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Centrul de studii si cercetari pentru deformari plastice (CSCDP)

I. Datele de identificare ale centrului:
a) denumirea (in limba romana)

Centrul de studii si cercetari pentru deformari plastice (CSCDP)
b) denumirea (in limba engleza)

Metal Forming Research Centre (MFRC)
¢) acronimul centrului

CSCDP
d) website

http://centers.ulbsibiu.ro/cscdp/index.html
e) data infiintarii si/sau data ultimei recunoasteri prin hotarare de Senat

Ordinul Ministrului invatidmantului si Stiintei nr. 8541/1991
f) facultatea in subordinea careia se afla centrul

Facultatea de Inginerie
g) tipul de cercetare pe care il desfasoara centrul (fundamentala/ experimentala / industriala /
creatie artistica si promovarea culturii)

fundamentala/experimentala / industriala
h) domeniile de cercetare ale centrului (in functie de tipul de cercetare realizata)

Cercetarile aplicative legate de domeniul materialelor, proceselor si produselor inovative
nu pot fi abordate eficient fara o baza solida de cunostinte legate de caracteristicile materialelor
utilizate. Mai mult, cercetarile vor aborda si aspecte legate de dezvoltarea unor materiale noi,
utilizabile in procesele de prelucrare, aspecte care sunt strans legate de cercetarile fundamentale
din domeniul stiintelor ingineresti.

Il. Structura si organigrama centrului (la momentul raportarii)
a) Structura centrului (se vor preciza: compartimentele/laboratoarele din cadrul centrului; pozitiile
de conducere, persoanele care ocupa functiile respective)

Conducerea CSCDP este asigurata de catre directorul centrului, prof. dr. ing. Sever-
Gabriel RACZ.

Din punct de vedere al structural CSCDP este impartit in colective de cercetare, fiecarui
colectiv corespunzandu-i un laborator de cercetare avand acelasi nume.

Colectivele de cercetare asigura o repartizare a resursei umane (cercetatori) pe anumite
tematice de cercetare, In timp ce laboratoarele de cercetare asigura resursa materiala
(echipamente) pentru tematicile de cercetare ale colectivelor.

Colectivele/laboratoarele de cercetare ale CSCDP sunt urmatoarele:

- Echipamente si tehnologii de presare si injectare

- Masini-unelte si automatizari

- Roboti si sisteme mecatronice

- Testare a materialelor multifunctionale

b) Organigrama centrului (se va insera organigrama centrului)
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Organigrama CSCDP este prezentata in figura 1.
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Fig. 1: Organigrama CSCDP

lll. Lista membrilor centrului (la momentul raportarii; se vor preciza: gradul didactic/de
cercetare; numele si prenumele; laboratorul/compartimentul).

prof. dr.

ing. Sever-Gabriel Racz (indice Hirsch in WoS Hwoes=10) (director al centrului si

membru al Consililului stiintific)

prof. dr.
prof. dr.
prof. dr.
prof. dr.
prof. dr.

conf. dr.
conf. dr.
conf. dr.
. conf. dr.
. conf. dr.
. conf. dr.

ing. Avrigean Eugen (Hwos=3)

ing. Breaz Radu-Eugen (Hwos=9) (membru al Consililului stiintific al centrului)
ing. Oleksik Valentin Stefan (Hwos=11) (membru al Consililului stiintific)
ing. Pascu Adrian Marius (Hwos=6) (membru al Consililului stiintific)
ing. Titu Aurel-Mihail (Hwos=10)

ing. Biris Cristina Maria (Hwos=6)

ing. Chicea Anca-Lucia (Hwos=6)

ing. Coman Diana (Hwos=6)

ing. Crenganis Mihai (Hwos=6)

ing. Girjob Claudia Emilia (Hwos=6) (membru al Consililului stiintific)
ing. Oleksik Mihaela (Hwos=7)

. s.l. dr. ing. Barsan Alexandru (Hwos=5)

. S.l. dr. ing. Burghelea Melania (Hwos=6)

. s.l. dr. ing. Marosan Adrian losif (Hwos=3)
.s.l. dr. ing. Matran Cristian (Hwos=0)

.s.l. dr. ing. Popp Mihai Octavian (Hwos=3)
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18.
19.
20.
21.

s.l. dr. ing. Popp Gabriela-Petruta (Hwos=5)
s.l. dr. ing. Rusu Dan (Hwos=2)

s.l. dr. ing. Vlad Dorin (Hwos=4)

s.l. dr. ing. Vriceanu Narcisa (Hwos=22)

22. asist.
23. asist.
24. asist.
25. asist.
26. asist.
27. asist.
28. asist.

dr. ing. Morariu Fineas (Hwos=1)
dr. ing. Petrascu Olivia Laura (Hwos=3)
drd. ing. Bleotu Robert Marian (Hwos=0)
drd. ing. Preda Cosmin (Hwos=2)

cercetare drd. ing. Petrascu Raul Mihai (Hwos=2)
cercetare drd. ing. Timotei Morariu (Hwos=1)
cercetare drd. ing. Drasovean Paula Nicoleta (Hwos=0)

IV. Numar cercetatori angajati la data de 31.12.2025

Nr. crt. Nume, prenume Fractiune de norma
cercetare
1. prof. dr. ing. Sever-Gabriel Racz 0.15
2. prof. dr. ing. Avrigean Eugen 0.15
3. prof. dr. ing. Breaz Radu-Eugen 0.15
4. prof. dr. ing. Oleksik Valentin Stefan 0.15
5. prof. dr. ing. Pascu Adrian Marius 0.15
6. prof. dr. ing. Titu Aurel-Mihail 0.15
7. conf. dr. ing. Biris Cristina Maria 0.15
8. conf. dr. ing. Chicea Anca-Lucia 0.15
9. conf. dr. ing. Coman Diana 0.15
10. | conf. dr. ing. Crenganis Mihai 0.15
11. | conf. dr. ing. Girjob Claudia Emilia 0.15
12. | conf. dr. ing. Oleksik Mihaela 0.15
13. | s.l. dr. ing. Barsan Alexandru 0.1
14. | s.l. dr. ing. Burghelea Melania 0.1
15. | s.l. dr. ing. Marosan Adrian losif 0.1
16. | s.l. dr. ing. Matran Cristian 0.1
17. | s.l. dr. ing. Popp Mihai Octavian 0.1
18. | s.l. dr. ing. Popp Gabriela-Petruta 0.1
19. | s.l. dr.ing. Rusu Dan 0.1
20. | s.l. dr.ing. Viad Dorin 0.1
21. | s.l. dr.ing. Vriceanu Narcisa 0.1
22. | asist. dr. ing. Morariu Fineas 0.1
23. | asist. dr. ing. Petrascu Olivia Laura 0.1
24. | asist. drd. ing. Bleotu Robert Marian 0.1
25. | asist. drd. ing. Preda Cosmin 0.1
26. | asist. cercetare drd. ing. Petrascu Raul Mihai 0.1
27. | asist. cercetare drd. ing. Timotei Morariu 0.1
28. | asist. cercetare drd. ing. Drasovean Paula Nicoleta 0.1

V. Descrierea infrastructurii centrului de cercetare
- Se va detalia infrastructura existenta la nivelul Centrului de Cercetare




1. Laboratorul de roboti si sisteme mecatronice

Tn cadrul laboratorului se desfasoara cercetari teoretice si aplicative asupra tuturor tipurilor
de echipamente utilizate in procesele de fabricatie. Din aceasta categorie fac parte robotii
industriali seriali si robotii mobili. Astfel, dotarea laboratorului include roboti industriali seriali cu
sase grade de libertate de tip KUKA KR 210, KR 6-2 si ABB 1400.

Cercetarile teoretice si experimentale din cadrul laboratorului de automatizari si roboti sunt
facilitate si de pachetele software Matlab & Simulink, B&R Automation Studio, ABB Robot
Studio, KUKA KRC si Technosoft Easy Motion.

Pentru aprofundarea cercetarilor experimentale in domeniul deformarii incrementale cu
ajutorul robotilor industriali, laboratorul a fost dotat si cu doua brate robotice de la producéatorul
ABB, modelul IRB 1200. Ambii roboti sunt echipati cu sase grade de libertate si permit o miscare
sincronizata. Acestia sunt utilizati pentru a studia algoritmii de control si coordonare, avand ca
scop asigurarea preciziei si eficientei in procesele de fabricatie. De asemenea, robotii ABB permit
modelarea si simularea proceselor de deformare, contribuind la determinarea comportamentului
materialelor si la optimizarea parametrilor de proces.

| |",||IIII;‘

Roboti industriali IRB 1200 CIuIé Fanuc

Un alt echipament cu care este dotat laboratorul de roboti si sisteme mecatronice este
Celula FANUC. Aceasta permite dezvoltarea aptitudinilor practice in programarea robotilor si in
automatizare prin integrarea facila a diverselor dispozitive periferice. Echipamentul include un
robot industrial ER-4iA cu sase axe de miscare, teach pendant, camera monocroma industriala
CMOS SC130EF1 B/W si controler R-30iB Mate Plus. ER-4iA asigura flexibilitate si dexteritate
ridicate, fiind dotat cu un efector final electric EGP 40-N-N-B de la producatorul Schunk, ideal
pentru manipularea pieselor mici. Acest echipament permite realizarea unei game largi de studii
de cercetare, cum ar fi programarea avansata a robotilor, integrarea sistemelor prevazute cu
senzor vizual, automatizarea proceselor industriale, manipularea cu precizie a obiectelor si
interconectarea dispozitivelor periferice.

Pentru validarea aspectelor experimentale, se poate utiliza software-ul Roboguide, fiind
disponibile 20 de licente in cadrul laboratorului.

Roboguide presupune o interfatd de acomodare cu programarea si controlul robotilor,
testandu-se astfel in prealabil aplicatiile ce urmeaza a fi reproduse apoi pe robotul real.



Robot colaborativ UR3e Robot colaborativ Yumi Dual-arm

Un alt echipament aflat in cadrul acestor laboratoare este robotul colaborativ UR3e.
Acesta permite realizarea de aplicatii de manipulare a pieselor cu dimensiuni mici cu ajutorul
efectorului final 2F-85, avand o capacitate de incarcare de pana la trei kg. Robotul este echipat
si cu o camera compacta de la Robotiq, ce poate fi utilizatd pentru recunoasterea si sortarea
pieselor. De asemenea, aplicatiile practice pot fi testate prin utilizarea simulatorului software
URSIim care reproduce mediul de programare si mediul de operare ale robotilor UR.

Pentru dobandirea aptitudinilor legate de programarea robotilor industriali colaborativi,
laboratorul dispune si de un robot colaborativ Yumi Dual-arm (IRB 14000) de la producatorul ABB,
ce poate fi integrat in celule flexibile de fabricatie. Cele doua brate cu sapte grade de libertate ofera
un nivel ridicat de dexteritate si flexibilitate pentru o gama larga de sarcini. Acest tip de robot este
utilizat pentru studierea cinematicii si dinamicii robotilor seriali redundanti, folosind mediul de
dezvoltare MATLAB-Simulink. Cercetarile bazate pe acest sistem robotic se concentreaza pe
identificarea algoritmilor si metodelor eficiente energetic pentru parcurgerea traiectoriilor impuse.

In cadrul acestui laborator, se desfasoara activititile de cercetare aplicativd pentru
realizarea platformelor robotice multifunctionale cu care echipele studentesti Cybertech si
Powerbot au obtinut rezultate remarcabile la concursurile nationale RObotX (Locul 1/2 (2015,
2016, 2017, 2018, 2019) si internationale EUROBOT (locul 10/18-2015, Yverdon les Bains,
Elvetia, locul 5/6-2016, Le Kremlin Bicetre, Franta, locul 21/12-2017, Roche sur Yon, Franta,
locul 7/14- 2018, Roche sur Yon, Franta, locul 5/12-2019, Roche sur Yon, Franta).

In dotarea laboratorului se afla diverse sisteme de actionare pneumatice si hidraulice
provenind de la firmele FESTO si SMC. Una dintre bazele experimentale si didactice ale
laboratorului (sala IM 203) a fost recent modernizata (in anul 2019) cu sprijinul financiar al
companiei Continental (actual Aumovio).

Dintre sistemele pneumatice avansate din dotarea laboratorului se pot aminti modulele
educationale pentru instruire in pneumatica si electropneumaticad FESTO TP 101, FESTO TP 102
si FESTO TP 201, precum si modulul mecatronic de instruire FESTO MPS 202, si statia MPS
402-1 R ce reprezinta o platforma de Tnvatare avansata si cercetare creata de Festo, proiectata
pentru simularea si optimizarea proceselor de productie industriale. Acest sistem modular
integreaza tehnologii moderne pentru automatizare si control, oferind module pentru asamblare,
manipulare materiale, testare si inspectie. Mediul software didactic din jurul unui MES
(Manufacturing Execution System) special dezvoltat pentru uz didactic ofera acces facil la
subiecte software complexe in mediul de automatizare a fabricii. Procesul de invatare este
sustinut de medii moderne, cum ar fi codurile QR si AR pentru furnizarea de informatii, precum si
interactiunea cu sistemul de invatare bazat pe realitate augmentata.



Staé "scr)!riébr-e MWPS 402—1 R Robotino

Statia MPS 402-1 R este o platforma versatila si esentiala pentru cercetarea si dezvoltarea
in automatizarea industriala. Aceasta sustine o gama variata de activitati de cercetare, inclusiv
testarea si validarea noilor tehnologii in automatizare, optimizarea proceselor de productie prin
simulare si evaluarea comparativda a performantei diferitelor configuratii si tehnologii. De
asemenea, serveste ca instrument avansat de educatie, permitand studentilor sa invete si sa
experimenteze cu practici si principii ale automatizarii industriale. Prin integrarea cu tehnologii
emergente precum loT industrial, machine learning si realitate augmentata, MPS 402-1 R
faciliteaza explorarea unor noi directii si dezvoltarea de solutii inovatoare pentru industria
viitorului. Impreuna cu acesta statie de lucru este integrat si robotul mobil Robotino ce este o
platforma avansata de robot mobil dezvoltata de Festo, proiectata pentru a fi folosita in educatie,
cercetare si aplicatii industriale.

Robotino este robust si versatil, fiind capabil sa navigheze eficient in diferite medii si conditii
de lucru, fiind utilizat pentru sarcini precum transport, inspectie si manipulare de obiecte. Programarea
si controlul acestuia se realizeaza folosind medii de programare moderne, cum ar fi ROS (Robot
Operating System), ceea ce faciliteaza dezvoltarea aplicatiilor complexe si integrarea cu alte sisteme.
in domeniul cercetarii, Robotino este utilizat pentru testarea si dezvoltarea de noi tehnologii, explorand
potentialul aplicatiilor autonome si inteligente in diverse industrii. Toate aceste module sunt controlate
prin pachetul software FluidSIM. Acesta este un software destinat cercetarii sistemelor fluide,
incluzédnd domeniile pneumatica, hidraulica si inginerie electrica. Dezvoltat pentru a facilita simularea
Si proiectarea de inalta precizie, FluidSim 6 ofera o platforma integrata care sprijind dezvoltarea si
optimizarea instalatiilor penumatice, electrice si hidraulice.

