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Capitolul 1. Modelarea matricilor din materiale compozite de tip rasini armate, ca
functie a grosimii si rezistentei mecanice a peretilor subtiri

Scopul principal a fost de a obtine repere cu pereti subtiri si caracteristici mecanice
ridicate din materiale compozite de tip rasini armate, prin cercetari fundamentale
asupra tehnologiilor si metodelor optime de elaborare ale acestora.

Scopul secundar a fost dezvoltarea unor tehnologii de fabricare si influenta acestora
asupra calitatii materialelor si a proprietatilor acestora.

Au fost studiate urmatoarele matrici:
> Pentru Grupa A - o rdsind poliesterica nesaturata ortoftalica de reactivitate mica;
> Pentru Grupa B - o rdsind poliesterica nesaturatd izoftalicd;

» Pentru Grupa C - o rasind poliesterica nesaturata ortoftalicd de vascozitate si
reactivitate inaltd.

Combinate cu urmdtoarele materiale de ranforsare:
> Fibra de sticla tip stratimat cu greutatea specifica de 300, 450 si 600 g/m2,
> Tesaturd din fibrd de sticla cu greutatea specificd de 300 si 500 g/m2

> Plasa din sarma de otel cu greutatea specifica de 400 g/m2 cu dimensiunea
ochiurilor de 0.8 x 0.8 mm si grosimea firelor de 0,15 mm;

La final au rezultat peste 99 de combinatii de materiale compozite.

[POP 17] Pop, M.A., Geaman, V., Radomir, I, Bedo, T., Milosan, I, Zaharia, 5.M.,, Florea, B, Semenescu, A. and Chivu, O.R,, (2017). The Degradation
Effects to Hand Made Composite Materials by Using Acids. MATERIALE PLASTICE, 54 (3), p.433.



Concluziile studiului:

»optimizarea compozitiilor fizice si chimice ale materialelor compozite,
»>optimizarea proceselor utilizate la confectionarea reperelor cu pereti subtiri,

»madrirea fiabilitatii, a mentenantei si cresterea performantelor prin dezvoltarea

materialelor compozite,

»modelarea matematica in functie de rezultatele obtinute a grosimii materialelor

compozite;

»publicarea unui numar de 8 articole in reviste de specialitate, din care 4 indexate
ISI web of knowledge si 4 articole indexate BDI, participarea si sustinerea unui

numar de 6 lucrdri stiintifice la conferinte internationale.

»obtinere brevet de inventie cu titlul ,MATERIAL COMPOZIT MULTISTRAT DIN
FIBRA DE STICLA, MODEL DE FORMARE CE 1L UTILIZEAZA, SI PROCEDEU DE
REALIZARE A ACESTUIA,, RO 128812 B1/ 2020.



Capitolul 2. Fabricarea asistata 3D a unor structuri eco-compozite hibride

Modificarile structurale din timpul printarii 3D a materialelor termoplastice

bioderivate si sintetice

Micrografii optice in sectiune
transversala (marire 25x):

a) PLA-filament

b) PLA-epruveta printata;

c) ABS-filament,

d) ABS-epruveta printata;

e) PLA/PHA/BambooFill-filament;
f) PLA/PHA/BambooFill-epruveta

printata

25X 100 X

[POP 19] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedd, T, Geaman, V., Radomir, I, Cosnita, M., Zaharia, 5.M., Chicos, L.A. and Milosan, I, (2019). Structural changes
during 3D printing of bioderived and synthetic thermoplastic materials. Journal of Applied Polymer Science, 136(17), p.47382.
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[POP 19] Pop, MA, Croitoru, C, Bedd, T, Geaman, V., Radomir, I, Cosnita, M., Zaharia, S.M., Chicos, L.A. and Milosan, I, (2019). Structural
changes during 3D printing of bioderived and synthetic thermoplastic materials. Journal of Applied Polymer Science, 136(17), p.47382.
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[POP 19] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedd, T, Geaman, V., Radomir, I, Cosnita, M, Zaharia, 5.M.,, Chicos, L.A. and Milosan, I, (2019). Structural
changes during 3D printing of bioderived and synthetic thermoplastic materials. Journal of Applied Polymer Science, 136(17), p.47382.



