
de fabricatie prin adaugare de material la constructia modelelor
pentru turnarea metalelor (sistemele LOM, FDM si SLS), iar
capitolul 6 - asupra prezentdrii tehnologiilor de turnare sub vid a
pieselor nemetalice in matrite din cauciuc siliconic.

Acest volum este comparabil cu cartile de specialitate de
top din acest domeniu. Lucrarea va contribui la promovarea
tehnologiilor avansate 1n universitatile din RM, fiind recomandata
colegilor de la facultatile de profil din tard, cercetatorilor,
inginerilor tehnologi si proiectantilor de produse, precum si
studentilor de la ciclul II master.
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