FluidSim 6 permite simularea detaliata a sistemelor pneumatice si hidraulice Tn timp real,
oferind cercetatorilor instrumente pentru a analiza si modela comportamentul acestora cu o rata
de procesare a semnalului de pana la 10 kHz. Aceasta este esentialad pentru explorarea si
testarea aplicatiilor de automatizare. Software-ul acopera o gama larga de aplicatii, de la
pneumatica si electropneumatica la hidraulica si electrohidraulica. in domeniul ingineriei electrice,
FluidSim 6 permite proiectarea si simularea schemelor electrice de curent continuu si alternativ.
Functionalitatile sale avansate includ simularea si monitorizarea proceselor industriale esentiale
pentru imbunatatirea performantei si a stabilitatii sistemelor. Un aspect cheie al FluidSim 6 este
suportul pentru crearea si gestionarea diagramelor GRAFCET, facilitdnd cercetarea strategiilor
de control si optimizarea proceselor de automatizare.

FluidSim 6 se integreaza cu diverse echipamente si PLC-uri, permitand conectivitatea cu
controlere, sisteme reale si software-uri de simulare 3D. Aceasta flexibilitate este benefica ariilor de
cercetare ingineresti. Astfel, se pot testa si controla sisteme complexe intr-un mediu integrat si
adaptabil. Software-ul este echipat cu resurse educationale complete si optiuni flexibile de licentiere,
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fiind ideal pentru utilizarea in cercetare si educatie. FluidSim 6 nu este doar un instrument de simulare;
este o platformé de cercetare care faciliteaza inovatia in domeniul sistemelor fluide.

De asemenea, laboratorul dispune de sistemul mecatronic modular FESTO MecLab,
destinat realizarii de cercetari privind constructia modularizata, comanda si programarea
sistemelor mecatronice. Tot din domeniul sistemelor mecatronice avansate, din dotarea
laboratorului face parte sistemul bi-axial cu motoare electrice pas cu pas si motoare pneumatice
liniare SMC MAP 202.

Sistemele de automatizare din laborator se bazeaza pe automatele programabile de
ultima generatie Siemens SIMATIC S7 1200 (12 buc.), programate cu ultima versiune a
pachetului software Siemens TIA Portal v. 15. (12 posturi de lucru).

In dotarea laboratorului se gasesc si sistemele de automatizare bazate pe placi cu
microcontrollere ATMEL AVR, Arduino Nano (12 buc.) si Arduino Mega (12 buc.).

De asemenea, laboratorul dispune de echipamente pentru fabricatie aditiva, dintre care
se remarca imprimanta 3D Ultimaker 3 Ext., care permite realizarea unor piese complexe din
punct de vedere al formei, cu proprietati mecanice comparabile cu ale celor realizate prin
procedee de prelucrare extractiva (aschiere).

in cadrul laboratoarelor centrului de cercetare au fost proiectati si construiti o serie de
roboti mobili de serviciu.

Robotul mobil autonom de tuns gazonul ofera oportunitati pentru testarea si
perfectionarea algoritmilor de navigare autonoma, esentiali pentru operarea eficienta a sistemelor
mecatronice. De asemenea, robotul faciliteaza imbunatatirea tehnicilor de detectie si evitare a
obstacolelor, prin intermediul senzorilor integrati. Ajustarea automata a parametrilor de taiere si
miscare in functie de teren este o alta directie de cercetare, care poate conduce la optimizarea
performantei robotului in diferite medii. Robotul are aplicatii variate in parcuri, gradini, terenuri
sportive si spatii industriale, demonstrand un potential vast de utilizare in intretinerea spatiilor.

Robotul autonom de colectare a mingilor de tenis este echipat cu un sistem de
locomotie diferential, care ii permite deplasarea eficienta, un sistem de colectare adaptiv si un
sistem senzorial complex pentru detectarea si colectarea mingilor de tenis. Subansamblul de
colectare permite strangerea mai multor mingi simultan si ajustarea inaltimii de colectare in
functie de suprafata de joc, ce poate fi neteda si dreapta — in cazul terenului de ciment — sau
neuniforma, in cazul terenului de zgura. Localizarea mingilor este realizata cu ajutorul unei
camere programate sa identifice culoarea verde a acestora. Senzorul vizual ofera pentru fiecare
obiect detectat o serie de patru valori, care sunt ulterior integrate in strategiile de navigare.
Robotul de colectare ofera posibilitatea realizarii unor studii de cercetare legate de analiza tipurilor
de detectie a mingilor pe teren si influenta factorilor de mediu, precum lumina, asupra
performantei sistemului mecatronic. O alta directie de cercetare vizeaza strategiile de navigare
folosite pentru deplasarea robotului, cu scopul eficientizarii procesului de colectare.

Robot mobil modular cu
doua roti conventionale si
tractiune diferentiala

Robot autonom de colectare

Robot autonom de tuns gazonul o .
a mingilor de tenis




Platforma mobila modulara este dezvoltata pentru a utiliza module direct conectate intre
ele, fara a fi nevoie de un cadru suplimentar specific unei anumite configuratii. Forma geometrica
de baza a modulelor este un hexagon care permite realizarea unitatii robotice cu diverse module
componente. Acest tip de platforma mobila poate fi integrata intr-o serie de cercetari ce
investigheaza modul in care caracteristicile sistemului de locomotie, in special tipurile de roti si
configuratiile structurale, pot afecta capacitatea robotilor autonomi de a se deplasa eficient si de
a indeplini sarcini specifice in medii industriale variate. Aceasta abordare modulara ofera
flexibilitate in adaptarea robotilor mobili si a vehiculelor autonome pentru a face fata unor aplicatii
complexe.

2. Laboratorul de testare a materialelor multifunctionale

Laboratorul include mai multe echipamente destinate incercarilor / testelor distructive
(tractiune, compresiune, incovoiere, torsiune) in regim static, prin intermediul carora se pot
determina caracteristicile mecanice si elastice ale diverselor materiale testate. Dintre acestea
amintim:

o Masina universala de incercare (tractiune, compresiune, incovoiere) Quasar 25,
pentru incercari in regim static, produsa de firma Galdabini. Aceasta masina este un sistem rigid,
cu doua coloane cu capacitate maxima de 25 kN, potrivita pentru testarea epruvetelor realizate
din materiale metalice, plastice, compozite precum si alte materiale. Masina prezinta o
rezolutie extrem de mare a citirilor de sarcina si cursa, precum viteza minima de testare de
0.0005 mm/min, pentru performante ridicate si rezultate exacte si este dotata cu extensometru
pentru masurarea deformatiilor specifice. Masina dispune de softul GraphWork care permite
crearea de metode de testare specifice diferitelor standarde. Aceasta masina este fabricata de
o companie certificata ISO 9001.

. Masina universala de incercare a materialelor textile (fire, fibre, tricotaje si
tesaturi) Titan 2 Universal model 710. Masina poate suporta o gama larga de incarcaturi, de
la forte mici pana la cele mai mari, capacitate de incarcare maxima fiind de 3 kN. Aceasta
masina de fincercare poate efectua o varietate de teste, inclusiv teste de tractiune,
compresiune, incovoiere si cicluri de incarcare-descarcare, fiind ideala pentru laboratoarele
de cercetare si dezvoltare, precum si pentru controlul calitatii in productie.

. Masina pentru Tnecare la torsiune (rasucire) model ETT202X, produsa de firma
Wance, care permite testarea la torsiune a epruvetelor cu diametrul cuprins intre 1 mm si 10 mm,
la o viteza de incercare de 30/60/90 rot/min in sens orar sau antiorar. Putand fi astfel testate
epruvete din aluminiu, otel, cupru sau alte materiale metalice sau nemetalice. Masina poate
dezvolta un cuplu maxim: 200 Nm. Putere maxima a masinii este de 1.5 kW, masina dispunénd
de un controller DTC 500, precum si de soft dedicat TestPilot, care permite realizarea de metode
de testare specifice diferitelor standarde

. Durimetru universal Insize destinat pentru determinarea duritatii Brinell /
Rockwell / Vickers, pentru toate tipurile de metale si aliaje, dure si moi de forme diferite.
Principalele caracteristici ale acestui durimetru: Sarcina Rockwell: 98N; Sarcina Brinell: 306,
613, 1839N; Sarcina Vickers: 294N; Sarcina totala 588, 980, 1471 N; Marire imagine: 37.5X /
75X (selectabil).

. Traductorul de forta pe trei directii, PCB Piezotronics, model 261A13,
capabil de a masura forte maxime de pana la 17,7 kN pe axele X si Y, si pana la 44,48 kN pe
axa Z. Sensibilitatea acestuia este de 7,19 pC/N pentru axele X si Y, si de 3,37 pC/N pentru
axa Z. Pentru amplificarea semnalului, laboratorul dispune si de un amplificator digital de
sarcina HBM, model PACEline CMD 600, care furnizeaza un semnal de iesire unificat, variind
intre 0 si 10 V. Corelarea intre domeniul de variatie al semnalului de intrare de la 0 la 10 V si
domeniul de masurare al traductorului este realizata astfel: 0 — 17,7 kN pentru fortele Fx si Fy,
si 0 — 44,48 kN pentru forta Fz.

. Captor de forta Chatillon DFS Il 2500 N care poate fi utilizat atat la masurarea
fortele de tractiune cét si a celor de compresiune.
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. Instalatie (kit) pentru vacuumare, utilizat in procesul de obtinere a epruvetelor
realizate din rasini epoxidice sau siliconi, in vederea eliminarii bulelor de are ce pot apare in
procesul de mixare a componentelor rasinilor sau a siliconilor. Capacitate de aspiratie: 4 CFM
= 114 I/min, putere: 120 W, vacuum final: 5 Pa, material principal: otel inoxidabil.

. Microscop metalografic, Leica DM 1750M, cu tub trinocular pentru lumina
reflectata si camera foto de 3,1 MP, cu stand ergonomic cu constructie verticala pentru probe
metalografice mari. Microscopul dispune de iluminare LED, cu led-uri de mare putere, cu
durata de viata de minim 25.000 ore, cu iluminare suplimentara segmentata integrata pentru
iluminarea oblica. Sistem de control al intensitatii luminoase. Posibilitatea de a varia unghiul
iluminarii oblice cu scopul de a avea o imagine cat mai buna a probei studiate. Metode de
contrastare in lumina reflectata: cap luminos (BF) si iluminare oblica, posibilitatea de upgrade
la lumina polarizata (POL) si contrast diferential de interferenta (DIC). Tub trinocular cu unghi
de vizualizare de maxim 30°. Oculare de 10x cu camp vizual de 20mm si protectie impotriva
luminii parazite din lateral, minim unul focusabil care sa accepte reticul cu diametru de 24,5mm,
pentru masuratori rapide. Masa microscopului permite deplasarea pe axele X/Y de 76mm X
50mm, cu suport pentru probe industriale, fiind acoperita cu ceramica, rezistenta la zgarieturi,
cu posibilitatea de operare cu mana stdnga sau mana dreapta, care permite analizarea
probelor cu inaltimea de maxim 80 mm. Focalizare prin macro si microviza cu posibilitatea de
stabilire a pozitiei de maxim a focusului pentru a evita deteriorarea obiectivelor, cu sistem de
reglare a tensiunii la deplasarea mesei pe verticala. Posibilitate de reglare pe inaltime a
ansamblului macro-microviza. Turela pentru 6 obiective. Obiectiv planacromat de 5x pentru
iluminare episcopica, cu apertura minim 0,12, distanta de lucru minim 11,7 mm. Obiectiv
planacromat de 10x pentru iluminare episcopica, cu apertura minim 0,25, distanta de lucru
minim 12 mm. Obiectiv planacromat de 20x pentru iluminare episcopica, cu apertura minim
0,40, distanta de lucru minim 1,15 mm. Obiectiv planacromat de 50x pentru iluminare
episcopica, cu apertura minim 0,75, distanta de lucru minim 0,37 mm. Obiectiv planacromat
de 100x pentru iluminare episcopica, cu apertura minim 0,85, distanta de lucru minim 0,33
mm. Camera foto digitala color cu senzor CMOS cu diagonala de minim 1/2”; rezolutie minim
3,1 MPixeli dimensiune fizica pixeli minim 3.2 x3.2 ym. Posibilitate de transmisie live a imaginii
in format de minim 1024 x 768 pixeli cu o rata de minim 30 cadre/s. Transmisie date prin USB3.
Software-ul de achizitie imagini compatibile cu sistemele de operare Windows.

Laboratorul dispune si de echipamente destinate studiului starilor de tensiune si de
deformatie din diverse structuri. Astfel:

o Sistem universal de achizitii de date, Spider 8 cu 8 canale.

. Sistem universal de achizitii de date, QuantumX MX840A (de la HBM) cu 8
canale, dedicat testelor de laborator si tetelor de teren, rata de achizitie maxima de 192 kS/s,
rezolutie 24 biti, acopera o gama variata de masuratori: marimi termice, mecanice, electrice etc
Sistemul accepta urmatoarele tipuri de traductoare: marci tensometrice tip punte intreaga sau
semi punte (excitatie Tn curent continuu sau cu frecventa purtatoare 4.8kHz); marci tensometrice
tip sfert de punte cu ajutorul unui adaptor; traductori piezoelectrici cu excitatie in curent (IEPE /
ICP®); piezorezistiv tip punte intreaga; termorezistenta (PT100 / PT1000); termocupluri (tipurile
K,N, R, S, T, B, E, J, C); rezistor pur ohmic; traductor potentiometric; inductiv tip punte intreaga
sau semi punte, LVDT. Software-ul utilizat de acest sistem, pentru monitorizarea, masurarea si
achizitia datelor in timp real ale fortelor este CATMAN, dezvoltat de National Instruments.

o Stand fotoelastic pentru determinarea starilor de tensiune.

De asemenea, in vederea realizarii unor simulari numerice cu ajutorul Metodei
Elementelor Finite, laboratorul dispune de licente academice (12) si de cercetare (1) pentru
pachetul software ABAQUS, care permite simularea comportamentului mecanic a diverselor
structuri in domeniul elastic si/sau plastic, utilizand curbele caracteristice tensiune — deformatie
specifica obtinute in urma testelor fizice realizate in laborator .