Concluziile studiului

v" Cresterea valorilor absorbtiei de apa a urmat ordinea ABS<PLA<PLA/PHA

BambooFill pentru fiecare tip de material (filament, material printat 3D).

v' Rezultatele ATR-FTIR au aratat ca nu au loc modificari semnificative in chimia
suprafetei biotermoplastice din timpul imprimarii 3D, cu exceptia
reorientdrilor moleculare (in cazul amestecului de PLA si PLA/PHA cu

particule de lemn incorporate) si scaderea cristalinitatii.

v In cazul ABS, pot apdrea legituri incrucisate slabe, legate de cresterea

mobilitatii moleculare din timpul topirii.

[POP 19] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedd, T, Geaman, V., Radomir, I, Cosnita, M., Zaharia, 5.M.,, Chicos, L.A. and Milosan, I, (2019). Structural
changes during 3D printing of bioderived and synthetic thermoplastic materials. Journal of Applied Polymer Science, 136(17), p.47382.



Influenta arhitecturii interne asupra proprietatilor mecanice ale pieselor printate 3D

Arhitectura interna utilizata
pentru printarea 3D a
mostrelor:

a. solid;

b. cilindru (tub @ 1,6 mm);

c. standard (patrat 4x4 mm);

[POP 20b] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedo, T, Geaman, V., Radomir, I, Zaharia, S.M. and Chicos, LA, (2020). Influence of internal innovative
architecture on the mechanical properties of 3D polymer printed parts. Polymers, 12(5), p.7129. 11
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[POP 20b] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedo, T, Geaman, V., Radomir, I, Zaharia, S.M. and Chicos, LA, (2020). Influence of internal innovative
architecture on the mechanical properties of 3D polymer printed parts. Polymers, 12(5), p.7129.
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[POP 20b] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedo, T, Geaman, V., Radomir, I, Zaharia, S.M. and Chicos, LA, (2020). Influence of internal innovative
architecture on the mechanical properties of 3D polymer printed parts. Polymers, 12(5), p.7129.
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Prin utilizarea configuratiei de tip intern standard si tub cilindric se poate obtine o
rezistenta la impact mai mare decat in cazul configuratiei solide, concomitent cu o
reducere a consumului de material cu 40%, respectiv 60%.

[POP 20b] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedo, T, Geaman, V., Radomir, I, Zaharia, S.M. and Chicos, LA, (2020). Influence of internal innovative n
architecture on the mechanical properties of 3D polymer printed parts. Polymers, 12(5), p.7129. 14



Perete vertical solid, fara gauri — PLA

25x

100x

Apar putine defecte, filamentul depus se imbind mai bine in straturi coalescente
datoritd valorii scdzute a tensiunilor la interfata topiturii PLA/aer.

[POP 20b] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedo, T, Geaman, V., Radomir, I, Zaharia, S.M. and Chicos, LA, (2020). Influence of internal innovative
architecture on the mechanical properties of 3D polymer printed parts. Polymers, 12(5), p.7129. 15



Perete vertical solid, fara gauri — ABS

25x

100x

Apar mai multe defecte (pori interstrat), cu modele neregulate.

[POP 20b] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedo, T, Geaman, V., Radomir, I, Zaharia, S.M. and Chicos, LA, (2020). Influence of internal innovative
architecture on the mechanical properties of 3D polymer printed parts. Polymers, 12(5), p.7129.
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Perete vertical solid, fara gauri — PLA/PHA BamboofFill

Defecte cu modele neregulate cauzate de includerea de mici bule de aer si
aglomerarea de pulbere de rumegus (distributie neuniforma).

[POP 20b] Pop, M.A, Croitoru, C, Bedo, T, Geaman, V., Radomir, I, Zaharia, S.M. and Chicos, LA, (2020). Influence of internal innovative
architecture on the mechanical properties of 3D polymer printed parts. Polymers, 12(5), p.1129. 17



Concluziile studiului

v’ Pentru piesele supuse la tractiune se recomanda utilizarea ABS, PLA in
configuratie solida, urmata de ABS in configuratie standard.

v" Pentru piesele supuse la compresiune se recomanda folosirea materialelor PLA,
ABS si PLA/PHA BamboofFill in configuratie solida.

v Pentru piesele supuse solicitarilor de incovoiere se recomanda utilizarea
materialelor PLA si ABS in configuratie solidd, urmate de PLA in configuratie
standard.

v" Pentru o rezistenta excelenta la impact (absorbtia de energie) se recomanda
utilizarea materialului PLA/PHA BamboofFill in configuratie tub, urmat de ABS in
configuratie standard.

v' Alegerea configuratiei standard duce la o reducere cu 45% a consumului de
material, in timp ce pentru configuratia tubulard, aceasta reducere poate ajunge
la 60%.

