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REGULI PENTRU REALIZAREA UNOR PIESE CORECTE 

PENTRU TEHNOLOGIA PRIN ADITIVARE

REALIZAREA 

MODELULUI 

3D CAD

Grosimea minimă a pereților 

– 0,8 mm

Unghiul maxim de printare 

fără suport - 45°

Dimensiunile  minime ale canelurilor 

în piesă – grosime 0,6 mm

- înălțime 0,8 mm

Dimensiunea minimă a 

punților fără suport – 10 mm

Diametrul minim 

al găurii – Φ2 mm

Diferența între 

dimensiunile pieselor la 

asamblarea pieselor –

0,5 mm

Dimensiunea minima a 

unui element din piesă 

– 2 mm Dimensiunea 

minimă a unui 

pin – 3 mm

Abaterile de la 

dimensiuni  - 0,5 

mm
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REGULI PENTRU REALIZAREA UNOR PIESE CORECTE 

PENTRU TEHNOLOGIA PRIN ADITIVARE

REALIZAREA 

MODELULUI 

3D CAD

în 3D putem să realizam piese complexe, dar nu 

toate se pot printa prin depunere de straturi

Forța de apăsare 

datorată extrudorului Diametrul găurii 

dupa realizarea 

straturilor

Diametrul real

A
xa

 g
ău

ri
i

Strat 

necomprimat

Forma reală a 

straturilor

Orientarea axei găurii

suport

gaură 

orizontală

gaură verticală

Divizarea modelului pentru a 
evita suportul

printare cu suport
Divizare – fără 

suport

2 buc.

Concentratori de tensiune

Straturi cu 

raze

Intersecția intre 

straturi - tensiuni

Solicitări

Rezistență 

slabă a 

piesei

Rezistență 

slabă a piesei

Rezistență 

bună a piesei

Rezistență 

bună a piesei



• dacă puntea depășește 5 mm, piesa se construiește cu suport, pe suprafța 

respectica apar urmele suportului – daca  posibil se divide piesa pentru o calitate 

bună a suprafetelor 

• pentru găuri cu diametre critice (in jur de 2-3-5 mm) se impune alezarea sau chiar 

găurirea ulterioară

• adăugarea de pereți – suport permite obținerea unor unghiuri de inclinare > 45°

• este utilă realizarea unor teșituri la 45° în zona de contact cu masa imprimantei, 

pentru o desprindere ușoară a piesei

• pentru piese cu porțiuni cilindrice (pini) cu diametrul < 5 – se adauga o rază de 

racordare cu suprafața cu diametru mai mare sau se fac o gaură in piesă și se 

introduce pinul ca piesă separată

• divizarea piesei, reorientarea găurilor, direcția de printare pot duce la un cost mai 

redus, viteză de printare mai mare, crește rezistența și calitatea
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REGULI PENTRU REALIZAREA UNOR PIESE CORECTE 

PENTRU TEHNOLOGIA PRIN ADITIVARE



3D Manufacturing Format (3MF), format standard pentru fabricație 3D – open source - 3MF Consortium

Additive Manufacturing File Format (AMF), a standard with support for color, multiple materials, and constellations

Wavefront .obj file, a 3D geometry definition file format with .obj file extension
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Formate fișiere pentru tehnologia de prototipare (printare) prin aditivare

STL - format native pentru stereolithography - 3D Systems - Albert 
Consulting Group in 1987

AMF - “petec” – triunghi curb

- normalele în vârfuri sunt folosite pentru a subdiviza 

triunghiurile în 4 triunghiuri

https://en.wikipedia.org/wiki/Wavefront_.obj_file
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REALIZAREA 

FIȘIERULUI 

*.STL STereoLithography

Standard Triangle Language

Standard Tessellation Language

STL –

data format

STL codează geometria 3D în 

suprefețele necesare a fi 

printate – împarte o 

suprafață în triunghiuri 

folosind normala la 

suprafață și vârfurile după 

regula mâinii drepte, în 

sistem de coordonate 

cartezian

nu orice STL poate fi printat:
- pereți foarte subtiri
- mici suprafețe lipsă din 

fațetarea modelului Reprezentarea fișierului *.stl:
- ASCII - American Standard Code for 

Information Interchange (din codul de telegraf)
- BINARY – fișiere mai simple, mai compacte

ASCII
BINARY
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REALIZAREA 

FIȘIERULUI 

*.STL
Rezoluția modelului STL

- ajustarea complexității modelului în concordanță cu 

grosimea stratului printat

– optimizarea modelului – netezirea suprafețelor, dar corelat cu 

grosimea stratului printat
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REALIZAREA 

FIȘIERULUI 

*.STL
Rezoluția modelului STL

Parametrii modelului *.stl

- înălțimea corzii – distanța maximă permisă 

între suprafața modelului original și suprafața 

modelului fațetat

înălțimea

corzii

- toleranța unghiulară – limitele unghiului dintre 

suprafța reală și cea fațetată – intre 0 și 1, 

unghiul este recomandat 15° sau 0°

- se recomandă - 1/20 din grosimea stratului de printat

α = 15°

- mărimea pasului, dimensiunea laturii triunghiului



Opțiunile de export Descriere

Format fișier ASCII sau BINAR – este setat implicit

Setările fațetării

Fațetare cu pas (step) folosește mărimea maximă a pasului 
astfel încât sa creeze o fațetare uniformă

Fațetare cu înălțimea corzii folosește mărimea maximă a corzii care 
este proporțională cu fiecare element

Fațetarea cu pas impus Folosește mărimea indicată a pasului 
pentru fațetare
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FIȘIERULUI 

*.STL