Totodata, dintre echipamentele de destinate pentru investigarea materialelor utilizate in
domeniul ingineriei textile aflate Tn dotarea laboratorului, mentionam:

e stereomicroscop TRILUS 191G MESDAN.
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e micro dinamometru individual ELTENS.

e aparat CROCKMASTER model 670 pentru determinarea rezistentei la
frecare a vopsirilor.

e aparat NU-MARTINDALE pentru abraziune si pilling (Universal Abrasion
and Pilling Tester).

Trebuie mentionat faptul ca in cadrul laboratorului se desfasoara cercetari privind
performanta materiilor prime si a materialelor obtinute prin tehnologii avansate de modificare a
suprafetei, caracterizarea fizico-mecanicd si parametrii de confort ai produselor textile,
investigarea modificarilor functionale survenite prin aplicarea produselor naturale sau a
acoperirilor realizate cu nano-particule metalice. Laboratorul are de asemenea in dotare si un
aparat pentru determinarea rezistentei la frecare, aparat care ofera o caracterizare a uzurii in
exploatare a materialelor obtinute prin aplicarea tehnicilor de modificare a suprafetei mai sus
mentionate.

3. Laboratorul de echipamente si tehnologii de presare si injectare

Laboratorul de echipamente si tehnologii de presare si injectare include patru baze
experimentale cu o suprafata totala de peste 200 metri patrati, precum si sali pentru desfasurarea
activitatilor teoretice de instruire, echipate cu toate facilitdtile necesare (smart-board,
videoproiectoare) si 3 retele de calculatoare cu un total de 24 de posturi de lucru individuale.

Din dotarea laboratorului face parte masina automata de testare a materialelor prin
incercare la tractiune, compresiune si flambaj INSTRON 5587, care permite determinarea
proprietatilor mecanice ale materialelor. Masina are o capacitate in regim static de 300 kN
permitand recunoasterea si calibrarea automata a traductoarelor de forta, deplasare si
deformatie.

De asemenea, din dotarea laboratorului face parte si masina automata de testare a
materialelor INSTRON 4303, avand o capacitate in regim static 25 kN. Tn laborator se gdsesc de
asemenea diverse echipamente specifice pentru prelucrare prin deformare plastica a
materialelor.

Unele dintre cele mai avansate echipamente utilizate in cadrul centrului sunt sistemele
optice de masurare a deformatiilor in plan si a reducerii grosimii la piesele deformate din tabla,
GOM ARAMIS si ARGUS. Acestea permit masurarea deformatiilor principale, secundare si
echivalente pe piesele din tabla, in urma unei operatii de deformare plastica la rece. De
asemenea, este posibila trasarea curbelor limita de deformare si a subtierii materialului in timpul
procesului de deformare. Sistemele de masurare a deformatiilor includ si pachete software pentru
evaluarea si prelucrarea datelor, cu controlul inregistrarii imaginii Si postprocesare, scanare
automata a unei serii de imagini, vizualizari 2D si 3D.

In dotarea laboratorului se afld si cel mai recent model al sistemului de masurare a
deformatiilor specifice principale si secundare si a subtierii materialului, GOM ARAMIS 12M, care
dispune de o rezolutie a camerelor de 12 megapixeli. Frecventa de achizitie a imaginilor poate fi
de pana la 5Hz la rezolutia maxima si 150Hz la o rezolutia minima. Sistemul este utilizat in
principal in cadrul testelor efectuate pe masini de incercari dar si pentru alte aplicatii de solicitare
statice, cum ar fi procesele de deformare plastica a tablelor. Sistemul include si un suport cu
coloana de dimensiuni marite, cat si de o statie grafica utilizatd la procesarea imaginilor
achizitionate.

Laboratorul de echipamente si tehnologii de presare dispune de sistemul de masurare
optic 3D GOM ATOS CORE 200. Acesta permite masurarea unui spatiu maxim de 200 x 200 mm
prin intermediul a doua camere pozitionate la marginea sistemului, astfel fiind posibila analizarea
geometriei pieselor prin metoda triangulatiei. Sistemul permite masurarea si analizarea pieselor
dupa procesele de deformare plastica. Din cadrul sistemului face parte si un suport rotativ pentru
asezarea, fixarea si prinderea pieselor, cat si a pachetului software dedicat GOM INSPECT
pentru analiza si interpretarea datelor.
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Sistemul de masurare a deformatiilor Sistemul de masurare optic 3D GOM
GOM ARAMIS 12M ATOS CORE 200

In cadrul laboratorului se regaseste rugozimetrul Mitutoyo Surftest SJ-411 utilizat la
analizarea rugozitatii suprafetelor pieselor, fiind posibilda masurarea rugozitatilor in functie de
diferite standarde precum EN ISO, VDA, ANSI si JIS. Rugozimetrul poate masura o distanta
orizontala de pana la 25 mm, iar pe verticala are un domeniu de 400 um. Liniaritate orizontala
pe toata cursa acestuia este de 0.3 um. Palpatorul are unghiul la varf de 60° cu raza de 2 pm.
Acesta este insotit de un suport cu coloana pentru fixare si un pachet software care faciliteaza
salvarea masuratorilor si generarea rapoartelor.

In cadrul laboratorului s-a proiectat functional-constructiv un dispozitiv care permite
realizarea incercarilor Nakajima si Marciniak, precum si incercari de determinare a curbei limita
de deformare (CLD). Dispozitivul de ambutisare este unul cu placa activa fixa avand actionarea
poansonului din partea inferioara. Acesta este compus dintr-o matritd de ambutisare, modulara,
fixaté pe masa dispozitivului, respectiv in partea inferioara, cilindrii hidraulici de actionare atat ai
poansonului, cat si pentru placa de retinere. Elementele active ale matritei sunt: poansonul, placa
activa si inelul de retinere; acestea sunt modulare, rapid schimbabile, astfel se poate realiza
diferite tipuri de ambutisari, cum ar fi: piese cilindrice, conice si paralelipipedice.

Din grupa echipamentelor pentru prelucrare prin injectare, in laborator se gaseste masina
de injectat mase plastice tip ARBURG 170-90-200, avand o forta de inchidere de 250 kN, o forta
maxima de injectie de 91 kN, un volum maxim al piesei de 20 centimetri cubi si 0 presiune maxima
de injectie de 3020 bari.

Tot din grupa masinilor pentru injectare face parte si masina de injectat mase plastice
ENGEL VC 210/50 seria 265302, modelul din anul 2024, fiind o masina de ultima generatie, pusa
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la dispozitie intr-un sistem de tip custodie, de catre firma ENGEL INJECTIE S.R.L. Romania.
Compania ENGEL actualizeaza permanent laboratorul cu ultimul model de masina si
echipamente periferice pentru a avea in permanenta acces la noile tehnologii din domeniul
injectarii maselor plastice.

The world of ENGEL
DFssar! ol Sies 1220 o eiert S0 Lo

Ma$ia de injectare ENGEL VC 210/50

Pe langa masina propriu zisa, laboratorul a fost dotat si cu dispozitive auxiliare pentru
procesele de injectare mase plastice: aspirator Koch tip 608, dozator de culoare tip KE-P4, chiller
ONI LKKA 14. Masina de injectare este dotata cu o serie de echipamente inteligente de invatare
si conectivitate cum sunt 1Q Clamp Control, 1Q flow control, IQ weight control cat si echipamente
auxiliare de conectivitate (EDGE Device) specifice contextului ,Industry. 4.0.” De asemenea,
compania ENGEL RO a echipat laboratorul cu 50 de licente software CADMould de tip
educational, versiunea 17.0.1.4, acesta fiind un program dedicat pentru simularea procesului de
injectare.

Laboratorul dispune de echipamente pentru fabricatie aditiva, fiind echipat cu o
varietate de imprimante 3D, fiecare oferind capacitati unice pentru diferite tipuri de proiecte.
Ultimaker 3 si Ultimaker 3 Extended sunt imprimante FDM (Fused Deposition Modeling)
cunoscute pentru precizia si fiabilitatea lor, ideale pentru prototipuri functionale si piese de uz
final, avand un volum de constructie de 215 x 215 x 200 mm, respectiv 215 x 215 x 300 mm.
Creality Ender 5 Pro este o imprimantda FDM accesibila, dar robusta, perfecta pentru
experimente cu diferite filamente si parametri de imprimare, avand un spatiu de lucru de 220 x
220 x 300 mm. FormLabs 2 utilizeaza tehnologia SLA (Stereolithography), ideala pentru
realizarea de prototipuri detaliate, complexe si piese functionale de inalta calitate, cu un volum
de constructie de 145 x 145 x 175 mm. Markforged Mark Two este specializata in imprimare
FDM cu materiale compozite, permitand crearea de piese extrem de rezistente, adecvate pentru
aplicatii industriale si cercetare in domeniul materialelor avansate, avand un spatiu de lucru de
320 x 132 x 154 mm. CraftBot Flow Idex si cele doua CraftBot Plus Pro ofera versatilitate prin
extrudarea independenta dubla (IDEX), facilitdnd imprimarea cu doua materiale diferite simultan
si crearea de structuri de suport solubile, cu spatii de lucru de 425 x 250 x 250 mm, respectiv 250
x 200 x 200 mm.

De asemenea, laboratorul beneficiazé de o gama larga de filamente si rasini, care
includ materiale standard precum PLA si ABS, dar si materiale tehnice precum Nylon, polimeri
armati cu fibrd de carbon/sticla, PETG, TPU si rasini foto-polimerice de diferite tipuri. Aceasta
diversitate materiald extinde posibilitatile de cercetare, permitand cercetari detaliate in domenii
precum optimizarea proceselor de imprimare, dezvoltarea de noi compozite, si analiza
proprietatilor mecanice si termice ale pieselor imprimate. Statia de termoformare Mayku
FormBox completeaza capabilitatile laboratorului, oferind posibilitatea de a crea rapid matrite si
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piese termoformate, utile pentru prototipuri rapide si productia in serie mica. Aceste dotari
avansate permit realizarea unor cercetari complexe si inovative, sprijinind dezvoltarea si testarea
unor solutii noi in domeniul fabricatiei aditive.

Imprimante 3D

Laboratorul de presare si injectare dispune de asemenea de o camera de termoviziune
care permite masurarea temperaturii cu 4 spoturi, 4 arii, 3 izoterme DeltaT, precum si realizarea
unei analize termice in timp real.

Dotarea laboratorului de echipamente si tehnologii de presare, taiere si injectare este
completata de pachetele software CAD (Catia v5 si SolidWorks) si CAE (ABAQUS, ANSYS,
DynaForm, AutoForm). De asemenea laboratorul dispune de un sistem performant de achizitii
de date format din placa de achizitie de date Keithley KPCI 3108 si pachetul software TestPoint.

4. Laboratorul de masini-unelte si automatizari

Laboratorul de masini-unelte si automatizari dispune de centrul de prelucrare prin frezare
vertical, tip Haas MiniMill. Masina dispune de echipament CNC de ultim& generatie si este
echipata cu magazie de scule cu 10 posturi. Echipamentul permite realizarea unor prelucrari
complexe in 3 axe, prin frezare, gaurire, alezare, filetare. De asemenea, pe masina se desfasoara
activitati de instruire pentru programarea si operarea masinilor unelte cu comanda numerica.

Centrul de prelucrare prin

frezare vertical Haas MiniMill Centru de Prelucrare Vertical UMC-500
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De asemenea, in dotarea laboratorului se afla un simulator Haas, care emuleaza
panourile de comanda ale masinilor cu comanda numerica de acest tip, atat a celor de frezare
cat si a strungurilor. Simulatorul reprezintd un echipament performant, care completeaza in mod
eficient activitatile practice in cadrul cursurilor de instruire.

Laboratorul este prevazut si cu un Centru de Prelucrare Vertical UMC-500. Acesta este dotat
cu un numar de cinci axe, dintre care trei axe de translatie X, Y si Z si doua axe de rotatie, mai exact
axele B si C. Prelucrarea in cinci axe constituie o varianta de a reduce numarul setarilor si pentru a
creste precizia pentru piesele complexe, fiind solutia perfecta pentru prelucrarea 3+2 si prelucrarea
simultana pe 5 axe a pieselor mai mici. Un avantaj important in prelucrarea pieselor complexe fl
constituie si magazia de scule laterala de mare capacitate 30+1. De asemenea masina este dotata
cu sistemul fara fir de palpare intuitiva, sistem care reprezinta un sistem automat de setare a punctului
de zero piesa RENISHAW care serveste si la masurarea automata a lungimii sculelor.

Laboratorul dispune si de un centru de strunjire cu performanta ridicata din seria Haas
ST15Y cu cinci axe, care este capabila sa ofere o flexibilitate ridicata, rigiditate extrema si
stabilitate termica ridicata. Centru de strunijire este dotat cu un numar de cinci axe, dintre care trei
axe de translatie X, Y si Z si o axa de rotatie C si o axa suplimentara de translatie B. Masina
dispune pe langa arborele principal si de un arbore secundar.

Acest centru de strunjire este unul capabil, in conditiile in care dispune de o amprenta la
sol mica, ofera totusi un spatiu de lucru generos permitand totodata prelucrarea de diametre mari.
Centru de strunjire este dotat cu un arbore principal ce poate lucra la turatii de 4000 de rotatii pe
minut. Capul revolver si ansamblul sculelor antrenate permite montare unui numar de 12 scule.
Centrul de strunjire este dotat cu dispozitiv de prereglare a sculei automat si de sistem de palpare
intuitiv fara fir pentru strunguri.

Centru de strunjire Haas ST15Y

In laborator existd de asemenea centrul de prelucrare cu 5 axe comandate numeric,
General Numeric 5AX. Acesta este 0 masina-unealtd cu comanda numerica realizatd in
constructie modulara, echipata cu controllerul software de tip arhitectura deschisa Linux CNC.
Centrul de prelucrare permite realizare unor cercetari legate de cinematica si programarea
masinilor-unelte multi axiale.

Constructia modulara permite addugarea/modificare/eliminarea cu usurintd a modulelor
de tip axa numerica. Arhitectura software deschisa a controllerului CNC permite de asemenea
realizarea de cercetari avansate privind controlul axelor numerice utilizadnd diferite strategii de
reglare.

In laborator existd de asemenea masini-unelte cu actionare manuala pentru prelucrarea
pieselor prin procesul de aschiere, printre care un strung de preciziei Bernardo Profi 400 V cu
afisaj digital, o masina de gaurit si frezat Bernardo KF 25 Pro cu 3 axe si afisaj digital si o masina
de gaurit de banc Bernardo TB 20 T.
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Masina de gaurit si frezat

Masina de gaurit TB 20 T KE 25 Pro

Strung Profi 400

Laboratorul de masini-unelte este dotat si cu un polizor de banc Bernardo DSA 200, o
foarfeca de banc pentru taiat tabla, un fierastrau cu banda Bernardo EBS 115 si un compresor
mobil Bernardo AC12. De asemenea, in cadrul laboratorului se regasesc diferite seturi de scule
de prelucrare prin aschiere, precum: burghie, burghie in trepte, adancitoare, alezoare, freze,
cutite de strung, mandrine cu pensete tip ER 40 pentru freze cu diametrul intre 3 si 25 mm si
seturi de tarozi si filiere.

