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前言

　　镁合金是继钢、铁、铝、锌、铜金属材料之后又一新型工业材料。
镁及其合金因具有密度小、比强度大、比刚度高、抗振性能好、可回收利用等优点，因此格外引人注
目。
同时，与地壳中其他金属含量相比，镁元素在地壳中的含量仅在铝、铁之后，位居第三。
占地球面积70％的海洋也是一个天然的镁资源宝库。
据测算，每立方米海水之中约含有1.3kg的镁，仅是死海一处的镁若能全部开发，就可供人类使
用22000年。
而现在常用的铜、铅、锌矿藏的开采只能维持几十年，铝、铁也只能维持100～300年。
我国目前在镁工业方面有三项“世界冠军”，第一是资源大国，储存量位居世界首位；第二是原镁生
产大国，产量占全球的三分之二；第三是镁矿石出口大国，占世界总产量的80％～85％。
　　我国镁的深加工技术很落后，品质不够稳定。
针对世界经济发展状况和我国镁工业的现状，国家政府部门已经投入了大量的资金进行有关问题的研
究与开发，已取得一定的成效。
　　我国的镁质产品制件将会在交通、运输、电子信息、航空航天、医疗环保等方面逐步开始和扩大
应用。
因此，我国特别需要从事这方面工作的工程技术和现场指导的技术人才。
　　镁合金压力铸造虽是当前应用最广的成形工艺，但由于铸造中的空洞、杂质、晶粒粗大等不可避
免的缺陷，大大降低了镁合金的力学性能指标，严重地限制了铸造镁合金零件的应用。
尤其是在交通工具、航空航天等领域的应用。
与铸造镁合金相比，镁合金锻压成形的零件在组织上更加细化，成分上更加均匀，内部更致密。
因此变形镁合金具有高强度和高延伸率等优点，能够满足更高的受力设计要求。
　　镁合金的固态成形方法有锻造、冲压、挤压、轧制、拉拔等。
前三者工艺用来成形零件，后三者用来成形型材。
　　本书共分10章，分别介绍了变形镁合金的一般情况，重点介绍了模锻、冲压、挤压三种工艺及其
模具设计。
　　由罗大金、程贵生任主编，罗大金提出编写大纲和有关资料，并统稿。
程贵生编写序、前言和第1章，李建伟编写第2章，陈艳艳编写第3章，李聚群编写第4章，相晓红编写
第5章，吕玉荣编写第6章，崔国英编写第7章，陈振兴编写第8章，邵雨露编写第9章，王德俊编写第10
章。
　　在编写过程中借鉴了国内外镁材的科研成果和成形技术方面的资料，在此一并表示感谢。
　　由于本书要体现镁科学技术，又要介绍适合镁合金成形技术的特点。
因此编写难度较大，缺乏经验，肯定有不足之处，敬请读者指正。
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内容概要

　　镁合金是继钢、铁、铝、锌、铜金属材料之后又一新型工业材料。
镁及其合金因具有密度小、比强度大、比刚度高、抗振性能好、可回收利用等优点，因此格外引人注
目。
同时，与地壳中其他金属含量相比，镁元素在地壳中的含量仅在铝、铁之后，位居第三。
占地球面积70％的海洋也是一个天然的镁资源宝库。
《镁合金锻压成形与模具》共分10章，分别介绍了变形镁合金的一般情况，重点介绍了模锻、冲压、
挤压三种工艺及其模具设计。
由罗大金、程贵生任主编，罗大金提出
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章节摘录

　　在汽车上使用镁合金零件可以提高汽车抗振及耐碰撞性能，改善汽车的刚度，提高废旧零部件的
回收率，提高汽车的安全性和可操作性。
在汽车工业中，变形镁合金板材可用于制备车身零部件，锻件可用于制备汽车底盘承载件。
德国大众（奥迪）汽车公司开发了镁合金汽车覆盖件的热冲压成形技术，成功地加工出了汽车内门板
。
与钢门相比，采用内镁外铝的混合车门可减重50％，与铝门相比可减重20％。
此外，从冲压性能角度考虑，镁合金板材冲压杯形件时在448K时的极限拉深比可达2.0，在498K时可
达3.0，超过了钢板和铝板在室温下的极限拉深比（两者分别为2.2和2.6）。
Volkswagen1L新款样车的设计中使用了更多的镁合金，该车选用了镁合金管材作空心支架，碳纤维增
强复合材料作覆盖件，与铝合金空心支架相比减重了13kg。
　　目前影响变形镁合金在汽车工业广泛应用的关键因素是缺少工业化的生产技术，未能很好地解决
塑性变形能力差和腐蚀问题。
另外，产品的价格偏高，质量稳定性也有待进一步提高。
　　1.1.2.3 变形镁合金在3C领域中的应用　　随着现代电子技术的发展，对电子器件用结构材料及部
件的性能提出了越来越高的要求。
传统的塑料和铝材已逐渐难以满足电子器件轻、薄、小型化以及安全、环保的发展要求，从而变形镁
合金成为制造电子器件壳体的理想材料。
近十年来，世界上电子工业发达的国家，特别是日本和欧美一些国家在镁合金产品的开发方面开展了
大量工作，并取得了重要进展。
一大批重要的电子产品在使用镁合金后，取得了理想的效果。
1998年以后日本所有的笔记本电脑厂商均推出镁合金外壳的机型，目前38cm以下的机种已全面使用镁
合金作为外壳。
我国的联想、华硕等笔记本电脑1999年也部分采用了镁合金外壳。
采用镁合金制造相机的顶盖、前盖、反光镜箱和机身，提高了相机的刚度、精度和耐久度，并使得相
机质量变轻、结构变小，且易于携带，目前主要用于数码相机的机壳制造。
但是，这些产品大都采用压铸法制造，存在产品规格尺寸受限、力学性能差等局限。
采用塑性加工技术生产该类产品，不仅可提高产品性能和质量，还可提高生产效率。
因此，变形镁合金在3C领域中具有广阔的应用前景。
　　鉴于变形镁合金塑性成形技术的限制，目前采用塑性成形的方法制造该类产品还只是处于实验室
研究阶段，工业化生产尚未见报道。
　　1.1.2.4 变形镁合金在国防军工领域中的应用　　国防军工领域很早就已开始应用变形镁合金产品
。
20世纪40年代开始采用变形镁合金制造装填器杆（挤压件）、航空火箭发射器（挤压件）、地面导弹
发射器（挤压件）、T-31型20ram加农炮（挤压及铸造件）、SIG3315cm枪托架（铸造和锻造件）等。
随后，变形镁合金又被用于制造控制系统雷达（多种方法制造）、M113运输机地板（有花纹的金属板
）、M113壳体结构件（Mg-Li合金板材）和底板炮手站台（挤压件）、M116运输机仓顶拱部件和底板
（挤压件和板材）、迫击炮基板（锻件）、XM102105mm榴弹炮炮架架尾（板材）、民兵导弹牵引车
（板材和挤压件）、野外保养隐蔽所和直升机部件（挤压件）等。
20世纪80年代以后，为了实现武器轻量化，镁合金在军事领域中的应用进一步扩大。
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