Rezultatele prezentate ofera o perspectiva utila asupra comportamentului acelor
materiale utilizate pentru fabricarea aditiva cu arhitecturi interne diferite.

[POP 20b] Pop, M.A., Croitoru, C, Bedo, T, Geaman, V., Radomir, I, Zaharia, S.M. and Chicos, L.A, (2020). Influence of internal innovative
architecture on the mechanical properties of 3D polymer printed parts. Polymers, 12(5), p.7129.



Capitolul 3. Sinterizarea cu ajutorul energiei solare a pieselor cu morfologie celulara
controlatd realizata cu miezuri printate 3D

Energia solard poate fi utilizata pentru sinterizarea pieselor cu geometrie internd
controlata (printate 3D), realizate din pulberi metalice (metalurgia pulberilor).

[Pop 20c] Pop M.A.: Solar sintering of parts with controlled cellular morphology architecture made in moulds obtained by 3D printing, (2020).

Horizon 2020 Research and Innovation Programme nr. ctr-823802, (SFERA-II - proiect de cercetare de scurtd durata)
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[Pop 20c] Pop M.A.: Solar sintering of parts with controlled cellular morphology architecture made in moulds obtained by 3D printing, (2020).

Horizon 2020 Research and Innovation Programme nr. ctr-823802, (SFERA-II - proiect de cercetare de scurtd durata)
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a. Microduritate
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» realizarea unei structuri uniforme in probe;

> 0 liere mecanica a granulelor metalice este remarcata, datorita presarii, si care duce
la 0 crestere a duritatii;

> la probele tratate termic la 930°C se produce o coalescenta datorita temperaturii.

[Pop 20c] Pop M.A.: Solar sintering of parts with controlled cellular morphology architecture made in moulds obtained by 3D printing, (2020).

Horizon 2020 Research and Innovation Programme nr. ctr:823802, (SFERA-III - proiect de cercetare de scurt3 durata)



b. Analiza microscopica

Proba STWgq,
Sinterizare la 900°C, mentinere 5 minute, proba model
cu pereti subtiri a). partea superioard; b). partea
inferioard, (marire 500x)

NS
Proba nesinterizata

SFWgqq
Sinterizare la 900°C, mentinere 5 minute, proba model
plin: a). partea superioard; b). partea inferioard, (mdrire
500x)

[Pop 20c] Pop M.A.: Solar sintering of parts with controlled cellular morphology architecture made in moulds obtained by 3D printing, (2020).

Horizon 2020 Research and Innovation Programme nr. ctr-823802, (SFERA-II - proiect de cercetare de scurtd durata)



STWq3,4
Sinterizare la 930°C, timp de mentinere de 5 minute,
proba model pereti subtiri: a). partea superioara; b).
partea inferioard, (marire 500x)

NS
Proba nesinterizata

Figura 3.10. SFW 5,
sinterizare la 930°C, timp de mentinere de 5 minute,
proba model plin: a). partea superioard; b). partea

inferioarg, (marire 500x)
[Pop 20c] Pop M.A.: Solar sintering of parts with controlled cellular morphology architecture made in moulds obtained by 3D printing, (2020).

Horizon 2020 Research and Innovation Programme nr. ctr-823802, (SFERA-II - proiect de cercetare de scurtd durata)

23



Concluzifle studiului :

v au fost obtinute piese sinterizate solar cu geometrie interna controlatd, prin

utilizarea unui negativ printat 3D si metalurgia pulberilor.

v’ aceasta abordare nu a fost folosita pana acum si poate fi considerata o inovatie in
domeniu mai ales cd, configuratia propusd a pieselor din cupru este dificil de

realizat folosind alte tehnologii.

v" in acest fel se pot obtine serii mici sau prototipuri.

v’ prin comparatie, proba model plin/proba model pereti subtiri la aceeasi
temperatura si timp de mentinere se observa o reducere a golurilor (porozitati), o
buna compactare si inglobare a particulelor, net superioara probelor cu pereti

subtiri.

[Pop 20c] Pop M.A.: Solar sintering of parts with controlled cellular morphology architecture made in moulds obtained by 3D printing, (2020).