Cercetarile asupra procedeelor moderne de fabricatie sunt facilitate prezenta in
laboratorul a echipamentului combinat de prelucrare prin frezare si scanare 3D, cu senzor
piezoelectric Roland Modela MDX 15. Acesta dispune atat de o unitate de tip cap de scanare
cat si de una de tip cap de frezare, acestea putand fi schimbate cu usurinta intre ele. in functie
de unitatea montata la un moment dat, echipamentul poate fi folosit ca scanner 3D sau ca mini-
centru de prelucrare prin frezare. Echipamentul Roland Modela MDX 15 permite realizarea prin
scanarea obiectului fizic a modelului 3D al acestuia, in diverse formate si apoi prelucrarea prin
frezare, pe acelasi echipament si fabricarea prin procedeul ingineriei inverse a unui nou exemplar
din obiectul scanat.

Tn cadrul laboratorului se desfasoara cercetari privind precizia echipamentelor tehnologice
de prelucrare. Tn acest scop este utilizatd trusa Renishaw QC 10 pentru evaluarea preciziei
masinilor unelte cu comanda numerica. Aceasta, utilizand un senzor inductiv de mare precizie si
un pachet software dedicat, permite evaluarea erorilor la interpolare circulara si stabilirea
masurilor necesare pentru reducerea acestora.

n dotarea laboratorului se afla de asemenea un echipament CNC General Numeric S6.
Acesta este un echipament CNC industrial modular, utilizat pentru echiparea masinilor de
prelucrat cu fascicul energetic (flacara oxiacetilenica, laser, plasma, jet de apa).

Pentru studiul tehnicilor de fabricatie asistata de calculator (CAM), cat si pentru operarea
si exploatarea echipamentelor amintite mai sus, laboratorul dispune de pachete software
specifice, dintre care se pot aminti; Roland Modela 4.0, FastCAM (prelucrari cu fascicul
energetic), SprutCAM (prelucrari prin frezare si strunjire), NC Tuner (optimizarea programelor
CNC) precum si o licenta de retea cu 10 posturi a cunoscutului pachet software pentru realizarea
si simularea programelor CNC, CIMCO Edit.

Laboratorul dispune de asemenea de o dotare hardware ce permite realizarea unor sisteme
modulare, flexibile, de automatizate a proceselor de fabricatie, cum ar fi Festo Edutrainer ce este
o platforma educationald modulara, conceputa pentru a facilita invatarea si aplicarea conceptelor
de automatizare si control industrial. Sistemul din cadrul laborantului, este compus din 6 automate
programabile Siemens Simatic S7-1215C, care ofera capacitati avansate de control si monitorizare
a proceselor. Pe langa acestea, sunt incluse 6 panouri operator Siemens HMI KTP700, care asigura
o interfaté intuitiva pentru utilizatori, facilitdnd interactiunea si controlul sistemelor automatizate. De
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asemenea, cele 6 switch-uri Ethernet Siemens XB005 permit o conectivitate robusta si fiabila intre
componentele sistemului, asigurand o comunicare eficienta si rapida in cadrul retelei de
automatizare. Sistemul include licente TIA Portal V18, oferind un mediu de programare integrat si
avansat pentru proiectarea, programarea si diagnosticarea sistemelor de automatizare. in
cercetare, acest echipament poate fi folosit pentru dezvoltarea si testarea noilor tehnologii,
simularea si optimizarea proceselor industriale complexe, si pentru prototiparea rapida a noilor
concepte. De asemenea, poate sprijini cercetarile interdisciplinare, combinand ingineria,
informatica si robotica pentru a dezvolta solutii avansate in domenii emergente precum loT
industrial si sisteme cibernetico-fizice. Edutrainer este un instrument valoros pentru formarea
continua, contribuind la dezvoltarea competentelor necesare in cercetarea avansata si facilitand
colaborarile dintre universitati si industrie. Dintre modelele existente in laborator sunt de mentionat
automatele programabile Siemens Simatic S7 300 (4 buc.), S7 200 (1 buc), Omron CPM2A (1
buc), Omron CP1E (1 buc.), Allen Bradley Micro 850 (1 buc.) precum si automatele
Telemecanique, Bernecker & Reiner si Moeller (cate 1 buc din fiecare).

Programarea automatelor programabile din laborator se face utilizadnd pachete software
specifice, cum ar fi Siemens TIA Portal V18, Simatic STEP 7 MicroWin, Allen Bradley by
Rockwell Factory Talk Telemecanique, Twidosoft, Omron Syswin.

In laboratorul de automatizari se desfisoara cercetari asupra sistemelor de control al
miscarii Tn scopul dezvoltarii unor echipamente CNC modularizate si reconfigurabile.

Dintre standurile experimentale utilizate Tn acest scop se remarca sistemul de control al
miscarii pe trei axe compus din servomotoare sincrone Bernecker & Reiner, cu magneti
permanenti, echipate cu traductoare numerice pe arborele motor, variatoare de turatie
(servodrivere) si software de programare. Sistemul are o arhitectura specifica echipamentelor
CNC industriale, dar spre deosebire de acestea, este realizat in structura deschisa, permitand
realizarea unor cercetari privind studiul si implementarea diferitelor strategii de control al miscarii.

De asemenea, laboratorul dispune de un sistem de control al miscarii pe o axa cu placi
DSP (digital signal processing) Technosoft ISCM 4085. Acesta este un sistem de dezvoltare
care permite studiul prin simulare si testare experimentala a unor strategii avansate de control al
miscarii, implementate la nivelul procesoarelor de semnal de pe placa DSP.

VL. Inovatii dezvoltate in perioada 2024-2025
- Se va specifica nivelul de maturitate aferent (TRL)

Nota: Se va retine ca pentru a aplica la Programul Regiunea Centru, PRIORITATEA 1: O
REGIUNE OMPETITIVA PRIN INOVARE S| INTREPRINDERI DINAMICE PENTRU O
ECONOMIE INTELIGENTA, Actiunea 1.1 Dezvoltarea structurilor CDI si TT in folosul
intreprinderilor, Interventia 1.1.1 Dezvoltarea capacitatilor publice de CDI, conditia de eligibilitate
presupune generarea a 2 rezultate cheie exploatabile, pe baza ideilor de cercetare-inovare
propuse prin proiect si aflate la stadiul de minim TRL3.

Nivel TRL declarat: TRL 5 — Tehnologie validata in mediu relevant

Descrierea tehnologiei

In cadrul activitatilor de cercetare desfasurate in proiectul component ,Dezvoltarea
infrastructurii si resursei umane si cresterea vizibilitatii internationale a centrelor de cercetare din
structura Universitati  ,Lucian Blaga” din Sibiu”, finantat prin contractul TEHNE
(28PFE/30.12.2021), echipa de cercetare a ULBS a participat la ESAFORM Benchmark 2024, un
studiu colaborativ international dedicat evaluarii performantei procesului Single Point Incremental
Forming (SPIF) pentru realizarea unor geometrii complexe din tabla metalica.

Benchmark-ul ESAFORM a reunit 15 institute de cercetare care au realizat experimente
comparabile utilizadnd aceeasi piesa de referinta, cu dimensiuni de aproximativ 400 x 400 mm,
proiectata pentru a include caracteristici geometrice dificil de realizat prin deformare incrementala,
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precum variatii ale unghiului peretilor, zone concave si convexe si regiuni sensibile la instabilitati
de tip tent effect si pillow effect. Studiul a urmarit compararea strategiilor de proces, a parametrilor
tehnologici si a preciziei geometrice obtinute pe diferite infrastructuri experimentale.

Participarea Universitatii ,Lucian Blaga” din Sibiu (ULBS) a fost realizatd prin echipa
centrului de cercetare in deformari plastice, coordonata de prof. univ. dr. ing. Sever-Gabriel Racz,
care a contribuit prin realizarea experimentala a piesei benchmark utilizdnd infrastructura
dezvoltatd in cadrul proiectului TEHNE. Tn mod particular, standul experimental pentru
prelucrarea prin deformare incrementala a pieselor de gabarit mare (pana la 450 x 450 mm),
realizat in cadrul contractului TEHNE, a permis efectuarea experimentelor necesare pentru
benchmark si validarea capabilitatilor tehnologice ale laboratorului ULBS.

Participarea la acest benchmark international a permis compararea directa a rezultatelor
experimentale obtinute la ULBS cu cele ale unor centre de cercetare de referinta din Europa, SUA
si Asia, contribuind la cresterea vizibilitatii internationale a activitatilor de cercetare dezvoltate in
cadrul proiectului TEHNE si la validarea infrastructurii experimentale realizate.

Institutiile participante la benchmark au fost: KU Leuven (Belgia), University of Michigan (SUA),
Technische Universitat Dortmund (Germania), AGH University of Krakow (Polonia), University of
Calabria (Italia), Universita degli Studi di Palermo (ltalia), Politecnico di Torino / CNR-STIIMA
(Italia), Northwestern Polytechnical University (China), National University of Singapore
(Singapore), University of Porto (Portugalia), Lodz University of Technology (Polonia), University
of Sheffield (Marea Britanie), Chemnitz University of Technology (Germania) si desigur, Lucian
Blaga University of Sibiu (Romania).

Rezultatele studiului ESAFORM Benchmark 2024 au fost publicate intr-un articol stiintific in
revista International Journal of Material Forming (WoS Clarivate Q2), confirmand relevanta si
impactul contributiilor experimentale realizate in cadrul acestui proiect:

Vanhulst, M., Lee, Y., Steinfels, D., Bremen, T., Perzynhski, K., Vanhove, H., Ambrogio, G., Breaz,
R.-E., Buffa, G., Conte, R., De Napoli, L., Fratini, L., Fu, X. D. T., Gagliardi, F., Gralha, M., Kang,
P., Kuczek, t., Kumar, A. S., Kunke, A., ...Racz, S.-G., ... Duflou, J. R. (2025). ESAFORM
benchmark 2024: Study on the geometric accuracy of a complex shape with single point
incremental  forming. International  Journal of  Material  Forming, 18, 72
https://doi.org/10.1007/s12289-025-01928-1.

Rezultate obtinute in etapa a v-a a contractului TEHNE

Rezultatele obtinute in etapa a V-a de derulare a contractului TEHNE, proiectul
component Dezvoltarea infrastructurii si resursei umane si cresterea vizibilitatii internationale a
centrelor de cercetare din structura Universitatii “Lucian Blaga” din Sibiu, sunt prezentate in
tabelul de mai jos:

Nr. Denumire Scurta descriere Utilitate
Crt. produs/
tehnologie

1. Stand pentru S-a realizat un stand experimental care permite | Permite
prelucrarea prin | prelucrarea prin deformare incrementala a prelucrarea unor
deformare pieselor de gabarit de pana la 450 x 450 mm. piese de gabarit
incrementald a | Standul realizat a permis, printre altele si mare (450 x 450
pieselor de participarea echipei de cercetare din cadrul mm), precum Si

gabarit mare si | ULBS la benchmark-ul ESAFORM (European masurarea on-
forme complexe | Scientific Association for Material Forming), prin | line a

(nesimetrice care s-a urmarit prelucrarea prin deformare deformatiilor si

si/sau fara axa | incrementala a unei piese complexe, de gabarit | subtierii relative a

de revolutie) 400 x 400 mm, care sa constituie piesa de materialului
referinta/piesa etalon pentru cercetarile piesei.

ulterioare in domeniu. La acest program (grant
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https://doi.org/10.1007/s12289-025-01928-1

ESAFORM) au participat universitati din
Uniunea Europeand, Marea Britanie, Statele
Unite ale Americii, China si Singapore.
Cercetarile existente in literatura de specialitate
nu au raportat pana acum prelucrarea prin
deformare incrementala a unor piese de
gabarite atat de mari.

Standul permite validarea in mediu relevant al
procedeului de deformare incrementala cu
contact singular (SPIF) in conditii similare celor
utilizate Tn cercetarea internationala.
Benchmark-ul ESAFORM a impus: utilizarea
aceluiasi material, aceleasi dimensiuni ale
piesei, proceduri standardizate de masurare. A
fost realizata si integrarea componentelor
tehnologice (sistemul de deformare
incrementala, sistemul de fixare a piesei,
sistemul de masurare optica a deformatiilor,
infrastructura/celula robotica). Integrarea
acestor subsisteme reprezinta o demonstrare
experimentala a functionarii tehnologiei.
Realizarea experimentala a piesei etalon
demonstreaza capacitatea standului de a
prelucra forme complexe de mari
dimensiuni.

Tehnologie de
prelucrare prin
deformare
incrementala a
pieselor de
gabarit mare, cu
forma complexa
cu ajutorul
robotilor
industriali

Dupa cum s-a precizat mai sus, ESAFORM a
propus o piesa de referinta pentru deformare
incrementald, care sa stea la baza tuturor
cercetarilor ulterioare legate de acest domeniu.
Piesa propusa are un gabarit mare (400 x 400
mm) si 0 geometrie extrem de complexa (cu
portiuni convexe si concave, cu pereti cu
inclinari mari), care fac dificila prelucrarea
acesteia. Pentru prelucrarea acestei piese (care
difera foarte mult de piesele tipice de tip trunchi
de con sau trunchi de piramida utilizate pana
acum) a fost necesara dezvoltarea unei
tehnologii speciale de prelucrare. Pentru
validarea tehnologiei, in diverse variante, a fost
prelucrat un numar semnificativ de piese.
Tehnologia dezvoltata reprezinta o strategie de
proces testata experimental. Capacitatea
tehnologiei de a produce piesa etalon confirma
viabilitatea procesului in conditii reale de
cercetare avansata. Realizarea mai multor
piese pentru validare indica repetabilitate si
evaluare experimentala a parametrilor astfel
incéat se poate afirma ca tehnologia este
validata experimental in conditii relevante.

S-au dezvoltat
strateqii care
permit
prelucrarea intr-o
singura operatie a
zonelor concave
si convexe si a
peretilor cu
unghiuri mari de
inclinare.
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Tehnologie de
masurare on-
line a
deformatiilor si
subtierii relative
a materialului
pieselor de
gabarit mare
prelucrate prin
deformare
incrementala

S-a dezvoltat o tehnologie care permite
masurarea in timpul procesului de prelucrare
prin deformare incrementala a deformatiilor si
subtierii relative a materialului pieselor.
Masurarea in timpul procesului (on-line) ofera
informatii suplimentare (evolutia in timp a
valorilor), fatd de masurarea dupa finalizarea
procesului (off-line). Masurarea on-line a fost
facilitata de modul &n care a fost realizat
standul experiment de prelucrare, care
presupune prinderea verticala a piesei si
accesul la suprafata posterioara a acesteia in
timpul procesului, pentru masurare. Tehnologia
se bazeaza pe utilizarea sistemului optic de
masurare GOM ARAMIS 3D Professional.
Sistemul ARAMIS este integrat direct in
standul experimental, permitand
monitorizarea procesului si colectarea datelor
experimentale. Tehnologia este utilizata Tn
timpul experimentelor de formare, deci nu este
doar un concept. Integrarea unui sistem de
masurare optica in procesul experimental
reprezinta validare intr-un mediu relevant.

