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文　摘　设计了基于 B /S结构镁合金焊接数据库系统。系统采用 ASP技术和网络数据库技术 ,设计镁合

金焊接性查询、编辑以及系统管理等五大功能模块 ;通过对镁合金焊接的各方面的信息进行合理的、全面的分

析和归纳 ;用户可以很方便地得到镁合金的焊接基本数据、各种试验结果 ,包括焊接性、相图以及 CCT图等各

方面的信息。对焊接行业数据共享 ,焊接生产和制造业数据共享体系建立具有一定的参考和实用价值。
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Abstract　This paper p resents the magnesium alloy welding database system based on the B /S structure. By

means of ASP technology and W EB database technology, the paper designs five modules including the welding quer2
ying, editing and system management, etc. Through a reasonable and comp rehensive analysis and summary of the infor2
mation of various aspects about magnesium alloy welding, users can easily get the basic data and various experimental

results of the welding of magnesium alloy including weldability, the phase diagram and CCT diagram of magnesium al2
loys and other information. The system bears some reference and p ractice value for data share in welding and construc2
tion of data sharable system in the area of welding manufacture and p roduction.
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0　引言

镁合金具有较好的切削加工性能和良好的铸造

性能 ,为了使焊接技术人员能够方便、快捷的查询镁

合金的焊接性各方面的信息 ,建立镁合金焊接数据库

是很必要的。本文收集和整理了镁合金焊接数据 ,建

立基于网络共享的焊接数据库系统。

1　数据收集与分析

镁及镁合金的数据包括镁合金的分类、成分和性

能 ;焊接时易出现的问题 ;各种焊接方法 ;焊后各种试

验 ;焊接缺陷等。

(1)镁的熔点为 650℃,密度为 1. 74 kg/cm
3

,比

热容和线胀系数较大 ,比强度较高 ,弹性模量较低。

镁合金具有较高的比强度和比刚度 ,并具有高的抗震

能力 ,能承受较高的冲击载荷 ,此外还具有良好的切

削加工性能 ,并易于铸造和锻压。

(2)焊接时易出现的问题 :粗晶、氧化和蒸发、热

应力、裂纹以及气孔等 [ 1 ]。

(3)焊接方法 :适合镁合金焊接的方法不多 ,对

现有的焊接方法的特点进行总结对比。例如钨极气

体保护电弧焊 ,对焊接速度和焊后变形如何、使用范

围以及使用何种坡口等问题进行数据收集和分析综

合。

(4)焊后各种试验 :对比不同牌号焊后的性能 ,

进行各种试验。试验主要有 :斜 Y形坡口焊接裂纹

试验 ,插销试验 ,压板对接 ( F ISCO )焊接裂纹试验 ,可

调拘束裂纹试验 , z向窗口试验 ,刚性固定裂纹对接

裂纹试验等。

(5)焊接缺陷 :焊缝中的气孔、焊缝夹渣、未焊透
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以及焊缝过烧等 ;这些缺陷产生的原因和防止措施

等。

对以上信息进行整理分析 ,总结出焊接方法对

比、焊接特点、不同牌号的各种试验对比以及焊接性

能四个方面的信息 ,为数据库的建立提供依据。

2　数据库系统设计

2. 1　系统结构

采用由 B rowser/W eb /DataBase三层体系结构组

成的 B rowser/Server系统 ,简称为 B /S体系。B /S模

式为 C /S ( Client/Server,即客户 /服务器 )模式的扩

展 ,采用三层结构即 B rowser/W eb Server/DataBase

Server组成了浏览器 ,W eb服务器和后台服务器的三

层计算模式。这种计算模式方便了原有的 C /S中客

户机与服务器端的联系。可以看出 ,三层 B /S模式

增加了较厚的中间件 ,形成“瘦客户机—胖中间层—

瘦服务器”的计算模式 ,这种模式比较适合于 Inter2
net/ Intranet的数据库发布信息系统。客户端只需安

装和运行浏览器软件 ,而在 W eb服务器端安装 W eb

服务器软件和数据库管理系统。B /S结构提供了一

个跨平台的简单一致的应用环境 ,与传统的管理信息

系统相比 ,实现了开发环境与应用环境的分离 ,使开

发环境独立于用户的应用环境。在焊接领域应用的

B /S结构也具有数据库的一般特点 :表示层、功能层、

焊接数据层 ,如图 1所示 [ 2 ]。表示层中包含系统的显

示逻辑 ,位于客户端。功能层的任务是接受用户的请

求 ,实现相应的扩展应用程序与数据库进行连接。焊

接数据层存储着所用的数据与信息的库。焊接数据

库将焊接领域内各种数据、信息、资料和文件等有规

律地组织保存起来 ,可以快速地查阅 ,方便地使用。

图 1　B /S三层体系结构图

Fig. 1　B /S structure of three2tier system

系统总体结构如图 2所示 ,共分为“镁合金焊接

性查询”、“镁合金焊接性编辑”、“系统管理”等五大

模块及其他辅助模块。

图 2　系统总体结构图

Fig. 2　Overall structure of system
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　　ASP (动态服务器网页 )是一个服务器端的脚本

