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ASPECTS OF REINFORCED POROUS MATERIALS
OBTAINING

The sintered materials of metal powders have low mechanical
properties, which is why a reinforced process can improve these properties.
The reinforcement is made of steel webs with square cell and particle size
distribution of the powder deposited on these elements must be within the
network parameter data. The materials obtained by sintering at 800 °C for 30
minutes in a hydrogen atmosphere have a uniform structure with a good pores
distribution. The metal network influences the development of breakage and
increases the tensile strength.
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1. Introducere

Materialele poroase sunt utilizate ca amortizoare de zgomot,
schimbatoare de caldura, opritoare de flacara si ca elemente filtrante.
Toate aceste aplicatii se bazeaza pe prezenta porilor intercomunicant;
in structura materialului, ce permit trecerea fluidului dintr-o parte in
cealalta parte a elementului suferind anumite transformari.

n conditiile unei porozitati si permeabilitati ridicate, proprietétile
mecanice ale materialului scad si nu pot fi utilizate la o diferenta mare
de presiune. La obtinerea materialelor metalice permeabile exista doua
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tendinte: cea de obtinere a materialelor permeabile din pulberi metalice
si cea de obtinerea a materialelor permeabile din fibre metalice.
Materialele permeabile din fibore metalice se remarca prin proprietafi
mecanice superioare dar au o distributie aleatoare a porilor si o
capacitate de curatare scazuta, datorita sinuozitatii mari a porilor.

Prin urmare, a aparut ideea obtinerii a materialelor poroase
armate din dorinta combinarii avantajelor celor doua materiale [1, 2].

2. Materiale utilizate. Conditii

La obtinerea acestei categorii de materiale s-a utilizat o retea
metalica 2 avand celula patrata cu latura ,I” formata de o s&rma de
diametru do. Pe suprafata retelei s-a depus un strat de pulbere de
bronz 1 avand diametrul granulelor dg, particulele sprijinindu-se pe
mijlocul laturilor celulei (figura 1) [3].

Fig. 1

Dispunerea
granulei

de pulbere
in celula
retelei
metalice

Fractia de pulbere utilizata la obtinerea materialului trebuie sa
fie formatd din granule a caror dimensiune este impusa de reteaua
metalica utilizatd ca armatura.

Mai precis, diametrul granulelor se poate situa intre ,I” si ,I+do”.
Granulele avand diametru mai mic decéat ,I” vor trece prin {esatura
metalica, in schimb granulele care depasesc limita ,|+do” vor impiedica
alte granule sa se asgeze in celulele retelei metalice.

3. Structura materialului

In structura materialelor permeabile se g&seste o retea de pori
care capata un rol functional. Acesti pori trebuie sa aiba o variatie
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dimensionala cat mai mica si sa fie cat mai uniform distribuiti pe
suprafata materialului.

Tindnd seama ca fractia de pulbere cuprinde granule a caror
dimensiune variaza intre ,|” si ,I+do”, aceasta v-a determina si o variatie
dimensionala a marimii porilor. Marimea porilor poate fi determinata cu
relatia [4]:
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Fig. 2 Variatia marimii porilor in functie de diametrul granulei asezata
in ochiul de sita si parametrul retelei, pentru o sita o latura de 100 um

Din aceasta relatie se poate observa ca marimea porilor este
determinatd de marimea ochiului de sita, grosimea sarmei utilizate la
realizarea retelei si diametrul particulei de pulbere asezata in ochiul de
sitd. Retelele metalice standardizate se caracterizeaza prin marimea
ochiului de sita si parametrul retelei P = I/do.

