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

 Această lucrare a fost susținută de o
subvenție a Ministerului Cercetării și
Inovării din România, CCCDIUEFISCDI,
numărul proiectului PN-III-P1-1.2-PCCDI-
2017-0224 / 77 PCDI / 2018 din cadrul PNCDI
III.

Recunoașteri





 În cadrul lucrării a fost urmărită
influența tratamentelor termice la produsele
realizate prin sinterizare selectivă cu laser.

 Prin aplicarea tratamentului termic de
sinterizare a fost evidențiată consolidarea
legaturilor formate în funcție de numarul de
treceri a spotului laser / durata de expuneri.

Introducere




 Prin aplicarea unor tratamente termice de
detensionare au fost îmbunătățite
proprietățile fizico-mecanice ale elementelor
obținute.

 A fost realizată o comparație între
valorile obținute la încercările mecanice ale
probelor tensionate și cele ale probelor după
efectuarea tratamentului termic de
detensionare.

Introducere





Diferitele geometrii ale probelor 
investigate





Investigarea prin microscopie optică a 
aliajului utilizat Ti64

Aliaj Ti64 netratat –
imagine obținută prin 
microscopie optică la 

X50

Aliaj Ti64 netratat –
imagine obținută prin 
microscopie optică la 

X100

Aliaj Ti64 netratat –
imagine obținută prin 
microscopie optică la 

X200





Investigarea compoziției elementelor aliajului 
utilizat prin aplicarea diagramei de sinterizare I

Numărul

Elementului

Simbolul

Elementului

Numele

Elementului

Conc.

Atomică

Conc.

Masică

22 Ti Titan 35.75 62.22

7 N Azot 31.20 15.89

8 O Oxigen 24.07 14.00

13 Al Aluminiu 4.33 4.25

6 C Carbon 3.52 1.54

23 V Vanadiu 1.14 2.11





Investigarea compoziției elementelor aliajului 
utilizat prin aplicarea diagramei de sinterizare

II

Element

Number

Element

Symbol

Element

Name

Atomic

Conc.

Weight

Conc.

8 O Oxygen 43.80 24.96

22 Ti Titanium 34.76 59.28

7 N Nitrogen 12.31 6.14

13 Al Aluminium 4.28 4.11

11 Na Sodium 2.78 2.28

23 V Vanadium 1.07 1.95

17 Cl Chlorine 0.45 0.57

19 K Potassium 0.24 0.33

16 S Sulfur 0.17 0.20

20 Ca Calcium 0.13 0.18





Echipamentul de tratament termic utilizat la 
detensionare

Panoul de 
comandă

Cuptor de 
tratament termic 

DEGUSSA

Distribuția epruvetelor pe
platan de grafit și pe

suport ceramic





Diagrama de tratament termic de 
eliminare a tensiunilor interne





Încercări mecanice de rupere la tracțiune

Înainte de 
ruperea

epruvetei

După 
ruperea 

epruvetei

Aspectul 
ruperii





Rezultatele testelor mecanice

 Proba de Ti64 nedetensionat a avut o 
rezistență la rupere de 4870 N, căreia 
i-a corespuns o deformare de 1,85 
mm. 

 În urma testării durității aliajului 
netratat termic s-a obținut o valoare 
de 34 – 35 HRC.

 Epruveta de Ti64 tratată termic în 
vederea detensionării a avut o 
rezistență la rupere de 12920 N, 
respectiv o valoare a alungirii de 
11,09 mm. 

 Duritatea aliajului Ti64 detensionat a 
fost de 42,8 – 44 HRC.





Dimensiunea particulelor sinterizate parțial nu a fost
direct influențată de gradul de sinterizare,
menținându-se relativ constantă.

 Proprietatile fixico-chimice ale produselor, sunt
direct influentate de numarul de treceri ale spotului
laser care realizeaza o topire zonala. Rezistența la
încovoiere și duritatea cresc prin realizarea unei
sinterizari superioare în detrimentul tenacitatii.

Zonele de porozitate în general prezintă și oxidări
generate de lipsa unui tratament termic zonal
eficace.

Concluzie




 În urma tratamentelor termice de detensionare

rezultă o îmbunătățire a parametrilor mecanici de
rupere de la 4870 N la 12920 N, ceea ce reprezintă
o creștere procentuală de 265%.

Comportamentul probelor din punct de vedere al
durității a prezentat o creștere a acesteia cu 8 – 9
HRC de la valoarea inițială (a produselor
nedetensionate), fiind înregistrată o valoare finală de
44 HRC, valoare obținută la produsele tratate
termic/detensionate.

Concluzie





Vă mulțumesc!