Permite
masurarea on-
line, care ofera
informatii mai
complete decat
masurarea off-line

Tehnologie de
masurare a
preciziei
dimensionale a
pieselor
prelucrate prin
deformare
incrementala

Tehnologia presupune scanarea 3D a piesei
prelucrate prin deformare incrementala si
compararea rezultatului cu modelul geometric
3D al piesei (forma impusa). Tehnologia
presupune selectarea unor puncte de interes pe
forma reala a piesei si determinarea abaterilor
dimensionale ale acestor puncte fata de
punctele de pe modelul geometric al piesei.
Tehnologia se bazeaza pe utilizarea sistemului
de masurare prin scanare 3D GOM ATOS Core
200. Tehnologia de masurare permite:
compararea rezultatelor cu alte
organizatii/institutii si validarea procesului
tehnologic. Tehnologia face parte din fluxul
complet proces de formare — masurare —
analiza a preciziei. Tehnologia reprezinta un
sistem de validare experimentala utilizat in
conditii relevante.

Permite
evaluarea
preciziei
dimensionale a
pieselor cu forma
complexa
prelucrate prin
deformare
incrementala.

Justificarea nivelului de maturitate tehnologicaTRL 5 a rezultatelor obtinute

Conform definitiilor utilizate de Comisia Europeana pentru evaluarea nivelului de

maturitate tehnologica (Technology Readiness Level — TRL), nivelul TRL 5 corespunde
validarii unei tehnologii intr-un mediu relevant (technology validated in relevant
environment), prin integrarea componentelor tehnologice principale si demonstrarea functionarii
acestora in conditii experimentale apropiate de aplicatia vizata.

Rezultatele obtinute in cadrul etapei a V-a de implementare a proiectului component
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maturitate tehnologica prin dezvoltarea si validarea experimentala a unui ansamblu integrat de
infrastructuri, tehnologii si metode de monitorizare dedicate procesului de prelucrare prin
deformare incrementala a tablelor metalice (Incremental Sheet Forming — ISF).

Rezultatul 1 consta in realizarea unui stand experimental pentru prelucrarea prin
deformare incrementala a pieselor de gabarit mare si forme complexe, capabil sa proceseze
piese cu dimensiuni de pana la 450 x 450 mm. Acest stand reprezintd o infrastructura
experimentald integrata care permite realizarea procesului de formare incrementala in conditii
similare celor utilizate Tn cercetarea internationald din domeniu si include posibilitatea
monitorizarii procesului prin sisteme optice de masurare. Functionarea acestui sistem a fost
demonstrata prin realizarea experimentala a piesei de referinta utilizate in cadrul programului
international ESAFORM Benchmark 2024, dedicat evaluarii capabilitatilor procesului de
deformare incrementala cu contact singular (Single Point Incremental Forming -SPIF) pentru
geometrii complexe. Participarea la acest program, care a implicat multiple institute de cercetare
la nivel international, confirma validarea infrastructurii intr-un mediu experimental relevant.

Rezultatul 2 consta in dezvoltarea unei tehnologii de prelucrare prin deformare
incrementala a pieselor de gabarit mare cu ajutorul robotilor industriali, capabila sa
realizeze intr-o singura operatie zone concave si convexe si pereti cu unghiuri mari de inclinare.
Validarea tehnologiei s-a realizat experimental prin prelucrarea unui numar semnificativ de piese
utilizand geometria complexa propusa in benchmark-ul ESAFORM. Acest tip de validare
experimentald, realizata in conditii comparabile cu cele utilizate de alte institute de cercetare
implicate in benchmark, demonstreaza functionarea tehnologiei intr-un mediu relevant si confirma
maturitatea acesteia la nivel TRL 5.

Rezultatul 3 constd in dezvoltarea unei tehnologii de masurare on-line a
deformatiilor si subtierii relative a materialului pieselor prelucrate prin deformare
incrementala, utilizand sistemul optic GOM ARAMIS 3D Professional. Integrarea acestui sistem
in standul experimental permite monitorizarea evolutiei deformatiilor in timpul procesului de
formare si obtinerea unor informatii detaliate privind comportamentul materialului. Aceasta
integrare reprezintd o demonstrare experimentala a functionarii tehnologiei intr-un mediu relevant
pentru aplicatiile de cercetare si dezvoltare in domeniul formarii incrementale.

Rezultatul 4 constd in dezvoltarea unei tehnologii de masurare a preciziei
dimensionale a pieselor prelucrate prin deformare incrementala, bazata pe scanare
tridimensionala utilizand sistemul GOM ATOS Core 200. Metoda permite compararea modelului
geometric CAD al piesei cu geometria reala obtinuta experimental si determinarea abaterilor
dimensionale ale pieselor formate. Aceasta tehnologie este utilizata pentru evaluarea
performantei procesului de formare incrementala si pentru validarea experimentala a strategiilor
de proces utilizate.

Tn raport cu definitiile nivelurilor TRL utilizate de Comisia Europeana, rezultatele obtinute
depasesc nivelul TRL 4, care presupune doar validarea tehnologiei in conditii de laborator,
deoarece tehnologiile dezvoltate au fost integrate intr-un sistem experimental functional si
validate prin experimente realizate pe piese reale cu geometrii complexe. In acelasi timp,
rezultatele nu ating inca nivelul TRL 6, care presupune demonstrarea unui prototip tehnologic
intr-un mediu operational apropiat de aplicatiile industriale. Activitatile realizate in cadrul
proiectului se concentreaza in principal pe validarea experimentala a proceselor si tehnologiilor
in mediul de cercetare, ceea ce corespunde nivelului TRL 5.

Prin urmare, rezultatele 1-4 demonstreaza existenta unei tehnologii validate
experimental intr-un mediu relevant, prin integrarea infrastructurii experimentale, a proceselor
de formare incrementala si a sistemelor avansate de monitorizare si masurare. Validarea acestor
tehnologii in cadrul unui program international de benchmarking si utilizarea unor sisteme de
masurare avansate confirma incadrarea acestora la nivelul de maturitate tehnologica TRL 5,
conform metodologiei utilizate in programele europene de cercetare si inovare.
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Concluzie privind nivelul de maturitate tehnologica

Analiza rezultatelor obtinute n cadrul proiectului demonstreaza ca tehnologiile dezvoltate
se incadreaza la nivelul de maturitate tehnologica TRL 5, conform definitiilor utilizate de
Comisia Europeana, care corespund validarii tehnologiei intr-un mediu relevant prin
integrarea componentelor principale ale sistemului si demonstrarea functionarii acestora in
conditii experimentale apropiate de aplicatiile reale.

Indicatorii concreti care sustin incadrarea la TRL 5 sunt urmatorii:

o realizarea si operarea unui stand experimental functional pentru deformare
incrementala capabil sa proceseze piese de pana la 450 x 450 mm, reprezentand o scala
relevanta pentru aplicatiile industriale;

o dezvoltarea si validarea experimentala a unei tehnologii de prelucrare incrementala a
pieselor de gabarit mare utilizédnd roboti industriali, testata pe un numar semnificativ
de piese experimentale;

o integrarea sistemelor avansate de masurare optica in fluxul experimental, inclusiv
monitorizarea on-line a deformatiilor si subtierii materialului prin sistemul GOM
ARAMIS;

¢ implementarea unei metodologii de evaluare a preciziei dimensionale prin scanare
3D, utilizand sistemul GOM ATOS Core 200 si compararea rezultatelor experimentale cu
modelul CAD al piesei;

e demonstrarea experimentala a procesului pe geometrii complexe de mari dimensiuni,
incluzadnd zone concave, convexe si pereti cu unghiuri mari de inclinare, specifice
aplicatiilor avansate de deformare incrementala.

Un element esential de validare il constituie participarea echipei de cercetare la programul
international ESAFORM Benchmark 2024, care a reunit institute de cercetare din Europa,
America de Nord si Asia pentru evaluarea comparativa a capabilitatilor procesului de deformare
incrementald cu contact singular (Single Point Incremental Forming — SPIF). in cadrul acestui
program, aceeasi piesa complexa de referinta (aprox. 400 x 400 mm) a fost utilizata de toate
institutiile participante, permitdand compararea directa a strategiilor de proces, a parametrilor
tehnologici si a rezultatelor experimentale. Participarea la acest benchmark confirma faptul ca
infrastructura si tehnologiile dezvoltate au fost validate intr-un mediu experimental relevant la
nivel international.

In ansamblu, rezultatele demonstreaza existenta unui sistem tehnologic integrat -
infrastructura experimentala, tehnologie de proces si metode avansate de monitorizare si
evaluare — validat experimental pe piese reale si in conditii comparabile cu cele utilizate in
cercetarea internationala, ceea ce justifica incadrarea acestora la nivelul TRL 5.

Etapa urmatoare de dezvoltare, care poate fi realizata Tn cadrul unui proiect de cercetare
orientat spre transfer tehnologic, va viza dezvoltarea si demonstrarea unui prototip tehnologic
intr-un mediu industrial sau semi-industrial, incluzand integrarea sistemului intr-o linie pilot de
fabricatie si validarea procesului pe aplicatii industriale specifice, ceea ce va permite evolutia
tehnologiei catre nivelul TRL 6.

VII. Planul de activitati al centrului in perioada 2024-2025:

Nr. Obiective Activitati Indicatori de rezultat | Ponderea
crt. obiectivulu
iin
activitatea
centrului
1. O1: Dezvoltarea | A2: Includerea in echipa | R1: Un asistent de 20 %
resursei umane a | CSCDP de asistenti de cercetare / doctorand
CSCDP cercetare / doctoranzi inclus in echipa
(indeplinit 100%) centrului
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de aplicatii la
competitii de
proiecte CDI
(indeplinit 100%)

minimum 1 aplicatie la
competitii de proiecte
CDI in intervalul 2024-
2025

la 0 competitie de
cercetare cu finantare
internationala, MAPS -
Multilateral Academic
Projects, SNSF - Swiss
National Science
Foundation in 2024

2. 0O2: Dezvoltarea | A1: Achizitia de R1: Echipamente 20%
bazei materiale a | echipamente didactice/de cercetare-
CSCDP didactice/de cercetare- dezvoltare achizitionate
(indeplinit 100%) | dezvoltare in in valoare de peste
10.0000 EUR
3. 03: Diseminarea | A1: Publicarea de R1: 5 articole in jurnale 20%
pe scara cat mai | articole in jurnale Q1 (6 publicate)
larga a indexate in quartilele Q1
rezultatelor si Q2 (ISl/Clarivate R2: 5 articole in jurnale
cercetarii Analytics) Q2 (8 publicate)
membirilor
CSCDP
(indeplinit 100%)
4. O4: Cresterea A1: Participarea la R1: Participarea la 20%
notorietatii programe de cercetare programul de cercetare
stiintifice si a internationale international
vizibilitatii ESAFORM Benchmark
internationale a A2: Indice Hirsch in WoS
CSCDP R2: 46% din membrii
(indeplinit 100%) CSCDP au indice
Hirsch in WoS = 6
5. O5: Depunerea A1. Depunerea a R1: 1 aplicatie depusa 20%

VIIl. Rezultatele activitatii de cercetare (2024-2025):

1. Proiecte CDI castigate si/sau aflate in implementare in perioada 2024-2025 (internationale /

nationale / locale / individuale)

Membrii

are statut de partener.

CSCDP au fost

1.1 Aplicatii depuse la competitii de proiecte CDI:

Breaz, R.-E. (2024). Integrated System of Autonomous Airborne, Ground, and Underwater
Modules for Climate Change Monitoring in Urban and Hard-to-reach Areas [Aplicatie la competitia

implicati in programul
(https://lwww.isf-exchange.com), program coordonat de catre
(Germania), KU Leuven (Belgia), AGH Krakow (Polonoia si University of Michigan (SUA), la care
Universitatea Lucian Blaga din Sibiu, prin Centrul de Studii si Cercetari pentru Deformari Plastice

de cercetare

ISF Benchmark
universitatle RWTH Aachen

MAPS - Multilateral Academic Projects, SNSF - Swiss National Science Foundation), 2024.

2. Alte categorii de activitati prin care s-au atras finantari (proiecte Erasmus+, alte tipuri de
proiecte, contracte cu tertii, donatii, sponsorizari etc.):

3. Reviste editate de catre centrul de cercetare:
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CSCDP nu editeaza o revista proprie, dar membrii acestuia au fost implicati activ in
activitati de editare si recenzare articole pentru alte publicatii stiintifice.

O parte dintre membrii Centrului de Studii si Cercetari pentru Deformari Plastice (CSCDP),
fac parte din comitetul editorial al revistei Acta Universitatis Cibiniensis, revista indexata in baze
de date internationale (BDI).