Horizon 2020 Research and Innovation Programme nr. ctr-823802, (SFERA-III - project de cercetare de scurtd durata)



v' s-areusit combinand cu succes beneficiile utilizarii tehnologiei de printare 3D cu
tehnologia de procesare a pulberii si sinterizarea solara.

v' timpul de mentinere la sinterizare de 5 minute pentru probele cu pereti subtiri la
930°C s-a dovedit a fi cel optim.

v' utilizarea energiei solare in procesul de sinterizare este fezabila datorita
avantajelor sale: energie curatda, energie inepuizabild, ecologicd, scurtarea

timpului de tratament termic.

Rezultatele prezentate in acest studiu au determinat ca sinterizarea cu energie
solard concentratd poate fi aplicata cu succes la sinterizarea pieselor de tipul

schimbatoare de caldura din cupru cu morfologie imprimata 30D controlata.

[Pop 20c] Pop M.A.: Solar sintering of parts with controlled cellular morphology architecture made in moulds obtained by 3D printing, (2020).

Horizon 2020 Research and Innovation Programme nr. ctr-823802, (SFERA-III - project de cercetare de scurtd durata)



Capitolul 4. Imbunititirea procesului de disociere-adsorbtie-difuzie a pieselor
printate 3D si nichelate prin tratament solar concentrat

[A(100pm=15%)] si [B(200pm=15%)]

Improving the properties of A6 steel 3D printed and nickel-plated parts by solar treatment), Proiect SFERA /Il — SURPF2201310034, Finantator:
Horizon 2020 grant Nr. 823802, 26



Planul de lucru:

» Obtinerea unui numar de 32 probe printate 3D cu ajutorul tehnologiei SLS din
A6 Steel;

> 16 probe au fost nichelate cu doua grosimi de strat teoretic A(100pm=15%) si
B(200um=15%) (cate 8 probe/grosime strat);

> Tratament termic solar la 800°C (+10°C) si 900°C (+10°C) si timp de mentinere
de 5, 10, 15 si 20 de minute la fiecare temperaturg;

> 16 probe au fost supuse la tratament termic solar la 800°C (+10°C) si 900°C
(£10°C) si timp de mentinere de 5, 10, 15 si 20 de minute la fiecare
temperatura apoi nichelate cu doua grosimi de strat teoretic A(100pm+15%) si

B(200um+15%) (cate 8 probe/grosime strat);

Improving the properties of A6 steel 3D printed and nickel-plated parts by solar treatment), Proiect SFERA [l — SURPF2201310034, Finantator:
Horizon 2020 grant Nr. 823802,
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Improving the properties of A6 steel 3D printed and nickel-plated parts by solar treatment), Proiect SFERA [l — SURPF2201310034, Finantator:
Horizon 2020 grant Nr. 823802, 28



Analiza microscopicd
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Improving the properties of A6 steel 3D printed and nickel-plated parts by solar treatment), Proiect SFERA [l — SURPF2201310034, Finantator:
Horizon 2020 grant Nr. 823802,
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Concluziile studiului (partiale):

v" Printarea reperelor metalice din A6 Steel cu ajutorul tehnologiei Selective Laser
Sintering (SLS) este viabild in acest caz;

v" Acoperirea cu Ni si utilizarea energiei solare in procesul de tratament termic a
fost o reusita;

v Avantajele tratamentului solar:

> utilizeaza energie curata,

> este o energie inepuizabila si ecologica,

» scurtarea proceselor de tratament termic datorita vitezelor foarte mari de
incalzire.

Improving the properties of A6 steel 3D printed and nickel-plated parts by solar treatment), Proiect SFERA [l — SURPF2201310034, Finantator:
Horizon 2020 grant Nr. 823802,



Capitolul 5. Compozite ecologice realizate prin tehnici de imprimare 3D pentru
obtinerea panourilor fonoabsorbante

v' Optimizarea structurald si arhitecturald a materialelor eco-compozite si

obtinerea de panouri fonoabsorbante performante;

v" Dezvoltarea si obtinerea panourilor fonoabsorbante printate 3D;

Contract de finantare nr. 75/ 13.05.2022, Tip proiect: Prolecte de cercetare pentru stimularea tinerelor echipe independente, cod PN-/ll-P71-1.7-

TE-2027-0294.



