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Высокая влаго-и газонасыщенность САПа является основной при­
чиной нестабильности его структуры при нагревах выше 800-830°К/1/. 
При этих температурах начинается разложение гидроокиси и взаимо­
действие влаГи с алюминием по реакции:

г А̂  + ЗН2О == Ag^Og + ЗН2 + Q •
Если разложение гидроокиси происходит в компактном материале^ 

выделяющийся водород вызывает вспучивание его / 2 / .  Следовательно, 
для получения из САПа изделий хорошего качества необходимо в про­
цессе изготовления материала создать благоприятные условия для уда­
ления газов. В целях дегазации САПа в последнее время широко при­
меняются высокие температуры спекания холоднопрессованных брикетов^ 
а также высокотемпературные нагревы порошка перед брикетированием 
до температур, превышающих точку плавления алюминиевой матрицы.

Определение оптимальных режимов дегазации осуществляется на 
основании результатов очень длительных и трудоемких экспериментов 
/2 ,3 / .

Для определения режимов дега.зации нами использовано явление 
увеличения объемных и линейных размеров брикетов в процессе нагре­
ва.

Эксперименты проводились на образцах диаметром 10 им и высотой 
10 им, спрессованных до плотности 90SZ% из недегазированной (в 
состоянии поставки) пудры АПС-І. Для сопоставления результатов сни­
мались также дилатограммы на образцах с вышеуказанными размерами 
и плотностью, спрессованных из пудры, предварительно дегазированной 
по ступенчатому .режиму (таблица I ) .

Т а б л и ц а !
Температура, % 473 773 825 ,873 9X3

Время, час 0,5 0,5 0 ,5  - 0 .5 3,0
Дегазация проиоводилась в специальных контейнерах в токе хи­

мически чистого аргона марки А (ГОСТ 10157-62).
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Наблюдение за изменением размеров образцов в процессе нагре­
ва ос;уіцвствлялооь на универсальном оптико-механическом дилатометре 
ДКМ при увеличении 400 и точностью измерения не ниже 5 мкм*

С целью определения температур максимального газовыделения 
образцы подвергались непрерывному нагреву с постоянной скоростью, 
равной 3 град/мин, до Ю75®К. Время газовыделения при максимальных 
температурах определялось путем быстрого (в течение 40-60 сек) на­
грева образца до заданной температуры и изотермической выдержке 
при данной температуре (ступенчатый нагрев).

Результаты экспериментов приведены на рис. I ,  2 , 3, где циф­
рой I  обозначены результаты исследований образцов из недегазирован­
ной ( в СОСТОЯНИЙ поставки) пудры АПС-І, а цифрой 2 -  из предвари­
тельно дегазированной.

Из приведенных графиков видно, что образцы из пудры в состоя­
нии поставки обнаружили значительно большее увеличение размеров по 
сравнению с образцами из предварительно дегазированной пудры как 
при непрерывном нагреве, так и при изотермической выдержке,

Газовыделение, сопровождающееся увеличением размеров образцов, 
начинается при теішературах 570-600^К и достигает своего максималь­
ного значения при 910-930^К (рис. I ,  кривая I ) ,  При последующем 
увеличении температуры оплавление алюминиевой матрицы и спекание 
приводят к уменьшению размеров брикета. Сопоставление дилатограм- 
мы (рис,1) и термограммы, снятой на пирометре Курнакова /3 / ,  пока­
зывает, что на дюіатограмме температуры начала и максимального га- 
зовыделения, связанного с превращением тригидрата окиси алюминия 
в моногидрат, а затем в безводную окись алюминия, сдвинуты вверх 
на I00-I20®, Сдвиг температур, очевидно, обусловлен двумя фактора­
ми: во-первых, нами измерялось изменение размеров образцов в ре­
зультате повышения давления в порах и трещинах выделившихся газов; 
во-вторых, тем, что частицы гидроокиси в САПе находятся в силовом 
поле сжимающих напряжений / 4 / ,

Дилатограмма образца из предварительно дегазированной пудры 
(ри с,1 , кривая 2) практически соответствует тепловому расширению 
данного материала.

Изотермические исследования образцов при температурах 873 и 
$ 1 3 ^  (рис, 2 и 3 соответственно) показали, что наиболее интенсив- 
ао процесс газовыделения протекает при повышенных температурах и 
длительность егсг не превышает 75-60 мин при 913^К, При изотерми­
ческой выдержке при 8 7 3 ^  (рис, 2) в течение 3 часов не обнаруже-
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Р и с . i .  Изменение
образцов ; при
непрерывном нагреве.

Р и с .2 . Изменение размеров 
образцов ( 4 3 ^  ) при
изоте^мидеокой выдержке

Рис.З, Изменение раемеров образцов 
 ̂ изотермической вы­держке ( Т « 913®Ю.
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но сколько-нибудь заметноро уменьшения размеров образцов, хотя . 
газосодержание их не превышало 1,2 см® на 100 г и не могло оказать 
существенного сопротивления процессу усадки. Очевидно, высокая 
исходная плотность образцов (92%) исключает их усадку при данной 
температуре. Наличие усадки при 913^К образцов из недегазирован­
ной пудры можно объяснить, во-первых, высокой температурой, близ­
кой к температуре плавления алюминиевой матрицы, и, во-вторых, 
образовавшейся в результате газовыделения повышенной пористостью. 
Однако усадка брикета незначительна и составляет лишь 0,5% от раз­
мера образца*

Отсутствие усадки у образцов из недегазированной пудры в про­
цессе изотермической выдержки при 873^К и ниже несколько услож­
няет определение времени дегазации. Критерием в данном случае мо­
жет служить горизонтальный участок дилатограмш, свидетельствую­
щей о прекра’щении расширения образцов.

Необходимо отметить, что хотя описанный в данной работе метод 
не столь точен, как применяемый до сих пор метод вакуумной экстрак­
ции, однако он прост, менее длителен, не требует высокой квалифи­
кации и обладает достаточной для практики точностью.
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