环境 ,可以用来创建与数据库相连的动态 W eb网页

或功能强大的 W eb应用。ASP是微软为 IIS (网络信

息服务器 )开发的动态站点设计技术 ,它可以与常规

HTML集成 ,简单有效 ,适用于一般的程序设计人员。

为使系统能适应企业发展 ,系统采用增量式、柔

性化开发模式 ,具备及时更新功能 ,使最新研究成果

能够及时添加到数据库中。在设计过程中 ,出于安全

性考虑还对系统进行分权管理 ,即对不同用户设置不

同的使用权限。

2. 2　系统流程

系统流程如图 3所示 ,通过浏览器打开一个系统

登录界面 ,启动应用程序 ,选择登录权限 :一般用户或

者管理员用户 ;输入相应的名称与密码 ,验证用户名

和密码是否正确 ;应用程序与数据库进行连接 ,若是

连接失败 ,退出应用程序 ,重新登录 ;若是连接成功 ,

进入系统主控界面。

图 3　系统流程图

Fig. 3　System flow chart

2. 3　系统功能设计

　　在查询模块中 ,根据焊接方法和焊接特点等可以

方便的查询出相关信息 ,如 :不同焊接方法下焊后变

形、焊接速度等 ;具体牌号对应的试验结果 ,如斜 Y

形坡口焊接裂纹试验、压板对接 ( F ISCO )焊接裂纹试

验等 ;镁合金的焊接性特点、焊接缺陷和相关图表 ;具

体牌号对应的相图、CCT图和焊接性能等 [ 3 ]。如图 4

所示。

在编辑模块中 ,设计了更新功能 ,可以对数据库

中的数据记录进行修改和删除。随着研究工作的进

行 ,会有新的现象和结论的产生。用户可以根据实际

经验和科研成果及时对数据库的记录进行更新 ,如图

5所示是对镁合金的焊接性能的编辑 ,包括焊接特

点、焊接性、焊接缺陷等方面 ,还可以上传相对应的图

片。除了对镁合金的总体焊接性能编辑以外 ,还可以

对具体牌号的合金进行编辑。

在系统管理模块中 ,除了设计对数据库的各种管

理功能外 ,还设计了数据库扩展功能。此功能能够方

便用户对数据库进行扩充。可以对焊接方法、焊接性

能等添加新记录 ,使最新研究成果及时的添加到数据

库里以供焊接技术人员的查询。在图 4中可知现有

的数据库已经包含了镁合金焊接三个方面的信息 ;根

据用户需求 ,可以在系统管理模块中进行添加新的标

题和对应的信息 ;添加完成后返回到编辑模块下 ,对

信息的修改和上传相应的图片 ,如图 6所示。

在用户管理中 ,设计了二级用户 :一般用户和管

理员。一般用户只能浏览网页、打印数据信息、进行

查询以及留言。管理员享有最高权限 ,能对整个系统

进行维护 ,能对各部分子系统进行管理 ,并且拥有为

各子系统注册用户、密码的权利。在个人管理中一般

用户可以发布个人公告和提出个人问题与管理员进

行交流 ,使系统与用户企业发展相结合。

图 4　镁合金焊接方法对比

Fig. 4　Comparison of magnesium alloy welding methods
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图 5　镁合金的焊接特点编辑