Matrite din PLA printate 3D pentru compozite naturale: proprietati mecanice ale eco-

compozitelor pe baza de ceara

Matrite pozitive printate 3D

Matritele utilizate pentru

obtinerea epruvetelor

Epruvetele obtinute

[POP 23a] Pop, MA., Cosnita, M., Croitoru, C, Zaharia, 5.M.,, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). 3D-Printed PLA Molds for Natural Composites:
Mechanical Properties of Green Wax-Based Composites. Polymers, 15(11), p.2487. 32



Ceara de albine

Spartura de orez Coada calului

Materialele utilizate

[POP 23a] Pop, MA., Cosnita, M., Croitoru, C, Zaharia, 5.M.,, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). 3D-Printed PLA Molds for Natural Composites:

Mechanical Properties of Green Wax-Based Composites. Polymers, 15(11), p.2487.
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» Dispersia amestecurilor naturale in stare lichida a fost foarte buna in cazul
probelor 52, S6, S7 si S8, amestecurile fiind inglobate in miezul de hartie,

adaugand astfel rezistentd mecanica eco-compozitelor rezultate.

[POP 23a] Pop, MA., Cosnita, M., Croitoru, C, Zaharia, 5.M.,, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). 3D-Printed PLA Molds for Natural Composites:
Mechanical Properties of Green Wax-Based Composites. Polymers, 15(11), p.2487.
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> Morfologie uniforma, suprafatd cu rugozitate scdzutq, indicand o legatura puternica intre

componentele compozite si reflectand o bund rezistentad a interfetei.

[POP 23a] Pop, MA., Cosnita, M., Croitoru, C, Zaharia, 5.M.,, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). 3D-Printed PLA Molds for Natural Composites:
Mechanical Properties of Green Wax-Based Composites. Polymers, 15(11), p.2487.

35



. '{‘ \ ) ™
RN S N

s SN N L
AN NS N T
| A\ -~ 5

NN N S AN & . .
s Sest O Nt .g

ot
R R R

.

.
‘s

Tehnologia de obtinere a
miezurilor din celuloza

Tehnologia de obtinere a panourilor
fonoabsorbante din eco-compozite

[POP 23a] Pop, MA., Cosnita, M., Croitoru, C, Zaharia, 5.M.,, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). 3D-Printed PLA Molds for Natural Composites:
Mechanical Properties of Green Wax-Based Composites. Polymers, 15(11), p.2487. 36



Beeswax

Compressive strength{MPa]

Contract de finantare nr. 75/ 13.05.2022, Tip proiect: Prolecte de cercetare pentru stimularea tinerelor echipe independente, cod PN-/ll-P71-1.7-
TE-2027-0294.

37



Concluzii generale:

Proprietdlile fizico-mecanice au fost influentate direct de gradul de umezire al
cerii de albine si rdsinii de brad si de interactiunea dintre grupele chimice
complementare din umpluturi si matrice (silicati, acizi carboxilici fenolici; rasini si

asa mai departe).

Rezultatele experimentale sunt excelente rezultand un coeficient de absorbtie
fonicd a=0.99 /a frecventa de 71000 Hz, a=0.94 la frecventa de 3150 Hz si
a=0.88 /a frecventa de 2500 Hz.

Forma optimizata a panoului (forma pinilor, dimensiunea si dispunerea lor,
miezul si compozitia amestecului de ceard + rasind + coada calului), impreund cu
tehnologia de obtinere fac obiectul cererilor de brevet, national (a 2024 00099) si
international (PCT/R0O2024/0000117).

[POP 23a] Pop, MA., Cosnita, M., Croitoru, C, Zaharia, 5.M.,, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). 3D-Printed PLA Molds for Natural Composites:
Mechanical Properties of Green Wax-Based Composites. Polymers, 15(11), p.2487.



Dezvoltarea si obtinerea panourilor fonoabsorbante printate 3D

- Specimenele utilizate pentru testarile acustice

Panouri gaurite
Panouri duble Jumatati de panou Panouri printate 3D cu gauri

(dupa sablon)
Circular

[POP 23b] Zaharia, 5.M., Pop, M.A,, Cosnita, M., Croitoru, C, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). Sound Absorption Performance and Mechanical
Properties of the 3D-Printed Bio-Degradable Panels. Polymers, 15(18), p.3695

Profil

Triungiular

39



Rezultate obtinute /a testele acustice in cazul panourifor duble:

> PLA-mesteacdn

a=0.4 => infill 100% => profil ondulat => |a frecventa joasa (500 Hz),

> PLA-cocos

a=0.33 => infill 40% => profil triunghiular => |a frecventa joasa (500 Hz),
> PLA simplu

a=0.36 => infill 80% => profil triunghiular => la frecventa joasa (500 Hz),

Astfel, se poate concluziona ca variatia densitatii de umplere influenfeaza
performantele acustice, iar specimenele cu densitati de umplere mai scazute

determind un coeficient de absorbtie mai ridicat.