4. Articole publicate reviste de specialitate din tara si strainatate (cu precizarea categoriilor:
Web of Science/ Scopus/ ERIH+/ alte baze de date internationale)
Membrii CSCDP au publicat in intervalul analizat peste 100 de lucrari stiintifice. Prezentam
aici in sinteza doar lucrarile publicate in jurnale indexate in quartilele Q1 si Q2 (ISI WoS / Clarivate
Analytics):

Q1

1. C.-D. Petru, F. Morariu, R.-E. Breaz, M. Crenganis, S.-G. Racz, C.-E. Girjob, A. Bérsan
and C.-M. Biris, Development of a Small CNC Machining Center for Physical
Implementation and a Digital Twin, Applied Sciences, vol. 15, nr. 10, art. 5549, 15 mai
2025, https://doi.org/10.3390/app15105549, WOS:001495819600001

2. Crenganis, M., Breaz, R.-E., Racz, S.-G., Girjob, C.-E., Biris, C.-M., Marosan, |.A., Barsan,
A.,Fuzzy Logic-Based Driving Decision for an Omnidirectional Mobile Robot Using a
Simulink Dynamic Model, Applied Sciences, vol. 14, nr. 7, 2024, art. 3058,
https://doi.org/10.3390/app 14073058, WOS:001201112700001

3. Oleksik, M., Dobrota, D., Dimulescu, S.C., Dumitrascu, O., Petrascu, R. Advanced use of
waste rubber and fly ash to ensure an efficient circular economy, Ain Shams Engineering
Journal, Elsevier, 2024, https://doi.org/10.1016/j.asej.2023.102264,
WQOS:001132937700001

4. Popp, G. P, Racz, S. G., Breaz, R. E., Oleksik, V., Popp, M. O., Morar, D. E., Chicea, A.
L., Popp, I. O. (2024). State of the Art in Incremental Forming: Process Variants, Tooling,
Industrial Applications for Complex Part Manufacturing and Sustainability of the Process.
Materials, 17(23), Article 5811, Noiembrie 2024, DOI:10.3390/ma17235811,
WOS:001376431400001,

5. Dobrota, D., Barbusiu, A. M., Sava, G. A., Oleksik, V. (2025). Functional Additives in
Automotive Polymer Matrices: Compatibility, Mechanisms, and Industry Challenges.
Polymers, 17(17), Article 2328. https://doi.org/10.3390/polym17172328,
WOS:001569690900001

6. Bogorin-Predescu A, Titu, S., Titu A. M., Marcu D. F., Dragomir D. C., Dragomir M., 2025,
Innovative Cost-Effective Embedded System to Enhance ECU Firmware Quality Through
Remote Hybrid Testing in Automotive Domain, Applied Sciences, 15 (23), 12736 DOI:
10.3390/app152312736, hitps://www.mdpi.com/2076-3417/15/23/12736, 1.12.2025,
WOS: 001634007100001

Q2

1. Vanhulst, M., Lee, Y., Steinfels, D...., Breaz, R.E....Racz, S.G..., et al. ESAFORM
benchmark 2024: study on the geometric accuracy of a complex shape with single point
incremental forming. Int J Mater Form 18, 72 (2025). https://doi.org/10.1007/s12289-025-
01928-1, WOS:001547414700001

2. Adrian Marius Pascu, Nicolae Stefanoaea (2025): Strain Rate Impact into the Stress and
Strain Values at Break of the PA6 GF30-Reinforced Polyamides. Applied Science, 2025,
vol. 15, Issue 21, pag. 11454, ISSN 2076-3417, htips://doi.org/10.3390/app152111454,
WQOS:001612490800001

3. Ouerfelli Noureddine, Vrinceanu Narcisa, Mliki Ezzedine, Amin Kamal A., Snoussi Loffi,
Coman Diana, Mrabet Dalila, Rheological behavior of the synovial fluid: a mathematical
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https://doi.org/10.3390/app15105549
https://doi.org/10.3390/app14073058
https://doi.org/10.1016/j.asej.2023.102264
https://doi.org/10.3390/polym17172328
https://www.mdpi.com/2076-3417/15/23/12736
https://doi.org/10.1007/s12289-025-01928-1
https://doi.org/10.1007/s12289-025-01928-1
https://doi.org/10.3390/app152111454

challenge, Frontiers in Materials, volume 11, 1386694, 2024, ISSN 2296-8016,
https://doi.org/10.3389/fmats.2024.1386694, WOS:001293760300001

Morariu, F., Morariu, T., Barsan, A., Racz, S.-G., Dobrota, D. (2025). Evaluation of
Hardfacing Layers Applied by FCAW-S on S355MC Steel and Their Influence on Its
Mechanical Properties. Materials, 18(15), 3664. https://doi.org/10.3390/ma18153664,
WQOS:001549483800001

Rosca, N., Najm, S. M., Avrigean, E., Oleksik, M., Trzepiecinski, T., & Oleksik, V. Study on
the Choice of a Suitable Material Model for the Numerical Simulation of the Incremental
Forming Process of Polymeric Materials. Applied Sciences-Basel, 15(13), Article 7094,
2025. https://doi.org/10.3390/app 15137094, WOS:001526223200001

Mahan, H.M., Konovalov, S.V., Najm, S.M. Oleksik, M., Trzepiecinski, T. Experimental and
Numerical Investigations of the Fatigue Life of AA2024 Aluminium Alloy-Based
Nanocomposite Reinforced by TiO2 Nanoparticles Under the Effect of Heat Treatment,
International Journal of Precision Engineering and Manufacturing, Korean Soc Precision
Eng, Vol. 25, Issue 1., p. 141-153, DOI10.1007/s12541-023-00906-4,
WQOS:001085310000002

Dobrota, D., Tomescu, M., Oleksik, V., Garleanu, G. (2025). Optimization of the functional
geometry of cutting tools using the finite element method (FEM) to reduce vibrations in
steel machining. Journal of Vibration and Control.
https://doi.org/10.1177/10775463251349588, WOS:001503356300001

Rosca, N., Najm, S. M., Avrigean, E., Oleksik, M., Trzepiecinski, T., & Oleksik, V. (2025).
Study on the Choice of a Suitable Material Model for the Numerical Simulation of the
Incremental Forming Process of Polymeric Materials. Applied Sciences-Basel, 15(13),
Article 7094. https://doi.org/10.3390/app15137094, WOS:001526223200001

5. Carti (de autor/editate/traduse) si capitole in carti:

1.

2.

in intervalul analizat au fost publicate sase carti:

Pop, G.1., Titu, M. Ingineria calitatii in industria aeronautica, Seria ,Management. Calitate”,
ISBN 978-973-720-924-5, Editura AGIR, Bucuresti, 263 pagini, 2024.

Gusan, V., Titu, M. Ingineria si managementul calitatii in industrial automotive prin
integrarea robotilor colaborativi, ISBN 978-973-720-928-3, Editura AGIR, Bucuresti, 350
pagini, 2025.

Apostol, |. E., Titu, M. Ingineria calitétii structurilor constructive de profil complex in
industria aeronauticd, ISBN 978-973-720-938-2, Editura AGIR, Bucuresti, 273 pagini,
2025.

Olteanu, C., Titu, M. Managementul calitatii in organizatia bazatd pe cunostinte
prestatoare de servicii cétre cetéteni, ISBN 978-973-720-937-5, Editura AGIR, Bucuresti,
247 pagini, 2025.

Deac Suteu D. V,, Titu M. Managementul calitétii serviciilor prin implementarea sistemelor
informatice integrate, ISBN 978-973-720-942-9, Editura AGIR, Bucuresti, 256 pagini,
2025.

Mara Daniel, Vlad Dorin, Workplace Social Inclusion, Editura: Bentham Science
Publishers (https://benthambooks.com/book/9789815165494/prefacel/), ISBN
(Paperback): 978-981-5256-51-7, Data publicarii: octombrie 2024, nr. de pagini: 198.)

si un capitol de carte:

1.

Maties, V., Noveanu, S., Dache, L., Platforma nationala de mecatronica Motorul dezvoltarii
societatii sustenabile, Editura UT Press, Cluj Napoca, 2025, ISBN 978-606-737-775-0,
Breaz R.E. si Racz S.G. autori ai capitolului Centrul regional de excelenta in mecatronica
Sibiu - Mecatronica in cadrul Universitatii “Lucian Blaga” din Sibiu, 18 pag, doi autori

6. Lucrari publicare n proceedingurile conferintelor (indexate/neindexate):

Membrii CSCDP au publicat in intervalul analizat peste 60 de lucrari stiintifice in
proceedingurile conferintelor (indexate/neindexate).
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7. Manifestari stiintifice organizate de catre centrul de cercetare:

in intervalul analizat membrii Centrului de Studii si Cercetari pentru Deforméri Plastice
(CSCDP) au avut un rol activ in organizarea evenimentului stiintific Noaptea Cercetatorilor,
desfasurat in cadrul Universitatii "Lucian Blaga" din Sibiu. Anual, acestia au contribuit la succesul
acestei manifestari prin prezentarea unei serii de sapte activitati de mare interes pentru publicul
larg si comunitatea academica. Prin aceste activitati, membrii CSCDP au reusit s& creeze un
mediu educativ si interactiv, promovand stiinta si tehnologia intr-un mod accesibil si captivant
pentru toate categoriile de varsta. Participarea lor constanta la Noaptea Cercetatorilor a contribuit
semnificativ la popularizarea stiintei si la stimularea interesului pentru cercetare si inovare in
randul publicului.

8. Comunicari prezentate la manifestari stiintifice pe plan international/national:

n intervalul analizat, membrii Centrului de Studii si Cercetari pentru Deformari Plastice
(CSCDP) au fost activi pe scena stiintifica, participand la un total de 16 de manifestari stiintifice
atat la nivel national, cat si international.

9. Brevete si alte produse cu drepturi de proprietate intelectuala:
1 brevet
Balan G., Titu, A. M , Brevet acordat, A 2023 00189, Hotararea 4.3/233 din 30.09.2025,
Romania, “INSTALATIE PENTRU PREVENIREA ACUMULARILOR DE METAN PROVENITE
DIN SONDELE DE ASECARE IN MINELE DE CARBUNE”,
1 propunere de brevet
Titu A. M, Marginean |., Titu S., Bogorin-Predescu O., Bogorin-Predescu A., Moldovan A. M.,
Oprean C., Cerere de Brevet de Inventie Nr. A-2025-00068, RO139012-A0, Romania,
“STRUCTURA ROBOTICA DIADICA SI TRIADICA IN SCAUNELE AVIOANELOR DE CURSA
LUNGA PENTRU ELIMINAREA STRESULUI ARTICULAR AL PASAGERILOR”.

10. Parteneriate si alte activitati desfasurate in colaborare cu agenti din mediul socio-economic:

Membrii CSCDP s-au implicat activ in functionarea Consortiului pentru invatamant dual
PRODUAL, format din Universitatea "Lucian Blaga" din Sibiu, Tn calitate de lider al parteneriatului,
Primaria Municipiului Sibiu, Academia For{elor Terestre "Nicolae Balcescu", Inspectoratul Scolar
Judetean, Liceul Tehnologic "Avram lancu" Sibiu, Liceul Tehnologic "Henri Coanda" Sibiu,
Colegiul Tehnic Energetic Sibiu, Colegiul Economic "George Baritiu" Sibiu, Liceul Tehnologic de
Industrie Alimentara "Terezianum" Sibiu, Colegiul "$Scoala Nationala de Gaz" Medias, Liceul
Tehnologic Automecanica Medias, Continental Automotive Systems S.R.L. Sibiu, Compa SA,
Ministerul Educatiei.

Consortiul contribuie la buna desfasurarea a constructiei Campusului integrat pentru
fnvatamantul dual — PRODUAL, in valoare de aproximativ 26 de milioane de EURO, care a fost
aprobat pentru finantare prin Programul-pilot pentru dezvoltarea consortiilor integrate pentru
invatamant dual, prin Planul National de Redresare si Rezilienta (PNRR)/Pilonul VI: Politici pentru
noua generatie/ Componenta C15: Educatie/ Reforma.

11. Sisteme, modele, studii si rapoarte de grup si individuale, solutii de probleme insotite de
documentatii corespunzatoare:
- Ase vedea punctul 13

12. Lucrari (,opere”) si manifestari cu caracter cultural-artistic (doar pentru centrele de tipul
Creatlie artistica si promovarea culturii):

13. Alte realizéri notabile (de ex., colaborari cu institutii/retele academice de prestigiu pe plan
international, afilieri internationale s.a.).
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In perioada 2024-2025, CSCDP a participat sub egida ESAFORM (European Scientific
Association for material Forming) la programul de cercetare ISF Benchmark (https://www.isf-
exchange.com), program coordonat de catre universitatile RWTH Aachen (Germania), KU
Leuven (Belgia), AGH Krakow (Polonoia si University of Michigan (SUA), la care Universitatea
Lucian Blaga din Sibiu, prin Centrul de Studii si Cercetari pentru Deformari Plastice are statut de
partener.

Acest program a avut ca scop stabilirea unei piese si a unei tehnologii de referinta, cu rol
de etalon (benchmark) pentru tehnologia inovativa de prelucrare prin deformare plastica
incrementala.

Pe langa universitatile coordonatoare, enumerate mai sus, la program au mai participat
mai participa: Beihang University si Shandong University (ambele din China), Universita della
Calabria si Universita degli Studi di Palermo (ambele din Italia), University of Technology
Chemnitz, Universitat Paderborn, Ruhr Universitat Bochum si Fraunhoher Institute (Germania),
Kaunas University of Technology (Lituania), University of Sheffield (Marea Britanie), Instituto
Superior Técnico Lisboa (Portugalia) si Northwestern University (SUA).

Includerea CSCDP in acest grup reprezinta o recunoastere internationala a rezultatelor
stiintifice pe care colectivul centrului le-a obtinut in ultimii ani Tn domeniul prelucrarilor prin
deformare incrementala.

Programul s-a finalizat prin dezvoltarea unei tehnologii de nivel TRL 5 si publicare unei
lucrari stiintifice (avand ca autori pe coordonatorii echipelor de cercetare din toate institutiile
implicate) Tn prestigiosul jurnal International Journal of Material Forming:

Vanhulst, M., Lee, Y., Steinfels, D...., Breaz, R.E....Racz, S.G..., et al. ESAFORM
benchmark 2024: study on the geometric accuracy of a complex shape with single point
incremental forming. Int J Mater Form 18, 72 (2025). https://doi.org/10.1007/s12289-025-
01928-1, WOS:001547414700001

IX. Gradul de realizare a obiectivelor in perioada 2024-2025

Ponderea
Nr. Obiecti Rezultate Indicatori de Gra.du' de obiectivului
iective realizarea | . . .
crt. propuse rezultat obiectivului | I activitatea
centrului
O1: R1: Un
Dezvoltarea R1: Un asistent asistent de
resursei de cercetare / cercetare /
1. umane a doctorand inclus doctorand 100% 20 %
CSCDP in echipa inclus in
(indeplinit centrului echipa
100%) centrului
R1:
02: R1: Echipamente | Echipamente
Dezvoltarea didactice/de didactice/de
bazei cercetare- cercetare-
2. materiale a dezvoltare dezvoltare 100% 20%
CSCDP achizitionate n achizitionate n
(indeplinit valoare de peste | valoare de
100%) 10.0000 EUR peste 10.0000
EUR
8.3: . R1: 6 articole in | R1: 6 articole
3. péssg'%ag‘ jurnale Q1 in jurnale Q1 100% 20%
mai larga a
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rezultatelor R2: 8 articole in R2: 8 articole
cercetarii jurnale Q2 in jurnale Q2
membrilor
CSCDP
(indeplinit
100%)
R1:
R1: Participarea Participarea la
O4: Cresterea | la programul de E;?g;?;?gl de
notorietatii cercetare international
stiintifice si a international ESAFORM
vizibilitatii ESAFORM Benchmark 100% 20%
internationale | Benchmark
a CSCDP CARO) A
(indeplinit | R2: Indice Hirsch x'nfsrﬁ din
100%) in WoS CSCDP au
indice Hirsch
in WoS 26
R1: 1 aplicaie | ;1 aplicatie
depusa la o depusa_l_a 0
competitie de competitie de
cercetare cu qercetare cu
05: fi finantare
inantare . . -
Depunerea de internationals internationala,
aplicatii la MAPS - ’ MAPS -
competitii de Multilateral Multilateral 100% 20%
proiecte CDI Academic Academic
(indeplinit Proiects. SNSF - Projects,
100%) SwiJss National SNSF - Swiss
Science Na'tional
Foundation Tn ?mence. N
2024 oundation in
2024

TOTALGradul de realizare a obiectivelor centrului in
perioada 2024-2025 ...%*

100%

* Se calculeaza dupa formula: (Gradul de realizare a O1 x Ponderea O1 in activitatea centrului)
+ (Gradul de realizare a O2 x Ponderea O2 in activitatea centrului) + (Gradul de realizare a On

x Ponderea On n activitatea centrului) = ...%

X. Planul strategic de dezvoltare a capacitatii de Cercetare-Dezvoltare-Inovare pentru

perioada 2026-2029

Centrul de Studii si Cercetari pentru Deformari Plastice (CSCDP) din cadrul Universitatii
Lucian Blaga din Sibiu este o unitate de cercetare cu traditie, infiintata in 1991, cu infrastructura
proprie si competente consolidate in domeniul deformarilor plastice, sistemelor tehnologice,

mecatronicii, automatizarii si utilizarii robotilor industriali in procese de fabricatie.

