
3. 2　温度对失重率的影响

观察第一、二恒速干燥期溶胶薄膜失重—温度

曲线可知温度在早期干燥中的作用 ,随着温度的升

高 ,失重率以近乎指数的关系增加 (图 2) 。因此温

度越高 ,干燥速度越快 ,溶剂排出的比例越大。

图 2　溶胶膜不同温度下的失重率

●第一恒速干燥期 ; ○第二恒速干燥期。

　　试验中还发现 ,不论在任何温度下干燥 ,第一恒

速干燥期结束后 ,凝胶膜表观质量很好 ,均看不到明

显的裂纹存在。

溶胶早期干燥过程中两个恒速干燥期的出现为

制定合理的干燥制度提供了依据。即在早期干燥的

最初阶段 , 可使用较高的温度 , 对溶胶进行快速干

燥 ,其后缓慢干燥至热处理阶段。这样可以有效预

防薄膜的开裂 ,亦可缩短干燥周期。

4　结论

(1)采用无机盐先驱体 ,溶胶—凝胶法制备的

ZrO2溶胶薄膜在早期干燥过程存在着第一恒速干

燥期和第二恒速干燥期 ,后者的干燥速度明显低于

前者。

(2)在早期干燥过程中 ,温度对失重率有明显的

影响 ,温度越高 ,薄膜失重率越大。

(3)为了获得理想的薄膜 ,应对溶胶膜进行分级

干燥。
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通孔多孔铝合金的制备工艺

多孔金属是一种具有独特性能的多孔材料 ,既具有金属的特点 ,又具有泡沫的特征。根据其内部结构的

不同可分为通孔和多孔两大类。其应用涉及物理学的若干领域 ,因而吸引了世界各国众多研究者。制造多

孔金属材料有多种方法 ,如化学和电化学沉积法、铸造法、粉末冶金法、物理气相沉积法、气态共晶法等。铸

造法中又包括发泡法、泡沫消耗铸造法及加压渗流铸造法。加压渗流铸造法工艺简单 ,对设备的需求不高 ,

成本低 ,易于实现工业化。

本成果研究了加压渗流铸造制备多孔铝合金的工艺方法。经过研究试验证明 ,采用加压渗流铸造法制

备多孔铝合金 ,在工艺上是可行的。关键在于优化粒子预热温度、浇注温度、成型压力三个主要工艺参数 ,尤

以粒子预热温度更为重要。本成果采用了三因素三水平正交实验法优化工艺参数 ,为下一步实验研究奠定

了基础。ZL102铝合金采用加压渗流铸造的工艺参数为 :粒子及模具预热温度在 500℃～550℃之间 ,金属液

浇注温度为 740℃～780℃,形成压力不超过 1 MPa。
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