[POP 23b] Zaharia, 5.M., Pop, M.A,, Cosnita, M., Croitoru, C, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). Sound Absorption Performance and Mechanical
Properties of the 3D-Printed Bio-Degradable Panels. Polymers, 15(18), p.3695 40



Grosimea panoului influenfeazd proprietatile fono-absorbante?

» Panouri duble - cele mai ridicate valori au fost inregistrate la 40% Triunghiular

PLA cocos; Onduleu PLA mesteacan si 80% Triunghiular PLA simplu,

> Panouri single (jumatati):

v" + 39% pentru specimenele single 40% Triunghiular PLA cocos;
v" + 20% pentru specimenele single 100% Onduleu PLA mesteacan;

v" + 33% pentru specimenele 80% Triunghiular PLA simplu.

[POP 23b] Zaharia, 5.M., Pop, M.A,, Cosnita, M., Croitoru, C, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). Sound Absorption Performance and Mechanical
Properties of the 3D-Printed Bio-Degradable Panels. Polymers, 15(18), p.3695



Panouril printate 3D single, perforate cu sablon:

v" + 73% pentru specimenele 40% Triunghiular PLA cocos;
v' +122% pentru specimenele 40% Triunghiular PLA mesteacan;

v" + 82% pentru specimenele 60% Triunghiular PLA simplu.

Specimene cu perforatii rombice direct printate:

v+ 16% a coeficientului de absorbtie la materialul PLA cu
amestec de 40% particule de lemn macinat de mesteacan
(a=0.93).

[POP 23b] Zaharia, 5.M., Pop, M.A,, Cosnita, M., Croitoru, C, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). Sound Absorption Performance and Mechanical
Properties of the 3D-Printed Bio-Degradable Panels. Polymers, 15(18), p.3695
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- Specimenele printate 3D utilizate la testele mecanice

Specimene pentru Specimene pentru incovoiere in trei
compresiune puncte
(A) (B)

Profil Circular

(sectiune)

Profil

Triungiular

(sectiune)

Profil Onduleu

(sectiune)

[POP 23b] Zaharia, 5.M., Pop, M.A,, Cosnita, M., Croitoru, C, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). Sound Absorption Performance and Mechanical
Properties of the 3D-Printed Bio-Degradable Panels. Polymers, 15(18), p.3695 43
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[POP 23b] Zaharia, 5.M., Pop, M.A,, Cosnita, M., Croitoru, C, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). Sound Absorption Performance and Mechanical

Properties of the 3D-Printed Bio-Degradable Panels. Polymers, 15(18), p.3695
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Analiza microscopica

(b)

(d) (d)
(a) 60% Circular PLA mesteacan:; (b) 100 % Onduleu PLA mesteacan; (c) 40%
Triunghiular PLA cocos; (d) 80% Triunghiular PLA simplu

[POP 23b] Zaharia, 5.M., Pop, M.A,, Cosnita, M., Croitoru, C, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). Sound Absorption Performance and Mechanical n
Properties of the 3D-Printed Bio-Degradable Panels. Polymers, 15(18), p.3695
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Concluzil

v modelul de configuratie triunghiular a obtinut cele mai ridicate performante la
toate cele trei tipuri de material.
v' densitatea de umplerea cu cele mai ridicate performante acustice a fost

inregistrata la procente de 40% si 60%.
v grosimea probei influenteaza coeficientul « .

v' forma si perforatiile suplimentare imbunatatesc proprietatile acustice.

[POP 23b] Zaharia, 5.M., Pop, M.A,, Cosnita, M., Croitoru, C, Matej, 5. and Spirchez, C, (2023). Sound Absorption Performance and Mechanical
Properties of the 3D-Printed Bio-Degradable Panels. Polymers, 15(18), p.3695



Influenta formei perforatiflor asupra proprietatilor acustice

Geometria Geometria densitatii
golurilor de umplere:
a) cubic;

b) tri-hexagonal;

circular _ _
— c) triunghiular

ondﬁlat

triunghiular

Dispunerea gaurilor profilate la
suprafata probei

zig—gzag

[POP 23c] Mihai Alin POP, Mihaela C 05/\//,7/7, Sebastian Marian ZAHARIA, Simona Corina MATEI, Cosmin SPIRCHEZ (2023). Effect of the Infill