Planul de dezvoltare al centrului pentru perioada 2024—-2029 urmareste consolidarea CSCDP
ca pol regional de excelenta in mecatronica si fabricatie avansata, cu focalizare pe industria
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automotive, in deplina concordanta cu Strategia de Specializare Inteligenta a Regiunii Centru
(RIS3 Centru), care identifica mecatronica, sistemele inteligente de productie si industria auto ca
domenii prioritare.

2. Analiza nevoi

2.1 Nevoi identificate in piata si industrie

Industria auto (automotive) si domeniile conexe, precum si industria aerospatiala si alte ramuri
din industria prelucratoare) se confrunta cu urmatoarele nevoi majore:

o reducerea timpului de dezvoltare a produselor si cresterea flexibilitatii tehnologice;
productia de serii mici si medii, fara scule dedicate costisitoare;
utilizarea pe scara larga a aliajelor de aluminiu si a structurilor usoare;
cerinte ridicate de precizie geometrica, trasabilitate si calitate;
integrarea proceselor in paradigmele Industry 4.0/ 5.0.

2.2 Nevoi de competente la nivelul CSCDP

Pentru a raspunde acestor cerinte, CSCDP trebuie sa isi consolideze competentele in
urmatoarele directii:

» deformare incrementala avansata si strategii de crestere a preciziei dimensionale si de
forma a pieselor prelucrate prin acest procedeu;
metrologie avansata
simulare numerica FEM si identificare parametri de proces;
integrare mecatronica si robotica (senzori, achizitie date, control);
transfer tehnologic si relatia cu mediul industrial.

2.3 Solutii identificate

Nevoile de competente vor fi acoperite prin:

e instruire specializata a personalului existent;

e atragerea de specialisti cheie;

o implicarea tinerilor cercetatori, a doctoranzilor si masteranzilor in tematici aplicative (prin
lansarea unor teme pentru tezele de doctorat si lucrarile de disertatie);

e colaborari cu parteneri industriali si centre de cercetare europene similare.

3. Viziune

Viziunea CSCDP pentru perioada 2024-2029 este de a deveni un centru regional de
referinta in domeniul mecatronicii si fabricatiei avansate, cu accent pe tehnologii avansate
de fabricatie pentru industria auto (automotive) si alte ramuri ale industriei prelucratoare,
capabil sa:

o dezvolte tehnologii de fabricatie inteligente (integrarea tehnologiei de deformare
incrementala, a prelucrarilor prin aschiere si a prelucrarilor aditive pe o singura platforma
mecatronica integrata
avanseze rezultatele unor tehnologii dezvoltate anterior de la nivelurile TRL 3-5 la TRL 6;
ofere demonstratori tehnologici validati in mediu industrial;
asigure transfer tehnologic catre companiile industiale din Regiunea Centru;
sustina obiectivele RIS3 Centru privind inovarea, digitalizarea si cresterea competitivitatii
industriale.

4. Proiect de cercetare
CSCDP intentioneaza sa depuna un proiect de cercetare cu titlul:

Echipamente si tehnologii pentru fabricatie inteligenta si dezvoltare rapida de produse
noi—- acronim ETFIND

Tema 1: Platforma mecatronica pentru fabricatie inteligenta
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Tema 2: Dezvoltarea rapida de produse noi
Tema 3: Aplicatii industriale ale tehnologiilor de tiparire 3D prin topire selectiva cu laser
(SLM)

in cadrul competitiei finantate prin: Programul Regiunea Centru 2021-2027
Prioritatea 1 — O regiune competitiva prin inovare si intreprinderi dinamice
Actiunea 1.1 — Dezvoltarea structurilor CDI si TT in folosul intreprinderilor
Interventia 1.1.1 — Dezvoltarea capacitatilor publice de CDI

Pe langa echipa Centrul de Studii si Cercetari pentru Deformari Plastice (CSCDP), din partea
ULBS vor fi integrati in echipa proiectului membrii din echipele urmatoarelor centre de cercetare:

- Centrul de Cercetari pentru Produse si Procese Sustenabile (CCPPS);

- Centrul De Cercetare Pentru Sisteme Fizice Complexe (CCSFC).

4.1 Parteneri
+ Centrul de Fabricatie Aditiva si Dezvoltare Rapida de Produse Noi (AMaRaP — UTCN) —
partener de cercetare

IMM-uri (procesul de selectare al partenerilor industriali este in curs de desfasurare)
« IMM1

4.2 Valoarea proiectului
3.300.000 EUR (valoare estimata)
Buget aloct ULBS: 1.875.000
-cofinantare ULBS: 37.000 EUR)

4.3 Durata proiectului
36 luni (3 ani)

4.4 Scopul Proiectului

Scopul proiectului este dezvoltarea si validarea unei platforme mecatronice digitale pentru
fabricatie inteligenta, integratd cu sisteme avansate de senzorica si inteligenta artificiala,
precum si realizarea de metodologii si prototipuri pentru dezvoltarea rapida de produse prin
fabricatie aditiva, in vederea cresterii capacitatii de CDI si a transferului tehnologic catre
intreprinderi, in special IMM-uri.

4.5 Obiective specifice

1. Dezvoltarea si validarea unei platforme mecatronice digitale pentru fabricatie inteligenta,
la nivel TRL 6.

2. Implementarea unui sistem inteligent de monitorizare, analizéd si decizie bazat pe
senzorica avansata si Al, validat in mediu industrial relevant.

3. Elaborarea unei metodologii de dezvoltare rapida de produse prin fabricatie aditiva si
integrarea acesteia in fluxuri digitale.

4. Realizarea si validarea unor prototipuri functionale prin tiparire 3D, cu aplicatii industriale.

5. Consolidarea colaborarii dintre mediul academic si mediul economic si facilitarea
transferului tehnologic catre IMM-uri.

4.6 Activitati principale

» Analiza cerintelor industriale si proiectarea conceptuala a platformei mecatronice digitale;
Dezvoltarea si integrarea platformei mecatronice si a controlului digital;

Dezvoltarea sistemelor de senzorica avansata si a algoritmilor de inteligenta artificiala;
Validarea industriala a solutiilor dezvoltate si demonstrarea nivelului TRL 6;

Elaborarea metodologiilor si fluxurilor tehnologice pentru fabricatie aditiva;
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+ Realizarea si testarea prototipurilor functionale;
+ Diseminarea rezultatelor, protejarea proprietatii intelectuale si pregatirea exploatarii.

4.7 Rezultate estimate (RE1-RE4)

e RE1. Platforma mecatronica multiproces pentru fabricatie inteligenta, validata la TRL 6.

o RE2. Prototip industrial-ready de imprimanta 3D pentru materiale compozite armate cu
fibra continua, validat la TRL 6.

o RES3. Tehnologie SLM validata la TRL 6 pentru fabricarea pieselor metalice din aliaje de
aluminiu relevante industrial.

e REA4. Ecosistem integrat de CDI si transfer tehnologic pentru automotive, dezvoltat prin
colaborarea efectiva dintre organizatii publice de cercetare si IMM.

4.8 Impact

Impact tehnologic

Cresterea nivelului de maturitate tehnologica a solutiilor dezvoltate, digitalizarea proceselor
de fabricatie si dezvoltarea de tehnologii avansate validate industrial.

Impact economic
Sprijinirea competitivitatii IMM-urilor prin reducerea timpilor de dezvoltare, a costurilor de
prototipare si facilitarea transferului tehnologic.

Impact asupra mediului
Cresterea eficientei energetice, reducerea risipei de materiale si sustinerea principiilor
economiei circulare prin utilizarea fabricatiei digitale si aditive.

Impact strategic
Consolidarea infrastructurii publice de CDI in Regiunea Centru, alinierea cu RIS3 Centru si
Strategia Nationala CDI, precum si sprijinirea dezvoltarii unor domenii strategice.

4.9 Durabilitate

Rezultatele proiectului vor fi valorificate pe termen lung prin utilizarea platformei mecatronice
si a infrastructurii dezvoltate in proiecte CDI ulterioare, servicii de cercetare si prototipare pentru
IMM-uri, transfer tehnologic, colaborari cu mediul economic si protejarea rezultatelor prin
proprietate intelectuald. Capacitatea CDI dezvoltata va continua sa genereze impact economic si
tehnologic dupa finalizarea finantarii.

4.10 Corelarea proiectului cu Strategia de Specializare Inteligenta a Regiunii Centru
(RIS3 Centru 2021-2027)

Proiectul ,Echipamente si tehnologii pentru fabricatie inteligenta si dezvoltare rapida de
produse noi— acronim (ETFIND)” este direct si integral corelat cu Strategia de Specializare
Inteligenta a Regiunii Centru 2021-2027, contribuind in mod explicit la domeniile prioritare si la
obiectivele transversale ale strategiei.

incadrarea in domeniile de specializare inteligenti RIS3 Centru

a) Domeniul prioritar: Mecatronica

Prin dezvoltarea si integrarea de structuri mecanice, sisteme de actionare, senzori si software
inteligent intr-o platforma unitara, proiectul sustine domeniul mecatronicii ca pilon al fabricatiei
moderne. Platforma dezvoltata reprezinta un exemplu concret de sistem mecatronic avansat,
cu valoare de demonstrator regional.

Prin aceste elemente, proiectul contribuie la modernizarea proceselor industriale din
Regiunea Centru si la cresterea nivelului tehnologic al sectorului manufacturier regional, obiectiv
central al RIS3.

b) Domeniul asociat: Digitalizare industriala
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Proiectul sprijina digitalizarea industriala prin:

e integrarea senzoricii avansate si a sistemelor de achizitie de date;

» utilizarea algoritmilor de inteligenta artificiala pentru monitorizare, analiza si decizie;

o implementarea controlului digital si a modelarii numerice pentru optimizarea
proceselor tehnologice.

Astfel, proiectul contribuie la tranzitia IMM-urilor regionale catre concepte de tip Industry 4.0,
in deplina concordanta cu directiile RIS3 privind transformarea digitala a industriei.

Contributia la obiectivele transversale RIS3 Centru

a) Cresterea capacitatii de cercetare-dezvoltare si inovare

Proiectul consolideaza capacitatea publica de CDI prin:

e modernizarea si extinderea infrastructurii de cercetare;

o dezvoltarea de rezultate CDI cu nivel ridicat de maturitate tehnologica;

e crearea unei platforme CDI accesibile mediului economic regional.

b) Colaborare cercetare—industrie si transfer tehnologic

Implicarea directa a unui IMM ca parteneri asigura:

e orientarea cercetarii catre nevoi industriale reale;

e validarea rezultatelor in mediu industrial;

o transferul tehnologic si exploatarea rezultatelor in economia regionala.
Acest model este explicit promovat de RIS3 Centru ca mecanism de valorificare a cercetarii.
c) Dezvoltare durabila si eficienta a resurselor

Proiectul contribuie la obiectivele RIS3 privind sustenabilitatea prin:

o optimizarea consumului energetic al proceselor de fabricatie;

» reducerea risipei de materiale prin tehnologii digitale si fabricatie aditiva;
e promovarea principiilor economiei circulare.

Relevanta proiectului pentru Regiunea Centru

Prin tematica abordata, structura parteneriatului si rezultatele urmarite, proiectul:
e raspunde nevoilor reale ale industriei regionale;

sprijina cresterea competitivitatii IMM-urilor;

consolideaza ecosistemul regional de inovare;

creeaza premisele pentru proiecte CDI viitoare si investitii private.

Proiectul ETFIND este pe deplin aliniat cu RIS3 Centru 2021-2027, contribuind direct la
domeniul prioritar ,Mecatronicd” si la domeniul asociat ,Digitalizare industriald”. Prin dezvoltarea
unei platforme mecatronice digitale validate industrial si prin facilitarea transferului tehnologic
catre IMM-uri, proiectul sustine obiectivele strategice ale Regiunii Centru privind inovarea,

competitivitatea si dezvoltarea durabila.

4.10 Corelarea proiectului cu Strategia Nationala de Cercetare-Dezvoltare si inovare
(SNCDI)

Proiectul ,,Echipamente si tehnologii pentru fabricatie inteligenta si dezvoltare rapida
de produse noi— acronim (ETFIND)” este direct aliniat cu obiectivele si directiile prioritare ale
Strategiei Nationale de Cercetare-Dezvoltare si Inovare 2022-2027, contribuind la
consolidarea capacitatii nationale de CDI, la digitalizarea industriei si la transferul tehnologic catre
mediul economic.

Alinierea la directiile prioritare SNCDI

a) Digitalizare si tehnologii digitale avansate

Proiectul raspunde explicit directiei SNCDI privind digitalizarea prin:

» dezvoltarea unei platforme mecatronice digitale pentru fabricatie inteligenta;

» integrarea sistemelor avansate de senzorica si a achizitiei de date in timp real;

» utilizarea algoritmilor de inteligenta artificiala pentru monitorizare, analiza si decizie;

31



o aplicarea modelarii numerice pentru optimizarea proceselor tehnologice.

Prin aceste elemente, proiectul contribuie la transformarea digitala a proceselor industriale,
obiectiv strategic major al SNCDI.

b) Tehnologii avansate de fabricatie si mecatronica

Proiectul se incadreaza direct in prioritatile SNCDI privind dezvoltarea tehnologiilor avansate
de fabricatie prin:

o utilizarea platformelor mecatronice ca suport pentru procese industriale flexibile;

e integrarea controlului digital, a sistemelor inteligente si a proceselor multiproces;

o realizarea de solutii validate in mediu industrial relevant (TRL 6).