Variatia marimii porilor in raport cu acesti parametri, pentru
cateva categorii de retele metalice utilizate ca armatura, este
prezentata in figurile 2 si 3.
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Fig. 3 Variatia marimii porilor in functie de diametrul granulei asezata in
ochiul de sita si parametrul retelei, pentru o sita o latura de 200 ym

Atat in figura 2, cat si in figura 3 se observa ca odata cu
cresterea marimii granulei asezate in ochiul retelei metalice, marimea
porilor se modifica. Pentru anumite retele (caracterizate prin parametrul
P) marimea porilor creste, iar pentru altele scade. Marimea porilor
ramane aproximativ constanta in cazul retelelor al caror parametru este
de 1,6, chiar daca marimea ochiului de sita se modifica. Prin urmare,
aceste retele vor conduce la obtinerea unor materiale cu o distributie
ingusta a marimii porilor.

Marimea porilor este influentata si de latura ochiului de sita. Din
cele douad figuri se poate observa ca odatd cu cresterea marimii
ochiului de sita creste si dimensiunea porilor. Pentru o granuld de 200
pMm, marimea porilor creste de la 20,5 ym, pentru o retea cu latura de
100 um, la 34,5 uym, pentru o retea cu latura de 200 um [4].

4. Elaborarea materialelor. Proprietati mecanice
Pentru elaborarea materialelor s-au folosit diferite refele
metalice pe suprafata carora s-a depus un strat de pulbere sferica de

bronz a caror dimensiuni sunt in concordanta cu parametri retelei.
Grosimea stratului de pulbere a fost format din minim 3 granule
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suprapuse. Ansamblul a fost sinterizat la temperatura de 800 °C, timp
de 30 minute in atmosfera de hidrogen.

— % e S A

Fig. 4 Material poros sinterizat armat (a. | = 100 ym; b. | =200 um [4]

In urma observatiilor facute (figura 4) s-a putut constata ca
aproximativ 95 % din granulele de pulbere s-au asezat in celulele
retelei metalice. Cele care nu au ocupat acest loc au fost cele de forma
nesferica si care, prin forma lor, au perturbat modul de aezare a
celorlalte particule.

Din materialele obtinute s-au realizat epruvete desinate
incercarii la tractiune, iar Tn urma incercarilor s-au obfinut rezultatele
prezentate in tabelul 1.

Aceste rezultate atrag atenfia asupra faptului ca rezistenta de
rupere la tractiune scade odata cu cresterea parametrului retelei
metalice si implicit cu cresterea porozitatii ,0”. Daca porozitatea se
modifica ntr-un interval ingust (11 %) rezistenta de rupere la tractiune
inregistreaza o scadere pronunfatd odata cu cresterea parametrului
retelei. Cresterea parametrului retelei determina o participarea mai
mica a acesteia in sectiunea de rupere a materialului, fapt ce determina
scaderea rezistentei la tractiune.

Fenomenul este datorat scaderii numarului de sarme aflate in
sectiunea de rupere si cresterea fractiei granulometrice utilizate,
impuse de caracteristicile retelei utilizate ca armatura.

Analiza ruperii arata ca procesul se desfasoara in doua etape:
in prima etapa are loc ruperea puntilor intergranulare, iar in a doua
etapa ruperea sarmelor care formeaza refeaua metalicd. Aceasta

441



datorita faptului ca sarmele prezinta o alungire mai mare decat puntile
intergranulare la nivelul carora, de foarte multe ori, exista pori datorati
contactului imperfect dintre particule.

Tabelul 1
Nr. | I, um P, 0, % Rm, 5. Concluzii
Crt. I/do MPa
1 | 500 1 40 35,3 Marimea si uniformitatea
2 | 360 | 1,25 | 46,5 | 30,8 | marimii porilor depinde de
3 80 1,25 45 25,6 parametrul retelei utilizate la
4 o6 1.6 49 21 obtinerea materialelor poroase
2 igg 1é6 gg'g i%g armate. Cea m_ai mare
: : uniformitate se obtine la un
7 250 2 51,7 19,8 .
8 500 | 25 | 515 | 1464 | Parametru al retelei de 1,6 (I/do)
9 550 | 315 | 51 139 S-a constatat ca prin
10 | 315 | 315 | 53 | 145 | armare se obtine o rezistenta

mecanicd mai  buna, ea
depinzdnd de parametrul retelei si scazdnd odata cu cresterea
acestuia.
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