Pattern on Sound Absorption Properties and Some Mechanical Properties of 3D Printed Parts, Innovative Manufacturing Engineering & Energy,

Chisindu-Republica Moldova, 12-14 47



Zig zag

Triunghiular

Ondulat

Circular

o

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

M Triunghiular M Tri-Hexagonal M Cubic

Valorile coeficientului o pentru noile configuratii propuse

[POP 23c] Mihai Alin POP, Mihaela COSNITA, Sebastian Marian ZAHARIA, Simona Corina MATEI, Cosmin SPIRCHEZ (2023). Effect of the Infill
Pattern on Sound Absorption Properties and Some Mechanical Properties of 3D Printed Parts, Innovative Manufacturing Engineering & Energy, n
Chisindu-Republica Moldova, 12-14 48



c)

Micrografiile probelor: a) la suprafata; b) pe inaltime si c) in sectiune

[POP 23c] Mihai Alin POP, Mihaela COSNITA, Sebastian Marian ZAHARIA, Simona Corina MATEI, Cosmin SPIRCHEZ (2023). Effect of the Infill
Pattern on Sound Absorption Properties and Some Mechanical Properties of 3D Printed Parts, Innovative Manufacturing Engineering & Energy, n
Chisindu-Republica Moldova, 12-14 49



Concluzifle studiului:

> s-a stabilit ca pe langa forma geometrica a golurilor, unghiul de incidenta a
sunetului asupra perforatiilor (golurilor) are o influenta majora asupra
comportamentului izolator al materialului;

» combinatia arhitecturald propusa prezinta proprietdti fizico-mecanice apropiate
si chiar mai mari decat cele raportate in literatura de specialitate;

> directie viitoare de cercetare => modificarea unghiului golurilor triunghiulare si
circulare de la 90° (perpendicular pe suprafatd), astfel incat undele sonore sa fie

,fortate” sa loveasca peretii si sa fie absorbite de material.

[POP 23c] Mihai Alin POP, Mihaela C 05/\///7/7, Sebastian Marian ZAHARIA, Simona Corina MATEI, Cosmin SPIRCHEZ (2023). Effect of the Infill
Pattern on Sound Absorption Properties and Some Mechanical Properties of 3D Printed Parts, Innovative Manufacturing Engineering & Energy,

Chisindu-Republica Moldova, 12-14



Influenta diametrelor duzelor, a materiale lor utilizate si a configuratiilor interne

Sectiune (Z,) Sectiune (Z,)
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[POP 243]
Properties of Polylactic Acid Sound-Absorbing Panels Manufactured by 3D Printing Technology: The Influence of Nozzle Diameters and Internal
51

Configurations, Materials, 17(3), 580.



Panouri printate 3D
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[POP 24a] Matej, S., Pop, M. A, Zaharia, 5. M., Cosnita, M., Croitoru, C, Spirchez, C, & Cazan, C. (2024). Investigation into the Acoustic
Properties of Polylactic Acid Sound-Absorbing Panels Manufactured by 3D Printing Technology: The Influence of Nozzle Diameters and Internal
Configurations, Materials, 17(3), 580. 52
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[POP 24a] Matej, S., Pop, M. A, Zaharia, 5. M., Cosnita, M., Croitoru, C, Spirchez, C, & Cazan, C. (2024). Investigation into the Acoustic
Properties of Polylactic Acid Sound-Absorbing Panels Manufactured by 3D Printing Technology: The Influence of Nozzle Diameters and Internal
Configurations, Materials, 17(3), 580.




Concluzifle studiului

> Pentru diametrul duzei de 0.6 mm, cea mai mare valoare a coeficientului de
absorbtie (@ = 0.93) a fost obtinuta pentru proba 5Z,B (grosime 5.33 mm,
filament Black PLA Pro si configuratie interna Z,);

» Pentru diametrul duzei de 0.8 mm s-au inregistrat cele mai mici valori ale
coeficientului de absorbtie dar cea mai mare valoare a pierderii de transmisie a

sunetului (STL =56 dB);

[POP 24a] Matej, S., Pop, M. A, Zaharia, 5. M., Cosnita, M., Croitoru, C, Spirchez, C, & Cazan, C. (2024). Investigation into the Acoustic
Properties of Polylactic Acid Sound-Absorbing Panels Manufactured by 3D Printing Technology: The Influence of Nozzle Diameters and Internal
Configurations. Materials, 17(3), 580.
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In urma cercetdrilor efectuate in cadrul proiectului mai sus descris pot afirma cu
certitudine ca rezultatele obtinute sunt foarte bune, afirmatie sustinuta de cererile
de brevet national/international depuse, lucrdrilor ISI publicate si evaludrii cu

calificativul ,,Excelent,, dupa finalizarea proiectului de cdtre autoritatea de finantare

UEFISCDL.