Aceasta abordare contribuie la dezvoltarea domeniului mecatronicii aplicate, considerat
domeniu-cheie in SNCDI.

c) Materiale avansate si utilizarea eficienta a resurselor

Prin procesele tehnologice abordate si prin utilizarea fabricatiei aditive, proiectul sprijina
directia SNCDI privind:

o studierea si utilizarea eficienta a materialelor;

e reducerea risipei de material;

o realizarea de produse personalizate fara investitii majore n scule dedicate.

Contributia la obiectivele generale SNCDI

a) Cresterea capacitatii nationale de CDI

Proiectul contribuie la cresterea capacitatii CDI prin:

o dezvoltarea si modernizarea infrastructurii publice de cercetare;

» obtinerea de rezultate CDI cu nivel ridicat de maturitate tehnologica;
» formarea si implicarea resursei umane in cercetare aplicata.

b) Consolidarea colaborarii cercetare—industrie

Implicarea directa a IMM-urilor partenere in activitatile de cercetare si validare asigura:
e orientarea cercetarii catre nevoi reale ale industriei;

» transferul de cunostinte si tehnologii catre mediul economic;

o cresterea gradului de exploatare a rezultatelor CDI.

c) Transfer tehnologic si valorificare economica

Proiectul sprijina obiectivele SNCDI privind transferul tehnologic prin:

o dezvoltarea de solutii demonstrative cu aplicabilitate industriala;

e pregatirea rezultatelor pentru protectie prin proprietate intelectuala;
o furnizarea de servicii CDI catre intreprinderi, in special IMM-uri.

Contributia la dezvoltarea durabila si competitivitate

Proiectul ETFIND contribuie la:

o cresterea competitivitatii industriei nationale;

o Tmbunatatirea eficientei energetice a proceselor de fabricatie;

o reducerea impactului asupra mediului prin tehnologii digitale si aditive;
e sustinerea tranzitiei catre o economie bazata pe inovare.

Prin tematica abordata, rezultatele urmarite si structura parteneriatului, proiectul ETFIND este
pe deplin aliniat cu Strategia Nationalda de Cercetare-Dezvoltare si Inovare 2022-2027,
contribuind direct la digitalizarea industriei, dezvoltarea tehnologiilor avansate de fabricatie si la
consolidarea transferului tehnologic catre mediul economic.

4.11 Modul in care rezultatele estimate ale proiectului (RE1-RE4 ) contribuie la:

1. cresterea eficientei energetice,

2. reducerea emisiilor de carbon,

3. cresterea rezilientei la schimbarile climatice (din perspectiva industriala si tehnologica),
4. promovarea principiilor economiei circulare.
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Contributia rezultatelor proiectului (RE1-RE4) la obiectivele de sustenabilitate
Rezultatele estimate ale proiectului propus, dezvoltate prin maturizarea tehnologica de la
TRL 3-5 la TRL 6, contribuie direct |la obiectivele de eficienta energetica, reducere a emisiilor de
carbon, crestere a rezilientei industriale si promovare a economiei circulare. Integrarea
tehnologiilor de fabricatie avansata si crearea unui ecosistem functional de transfer tehnologic
(RE4) asigura nu doar dezvoltarea unor solutii inovatoare, ci si adoptarea acestora in mediul
industrial, in special Tn sectorul automotive si mecatronic.

Cresterea eficientei energetice

Rezultatele RE1-RE3 contribuie semnificativ la eficienta energetica prin optimizarea
proceselor si reducerea consumurilor specifice.

RE1 (platforma mecatronica multiproces) permite integrarea intr-o singura celula a
proceselor de deformare incrementala, aschiere si fabricatie aditiva, reducand necesitatea
utilizarii mai multor echipamente distincte. Aceasta integrare conduce la diminuarea consumurilor
energetice asociate manipularii, repozitionarii si transferului intre operatii. in plus, utilizarea
robotului industrial ca platforma unificatd permite optimizarea utilizarii energiei in functie de
procesul activ.

RE2 (imprimanta 3D pentru compozite cu fibra continua) contribuie la eficienta
energetica prin realizarea de componente optimizate structural, in care materialul este distribuit
doar acolo unde este necesar din punct de vedere mecanic. Orientarea controlata a fibrelor
permite reducerea masei componentelor si implicit a consumului de energie in faza de utilizare.

RE3 (tehnologia SLM pentru aliaje de aluminiu) permite fabricarea pieselor aproape
de forma finala (,near-net shape”), reducand necesitatea operatiilor ulterioare de prelucrare si
implicit consumurile energetice asociate acestora. Optimizarea parametrilor de proces contribuie
la cresterea eficientei energetice a procesului de fabricatie aditiva.

RE4 sustine eficienta energetica prin facilitarea transferului tehnologic catre industrie si
adoptarea acestor solutii de catre IMM-uri, contribuind la modernizarea proceselor industriale si
la reducerea consumurilor la scara mai larga.

Reducerea emisiilor de carbon

Reducerea emisiilor de carbon este realizata prin diminuarea consumului de resurse,
optimizarea proceselor si reducerea etapelor tehnologice.

in cadrul RE1, eliminarea utilizarii matritelor dedicate si reducerea numérului de
echipamente implicate in proces conduc la diminuarea amprentei de carbon asociate productiei.
Integrarea multiproces reduce consumul energetic total si implicit emisiile indirecte de CO,.

RE2 si RE3 contribuie prin reducerea semnificativa a deseurilor de material, caracteristica
proceselor aditive. Spre deosebire de prelucrarile subtractive, unde o parte semnificativa din
material este eliminata, procesele aditive utilizeaza materialul intr-un mod eficient, reducand
emisiile asociate productiei si prelucrarii materiilor prime.

in plus, componentele realizate prin RE2 si RE3 pot fi optimizate din punct de vedere al
masei, ceea ce este esential pentru aplicatii din industria auto. Reducerea masei componentelor
contribuie la scaderea consumului de combustibil sau energie in utilizare si implicit la reducerea
emisiilor de carbon pe intreg ciclul de viata.

RE4 amplificad acest impact prin diseminarea si implementarea acestor tehnologii in
mediul industrial, contribuind la reducerea emisiilor la nivel regional si national.

Cresterea rezilientei la schimbarile climatice (industrial si tehnologic)

Rezultatele proiectului contribuie la cresterea rezilientei industriale prin flexibilitate,
adaptabilitate si reducerea dependentei de lanturi logistice complexe.

RE1 (platforma multiproces) ofera o flexibilitate ridicata, permitand productia rapida de
piese variate fara necesitatea unor echipamente dedicate. Aceasta permite companiilor sa se
adapteze rapid la schimbari ale cererii sau la perturbari ale lanturilor de aprovizionare, aspect
esential in contextul schimbarilor climatice.
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RE2 si RE3 permit productia locala de componente complexe, reducand dependenta de
importuri si de lanturi logistice globale, care pot fi afectate de riscuri climatice. De asemenea,
aceste tehnologii faciliteaza productia ,on-demand”, reducand necesitatea stocurilor mari si a
transportului.

In plus, digitalizarea proceselor si integrarea sistemelor de monitorizare si control permit
cresterea robustezzei proceselor industriale, reducand riscurile operationale si crescand
capacitatea de adaptare.

RE4 (ecosistemul de CDI si transfer tehnologic) contribuie la rezilienta prin
consolidarea colaborarii intre mediul de cercetare si industrie, facilitand accesul IMM-urilor la
tehnologii avansate si la solutii adaptative.

Promovarea principiilor economiei circulare

Rezultatele proiectului sustin economia circulara prin utilizarea eficienta a resurselor si
extinderea ciclului de viata al produselor.

RE2 si RE3 permit reducerea semnificativa a deseurilor de material, datorita caracterului
aditiv al proceselor. In cazul tehnologiei SLM, pulberile metalice pot fi reutilizate, contribuind la
reducerea consumului de materii prime.

RE1 permite realizarea de operatii de reparatie si refabricare (remanufacturing), facilitdnd
reutilizarea componentelor si prelungirea duratei de viatd a acestora. Aceasta contribuie la
reducerea consumului de resurse si la diminuarea deseurilor industriale.

Integrarea proceselor intr-o singura platforma reduce consumul de resurse asociat transportului
si manipularii interne, contribuind la eficienta globala a sistemului de productie.

RE4 asigura transferul acestor principii catre mediul industrial, prin dezvoltarea de ghiduri,
metodologii si pachete tehnologice care faciliteazd adoptarea economiei circulare de catre
companii, in special IMM-uri din sectorul automotive si mecatronic.

Concluzie
Prin rezultatele RE1-RE4, proiectul contribuie integrat la tranzitia catre o industrie
sustenabila, prin:
o cresterea eficientei energetice
e reducerea emisiilor de carbon
o consolidarea rezilientei industriale
e promovarea economiei circulare
Validarea la nivel TRL 6 asigura ca aceste solutii sunt demonstrate in conditii relevante
industrial si sunt pregatite pentru transfer tehnologic, maximizadnd impactul asupra mediului
economic si asupra obiectivelor de sustenabilitate.

5. Activitati

Analiza cerinte si proiectare conceptuala

Dezvoltarea platformei mecatronice digitale

Sistem inteligent de monitorizare, analiza si decizie

Validare industriala si demonstrare TRL 6 — Tema 1

Metodologie si flux tehnologic pentru fabricatie aditiva TRL 6 — Tema 2, Tema 3
Realizare prototipuri pentru aplicatii industriale

Diseminare si exploatare rezultate CDI

6. Indicatori
Tema 1: Platforma mecatronica pentru fabricatie inteligenta (RE1, RE2 partial)
Indicatori tehnico-stiintifici
e Output: 1 platforma mecatronica multiproces integrata, validata la TRL 6
¢ Output: 23 procese integrate functional (SPIF + aschiere + AM)
o Output: 23 capete tehnologice modulare realizate si testate
e Output: =5 scenarii tehnologice validate experimental
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o Outcome: reducere erori dimensionale 220% fata de stadiul TRL 5
o Outcome: crestere repetabilitate proces 215%
e Outcome: reducere timp de proces 215% prin integrare multiproces

Indicatori privind colaborarea cu mediul economic

o Output: 21 IMM implicat activ in testare si validare

e Output: 23 aplicatii industriale definite impreuna cu IMM

o Outcome: 22 cazuri de utilizare validate Tn conditii relevante industrial
e Outcome: 21 linie/pilot demonstrativ utilizabil de IMM

Indicatori privind transferul tehnologic si digitalizarea

e Output: 21 pachet tehnologic complet (proceduri + parametri + ghiduri)
e Output: 21 sistem digital de monitorizare integrat (senzori + DAQ)

o Outcome: crestere trasabilitate proces (100% parametri monitorizati)

o Outcome: 21 tehnologie pregatita pentru transfer (TRL 6)

Tema 2: Dezvoltarea rapida de produse noi (RE2)
Indicatori tehnico-stiintifici
Output: 1 prototip imprimanta 3D ,industrial-ready” validat la TRL 6
Output: =23 geometrii complexe realizate (straturi curbe)
Output: 22 tipuri de materiale compozite testate
Outcome: reducere timp dezvoltare prototip 230%
Outcome: crestere performanta mecanica 220% (raport rezistentd/masa)
Outcome: reducere masa componente 215%

Indicatori privind colaborarea cu mediul economic

o Output: 22 prototipuri dezvoltate pentru aplicatii reale ale IMM
e Output: 21 aplicatie in automotive/mecatronica demonstrata

e Outcome: 21 tehnologie adoptata pilot de IMM

¢ Outcome: 21 colaborare extinsa post-proiect

Indicatori privind transferul tehnologic si digitalizarea

e Output: 21 set de algoritmi pentru generare traiectorii multi-axiale
e Output: 21 software/procedura de control proces multi-axial

o Outcome: reducere interventie manuala 225% (automatizare)

e Outcome: 21 tehnologie pregatita pentru transfer industrial

Tema 3: Aplicatii industriale SLM (RE3)
Indicatori tehnico-stiintifici
Output: 1 tehnologie SLM optimizata pentru AlSi10Mg validata la TRL 6
Output: =3 seturi de parametri de proces validati
Output: =5 piese demonstrative fabricate si testate
Outcome: densitate piese 299%
Outcome: proprietati mecanice comparabile cu metode conventionale (+10%)
Outcome: reducere deseuri material 230%

Indicatori privind colaborarea cu mediul economic

o Output: 22 aplicatii industriale testate cu IMM

e Output: 21 componenta relevanta automotive validata

e Outcome: 21 tehnologie SLM preluata pentru utilizare pilot

e Outcome: 21 contract/colaborare pentru productie experimentala

Indicatori privind transferul tehnologic si digitalizarea
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Output: 21 pachet tehnologic SLM (parametri + ghiduri + proceduri)
Output: 21 metodologie de caracterizare si validare

Outcome: reducere cicluri trial-error 220%

Outcome: =1 tehnologie pregatita pentru transfer catre IMM

Indicator transversal (Tema 3 — RE4 — ecosistem CDI)
Colaborare si transfer tehnologic

e Output: 21 ecosistem functional CDI-IMM implementat
Output: 23 pachete tehnologice (RE1-RE3) transferabile
Output: 23 sesiuni demonstrare / training
Outcome: =2 tehnologii adoptate de IMM
Outcome: crestere nivel digitalizare IMM (procese monitorizate)
Outcome: =1 model de colaborare replicabil

Indicatori de impact (pentru toate cele trei teme)

o cresterea gradului de inovare in companiile automotive din Regiunea Centru;

e reducerea timpului si costurilor de prototipare;

o cresterea vizibilitdtii CSCDP la nivel national si european;

» contributie directa la implementarea RIS3 Centru — mecatronica si industrie auto.

7. Riscuri si masuri de evitare/reducere a acestora

| Risc identificat || Impact || Masuri de evitare/reducere |

Planificare etapizata, validari

Intarzierea dezvoltarii tehnologiei TRL 6 || Mediu . !
intermediare

| Lipsa resursei umane specializate | Ridicat || Instruire accelerata, angajari intite |

Interes redus din partea industriei Mediu Implicare timpurie a partenerilor

industriali

Limitairi bugetare Mediu Accesarea de surse complementare de
finantare

Riscuri tehnologice (acuratete Mediu lteratii experimentale, integrare FEM +
insuficienta) masurare

8. Concluzie
Planul demonstreazd o intelegere adecvata a rolului CSCDP, a nevoilor pietei, a
oportunitatilor regionale si a mecanismelor concrete de crestere TRL 5 — TRL 6, fiind aliniat
strategic cu RIS3 Regiunea Centru, in special in domeniile mecatronica si industrie
automotive precum si cu Strategia Nationala de Cercetare-Dezvoltare si inovare (SNCDI).

Data, Director Centru,

03.02.2026 Prof.dr.ing. Sever-Gabriel RACZ
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