Fig. 5　Editing of magnesium alloy welding characteristics HT〗

图 6　添加镁合金焊接特点

Fig. 6　Adding of magnesium alloy welding characteristics

3　实例分析

目前系统中包括铸造镁合金和变形镁合金焊接

数据。以变形镁合金 MB8为例 ,MB8属于镁 -锰系

二元合金 ,这种合金具有很窄的结晶范围 ,热裂纹倾

向小 ,焊接性能较好 [ 4 ]。如图 7所示 ,在图 7 ( a)下拉

菜单中选择 MB8,可以查到其金相组织、化学成分组、

热稳定性能、焊接特点及应用等方面的信息 ,见图 7

( b)。

如果要编辑 MB8的信息 ,可采用如图 8所示界

面 ,界面中有两个下拉菜单 ,首先选择欲要进行编辑

的镁合金的具体牌号 ,而在编辑项目中包含了四个项

目 :编辑相图、编辑 CCT图、编辑焊接性能和删除整

条记录。

( a)　选择查询牌号

( b)　查询结果

图 7　MB8焊接性能查询结果

Fig. 7　Querying ofMB8 welding performance

图 8　MB8焊接性编辑

Fig. 8　Editing of welding ability ofMB8

如果数据库中没有 MB8合金的记录 ,管理员用

户可以在系统管理中添加 MB8的信息 ,如图 9所示。

( a) 　添加具体牌号的焊接性试验结果
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( b)　添加具体牌号的焊接性

图 9　添加 MB8合金的信息

Fig. 9　Adding of information ofMB8 alloy

图 9 ( a)是添加 MB8各种试验结果 ,图 9 ( b)是添

加 MB8的焊接性能。点击确定后显示添加完成 ,数

据库就有了 MB8的信息以供查询和编辑。添加完成

后返回到编辑界面 ,上传 MB8的相图、CCT图等。现

有的数据库中关于 CCT的信息还不多 ,管理用户对

数据库进行维护 ,上传有关信息。

4　系统特点

相对分类和牌号众多的钢材来说 ,镁合金的牌号

较少 ,对收集信息增加了难度 ,这样将导致收集可能

不全面 ,不利于数据库的完善 ;由于牌号少 ,对已经收

集的信息易于综合 ,为数据库中表格的建立降低一定

的难度。这样还有利于简化系统界面 ,使系统更加直

观 ,也有利于管理员用户对系统的维护 ;并且性能查

询也可以设置成单一查询 ,用户就可以快速查询出需

要的信息。有利于系统与用户需求相结合 ,即使用户

对镁及镁合金的焊接性能不太了解 ,也能在此系统中

快速查询出所需信息。

5　结论

此系统是利用 ASP和 SQL Sever数据库技术结

合焊接知识设计而成的一个比较完善的镁合金焊接

性数据。数据库中包含了镁合金焊接方面的各种数

据和图表 ,使用户通过系统的各项功能快速方便了解

镁合金焊接性各方面的信息。系统是基于 B /S结构

的数据库系统 ,具有数据共享、安全性高等优点 ;并且

界面简洁 ,利于用户使用和管理员维护。
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4　结论

(1)两火次打击后坯料各部位充填效果理想 ,锻

件轮廓清晰 ,未出现充不满和折叠等锻造缺陷 ,表明

设计的工艺方案合理 ,可以满足叶片的成形质量要

求。

(2)由于叶片形状复杂 ,导致成形过程中应变分

布十分不均匀 ,阻尼台的边缘部位最大 ,榫头部位最

小 ;变形过程中等效应力峰值则几乎都出现在与模具

接触的区域。

　　 (3)坯料终锻温度控制理想 ,部分位置由于塑性

变形及摩擦生热导致终锻温度较始端温度有所上升 ,

而终锻温度较低的区域主要出现在阻尼台和榫头的

肋部。

参考文献
1　张志文著.叶片锻造. 西安 :西安交通大学出版社 ,

1987

2　王开全.汽轮机叶片精密模锻技术 CAD与 CAE研究.

燕山大学硕士学位论文 , 2004

3　Zhan Mei, Yang He, L iu Yuli. Deformation characteristic

of the p recision forging of a blade with a damper p latform using 3D

FEM analysis. Journal of Materials Processing Technology, 2004;

150 (3) : 290～299

4　Hu Z M , Dean TA. A spects of forging of titanium alloys

and the p roduction of blade form s. Journal of Materials Processing

Technology, 2001; 111 (1～3) : 10～19

5　薛善坤 ,刘雪梅 ,熊爱明等. TC4合金叶片精锻过程的

二维数值模拟.机械科学与技术 , 2004; 23 (7) : 793～795

6　蔡旺 ,杨合 ,刘郁丽等.单榫头叶片叶身精锻成形规

律.机械科学与技术 , 2005; 24 (2) : 135～138

7　张晓露. TC4合金大型框锻件成形工艺设计与过程模

拟.西北工业大学硕士论文 , 2007

(编辑　吴坚 )

—52—宇航材料工艺　2008年　第 6期