Contract de finantare nr. 75/ 13.05.2022, Tip proiect: Prolecte de cercetare pentru stimularea tinerelor echipe independente, cod PN-/ll-P71-1.7-

TE-2027-0294.



B. REALIZARI STIINTIFICE S| PROFESIONALE S| PLANURI DE
EVOLUTIE S| DEZVOLTARE A CARIEREI

B3 Planuri de evolutie si dezvoltare a carierei

Activitatea didactica reprezinta o sarcin@a de mare rdspundere pentru un cadru

didactic la orice nivel dar mai ales pentru sistemul universitar.

Astfel, dezvoltarea activitdtii didactice, se va baza pe principii bine definite si
respectate: promovarea activitdtilor didactice orientate spre student, mentorat si
activitati de cercetare care sa starneasca pasiune pentru stiinta si cercetare a

studentilor.

Planurile de evolutie si de dezvoltare ale carierei vizeaza trei directii principale:

activitatea didacticd, activitatea de cercetare stiintifica si activitatea profesionala.



Planuri de dezvoltare ale activitatii didactice :

in continuare am sa aplic strategiile de predare-invatare centrate pe student prin
implicarea acestora activ in procesul de invatare si dezvoltarea unor relatii de
respect reciproc;

utilizarea si imbunatatirea metodelor de predare de tip interactiv in raport cu
evolutia si schimbdrile in stiinta;

actualizarea suporturilor de curs si a lucrarilor practice si elaborarea de noi
suporturi de curs si/sau indrumare de laborator ;

dezvoltarea capacitatilor studentilor de a executa sarcini profesionale complexe
in baza unui plan de lucru si utilizarea conceptelor de baza din domeniul
managementului de cercetare in ingineria materialelor;

respectarea in continuare a normelor de etica profesionald si de conduita

morala;



b. Planuri de dezvoltare ale activitatii de cercetare stiintifica:

v' cresterea impactului si a vizibilitatii rezultatelor, prin publicarea cercetarilor in
jurnale indexate ISI, situate in zona rosie/galbena (Q1/Q2) in principal;

v' participarea la conferinte nationale si internationale din domeniul ingineriei
materialelor si printdrii 3D;

v" depunerea unor proiecte de cercetare, la competitiile nationale si internationale,
in scopul atragerii de fonduri, pentru dezvoltarea infrastructurii de cercetare a
departamentului;

v' protejarea ideilor cu potential creativ, prin depunerea unor cereri de brevete de

inventie atat nationale cat si internationale;

v’ continuarea colabordrilor cu alte departamente din cadrul Institutului de

Cercetare - Dezvoltare al Universitatii Transilvania din Brasov.



c. Planuri de evolutie si dezvoltare ale carierei profesionale

v" Continuarea activitatii de cercetare stiintifica si a activitatii didactice constituie
axa prioritarda in dezvoltarea Vviitoarei cariere profesionale prin actiuni

responsabile, prin comunicare, integritate, colaborare si transparenta.

v" Pe plan profesional imi propun sa continui procesul de formare si de dezvoltare
personald, prin cursuri de instruire, care sa md mentina in contact cu noutatile

tehnice si cu problemele stiintifice actuale.

v Tn activitatea de cercetare imi propun continuarea temelor desfasurate pana in
prezent in domeniul materialelor compozite si al printarii 3D si demararea
studiului proprietdtilor materialelor compozite procesate cu tehnologia Fused
Granular Fabrication (FGF), o tehnologie noud, cu cercetdri putine la nivel
international, dar cu potential foarte mare in special datoritd utilizarii

materialelor reciclate si compozitelor obtinute dupa retete propri.



Imi exprim convingerea, cd oblectivele propuse in cadrul prezentei
teze de abilitare, vor contribui la dezvoltarea departamentului
Stiinta materialelor si, implicit, la cresterea vizibilitatii domeniului de
doctorat Ingineria materialelor, din cadrul Universitatii Transilvania
din Brasov bazdandu-ma pe colaborarile actuale si cele viitoare si pe
sprijinul nemijlocit al Universitatii Transilvania din Brasov.



VA MULTUMESC PENTRU ATENTIE !
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