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镁铝合金的安全加工

中航工业航宇救生装备有限公司 (湖北襄阳441003) 金 鑫

1．镁铝合金特点

镁铝合金材料，由于具有结构强度高、质量较

轻和散热效果极好等技术特点，被大量用于交通运

输、航空航天等行业产品的装备部件中。然而，在

生产加工的操作实践中发现该材料材质具有以下特

点：常温下，化学性能不够稳定，较易发生氧化反

应；是很活泼的金属，常温下镁能与F、C1、Br及I

等元素作用生成相应化合物，加热时镁能与硫、氮

作用生成MgS和Mg，N：。在空气中镁会慢慢氧化，

失去银白光泽而变黑。若温度提高至400 oC以上，镁

的氧化速度增快，超过500℃以后氧化速度更快，会
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图7冲缺模示意图

1．工件2．凸模3．二级打杆4．打块5．打杆

6．模柄7．上模座8、14．垫板9．导套

10．凹模II．定位件(卸料板) 12．卸料橡胶

13．固定板15．下模座
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着火燃烧。一旦发生燃烧，常规消防灭火措施反而

助燃，如气体式、干粉式及水液式等。采用该种材料

的零件多为铸造件、模锻件等不规则异形毛坯零件。

如图I所示为零件与切屑。

图 l

从开始接触这种材料到现在，已有多年了，期

间发生过各种各样的多起事故；通常情况有：零件
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精度和形位误差要求，能满足批量生产要求。

压力中心和冲裁力的计算：因零件是对称件，

其压力中心就是零件的几何中心。冲裁力

P=KptLT

式中，K。为安全系数，取Kp=1．3；￡为材料厚度，

￡=1．5 mm；L为冲裁周边总长，通过计算L=

11．16 mm；丁为抗剪强度，材料为30CrMnSiA，查资

料得1-=440～600 MPa，取1．=600 MPa。经计算

P=1．3×1．5×11．16×600=13 kN

加工速度的估算：装入工件用时6 s／件，冲裁时

间4 s／件，取料时间6 s／件，共计16 S，每班8 h，工

作时间7 h，冲制数量=(7×60×60)／16=1 575

件，能够满足每人每班完成1 100件的要求。

5．结语

盲孔圆螺母的工艺设计和改进，提高了生产效

率，满足产品的尺寸、外观、性能要求，工艺改进

安排合理，各工序能满足批量生产的要求。MW

(收稿日期：20131104)



表面不知何时会产生锈点，从颜色发乌到隆起、起

壳；只要接触水剂，必然产生锈蚀；加工中转速较

高时，切屑易熔，粘结刀刃，挤压折断刀具；切削、

操作中，不慎产生火点，若处置不当，极易造成重

大火灾。

2．安全加工方法

随着该型产品性能优异、市场不断扩大，该材

料材质零件批量成倍增长，很有必要在生产加工技

术上进一步分析、发现、实践、改善，并形成了一

套可行、可推广的技术方法；我们经过不断地学习

和探索，大量汲取已有的经验方法和事故教训，在

理论方面较为全面地了解了材质特性。在此，大致

归纳如下：

(1)注意加工环境，应保持干燥、无水气、无

油污，保持良好的通风透气条件；对于加工区全封

闭的机床连续工作时间3 h以上，必须每2 h开放通

气10 min。图2为加工中的零件。由于现阶段只能采

用干式切削，因而加工中产生大量镁屑镁粉，在封

闭空间内达到一定浓度时，或空气潮湿时，Mg元素

与H，O反应产生氢气，易发生爆燃、爆炸事故。

图2

(2)生产操作过程中，不要用汗手触摸零件已

加工表面；操作人员必须佩戴细纱手套和工业防尘

口罩，以确保零件材质不被氧化和人员身体健康。

(3)加工过程中，绝对禁止使用水基冷却方式，

最好采用洁净干燥的惰性气体或压缩空气等风冷方

式，并有抽风换气设备、工业吸尘器等。

(4)在加工工作区、零件存放区及切屑堆放区

等，严禁产生或使用明火，如吸烟、烧焊、生火等。

(5)合理选择机床切削参数，加工刀具要保持

锋利，并磨制较大的后角和离隙角；不允许使用钝

的、粘有切屑的或破裂的刀具加工零件；具体切削

参数由专业资格人员确定，生产操作人员不得擅自

更改，如有建议，必须与相关专业资格人员协商确

定。由于采用干式切削，需要在生产效率、去屑效
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率、提高散热效率、降低可燃性及保证零件加工精

度等方面取得平衡，经过无数次实践得到验证：切

削转速几<2 000 r／min，进给速度150 mm／min≤．厂≤

1 200 mm／min，刀具前角7。一30。，后角n。一lO。一

150，离隙向心角Kj一50～80，切削转速与进给速度

一定要匹配。

(6)一般情况下尽量使用大进给量进行加工，

以产生较大厚度的切屑；避免使用微小的进给量而

产生碎屑和粉尘；更不要让刀具中途停顿在工件上。

加工过程中，及时清理加工区切屑，通常不超过2 h

清理一次，保证工作台面无切屑堆积现象。图3为堆

屑与清理。

图3

(7)如果镁合金零件中有钢铁衬芯，或者夹具

压板时，要小心避免与加工刀具相碰撞产生火花。

(8)加工过程中，出现火情时，严禁使用喷射

式灭火器；着火点面大时，应及时用石棉被或垫以

及干沙捂盖；着火点很小时，可用石棉手套将火点

抓拿出镁屑料区，远离机床，用石棉被或垫以及干

沙捂盖。如采用喷射式灭火器，易给着火区带人大

量氧气而有助燃作用，并把很小的着火点冲击散开

形成大面，适得其反；用石棉被或垫以及干沙捂盖

的目的是隔绝氧气等氧化性物质，已发生燃烧的镁

屑自行燃尽；发生可能的火情是不可避免的，如铸

造件有沙眼，刀具碰撞沙粒必然产生火花。

(9)已加工零件必须放置在隔潮、化学性质稳

定的支架或包装上，如木板、木架及牛皮纸等，防

止零件放置面被氧化的现象发生。

(10)清晰完整地记录开始加工日期，作为每25

日进行一次表面氧化稳定处理的依据。

(11)工序间进行氧化处理时，在随行文件上作

好氧化日期的经历，一般情况下一个批次中间氧化

处理为3次。

(12)经过全面氧化处理的零件或毛坯，允许保

持存放3个月；3个月期满后，必须对表面进行处理

恢复工作。MW (收稿日期：20131114)
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