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交流是两种智慧火花的碰撞，是

的是一种思路，偶尔的一句话也许会

推出的对话栏目，主角就是你，可问’
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北京控制工程研究所高级技师许东

我们准备在卫星上研发轻型、小型卫星，材料方面要用镁合金

代替铝合金，由于我们单位之前对镁合金研究较少，请问针对镁合

金I．5～3ram的薄壁零件，采用何种热处理工艺方法控制后续加工变

形，另外如何解决加工过程中防护抗氧化问题?

同济大学航空航天与力学学院研究员高玉魁：镁合金分为铸

造镁合金和可以加工热处理的镁合金，变形是镁合金加工中面临的

一个很大问题，包括铝合金也有很大的变形，为了消除变形我提几

个方法。一个是去应力的时效处理，另外变形之后要校形，校形的

时候用热的方法去校，还有一个方式是形面校形，我推荐可以尝试

用喷丸的方法，包括飞机的机翼成形都是用的喷丸成形。喷丸成形

的优点是：第一可以引入压应力，对于材料性能尤其是疲劳性能是

有好处的；第二对于薄壁件，尤其是镁合金喷丸后很容易变形，这

时需要控制好喷丸工艺才能达到满意的效果。对于抗氧化问题我建

议你做一些发黑处理，与铝合金比较相似，直升机的尾减机匣就是

发黑处理的，可以防腐蚀，而且有一定的硬度，就是阳极氧化，这

里面需要注意工艺方面的问题，我们和阿古斯特做直升机直一9时就

是采用的此种方法。
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西安北方光电科技防务有限公司主任工程师张利军：根据

我们厂jl口-r_镁合金军品处理变形的经验，我建议做以下工作进行尝

试：第一要强化，目的是提高材料的组织强度，改善材料的切削性

能，温度约在140。C，镁铝钛等轻型合金温度的控制是很关键的。

第二是时效处理，目的是消除粗加工的应力，为获得好的工艺an-r_

性打下基础，温度约在120"C。第三是低温热处理，对于薄壁和精

密加工零件，必须有一个稳定尺寸，军工产品要做高温低温试验、

振动试验、正弦变频试验，做这些试验必须要经过一个环境温度

的变化，所以要稳定处理，即正负温度的循环热处理，温度在．50

～90℃，差值在±IO'C。零件的变形并不是通过热处理就能消除，

只能减小，不能完全消除，因为引起变形的因素很多，要正确地分

析，除了热处理外，还要通过合理安排工艺加工工序，制作设计零

件工装夹具等才能保证镁合金薄壁零件尺寸要求，减小变形，达到

精密要求。

航空热处理中心专业技术委员会秘书长佟小军：不要试图

在最终热处理阶段一揽子解决变形问题，实际上变形是在整个机加

工过程中积累到最后产生的，每一步的加工都会产生应力，应力都

会在最后释放出来造成零件变形，每一步都需要把应力消除到最低

的状态，包括机加工进给量的控制，进给量大时会造成表面应力状

态而产生变形。关于镁合金我接触的不太多，但是钢铁的很多变形

都是相变产生的内应力造成的，这个调整就要靠前面的热处理进行

调整，渗碳高温要产生变形，前期没有调整好也要产生变形，航空

工业标准规定，渗碳的预备热处理退火或正火，要求严格的是调质

热处理，不仅是正火+高温回火，还有淬火+高温回火。还有就是

工装夹具，以及淬火的温度，这与加热温度和淬火冷却介质本身都

有关系，航空工业对淬火温度提出了很高的要求，比如水，分温水

淬火、热水淬火和盐水淬火，因此，消除变形需要全局考虑。
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