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镁合金板带材目前成为国内外科研机构和生产企业研制、开发和工业化生产的热点。文章对

镁合金板带力学性能、产品规格及合金品种、市场应用领域和应用特点、生产工艺技术、加工企

业及装备进行了描述和总结。同时，结合镁合金板带生产工艺技术和市场推广应用难点的分析，

重点对目前国内外卷式法、连续化、低成本生产的新技术、新工艺、新设备进行了总结和分析。
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镁合金板带具有密度小、比强度和比刚度高、

导电和导热性能好、无磁性、屏蔽性好和无毒的特

点，同时也具有易于回收、可再生利用和环境友好

等优异性能，因而在国防军工、航空航天、交通工

具、机械电子及3C电子产品等领域具有广阔的应用

前景[1-2]。

随着生产技术与加工设备的快速发展，以及市

场需求量的提高，目前国内镁合金板带材的生产能

力和实际产量相比以前都有了很大的提高。10年前，

国内惟一的镁合金板带材生产企业只有洛铜集团一

家，其生产线产能仅有360 t/a，实际产能约20 t/a。而

到2014年底，国内镁合金板带专业化、规模化生产企

业已超过了10家，生产线总产能也超过了10000 t/a，
实际产能已突破了1500 t/a。

但与常用的钢铁、铜、铝等金属板带材相比，

镁合金板带在合金品种开发、生产工艺技术、市场

化推广和应用等方面都存在较大的差距，还处于规

模开发与市场应用的初级阶段。

 镁合金板带规格与合金品种

镁合金板带的规格

镁合金的板带规格主要分为厚板、薄板、薄

带、圆片等。镁合金厚板的范围为11~70 mm，薄板

一般在0.2~10 mm。有的国家或企业将镁合金板材

分为厚板、中板和薄板，厚板：22~70 mm；中板：

6.0~22 mm；薄板：0.2~6.0 mm。

根据镁及镁合金板带的国家标准(GB/T 5154—
2010)，板材定义为厚度大于0.20 mm的轧制产品，

带材定义为厚度不大于0.20 mm的轧制产品。

目前国内生产企业已能够工业化生产出厚度超

过100 mm的镁合金板材，最大宽度超过2500 mm，

长度达到了10000 mm，主要应用在国防军工、航空

航天等领域。工业化生产最薄规格的镁及镁合金板

带材厚度为0.2 mm，主要用于电子产品外壳和科研

教学等领域。

镁合金板带材的尺寸规格发展趋势是宽幅、薄



2015年第4期16

镁合金板带METAL WORLD

板卷。例如，在国家科技部新材料产业“十二五”

发展规划及2013年有色金属行业高新技术产品目录

中均将幅宽超过1500 mm的镁合金板带材做为重点研

制开发和工业化生产的目标产品。

镁板带的合金品种

由于纯镁Mg99.5、Mg99.0具有质软、力学性能

较低的特点，因而一般不能作为结构材料使用，主

要应用在科研教学领域。

通过在纯镁中添加合金元素，可以有效提高金

属的强度、韧性等力学性能。目前，镁合金板带材

合金品种以镁-铝-锌系为主，同时还有镁-锰系、

镁-锌-锆系。其中，镁-铝-锌系中的AZ31(AZ31B，

表1 板带用变形镁及镁合金品种及性能

镁-锰系 镁-铝-锌系 镁-锰系 镁-锌-锆系 纯镁

性能
高强度，
热变形好

发展最早，应用最广泛，强度高
高强度，
热变形好

高强度，良
好的塑性及
耐蚀性

力学性能低，不适
合做为结构材料

新牌号
GB/T 5153 M2M AZ40M AZ41M AZ61M AZ62M AZ80M ME20M ZK61M Mg99.5 Mg99.0

旧牌号
GB/T 5153 MB1 MB2 MB3 MB5 MB6 MB7 MB8 MB15 Mg1 Mg2

美国牌号
ASTM M1 AZ31 — AZ61 AZ63 AZ80 M2 ZK60

—

热处理强化 不能 不能 不能 不能 — 能 不能 能

用途
焊接性和
耐蚀性好
的产品

中等载
荷的零
部件

飞机内部
组件及
壁板等

承受较大载荷的
零部件

飞机蒙皮
壁板及内
部零件

承受较大
载荷的
零部件

科研教学

AZ31C)由于具有焊接性能好、强度高、加工性能

好、轧制温度范围较宽等优点而广泛应用于交通运

输、电子信息、电池工业等领域。目前国内外生产企

业对镁合金板带材的生产也主要集中在AZ31B镁合金

上。例如：以AZ31B镁合金热轧板材为坯料，通过冷

轧可以获得厚度为0.2~10 mm的冷轧板带材，再经过

适当的退火，即可获得具有均匀细小等轴晶的薄规格

产品，具有非常好的综合力学性能。

另外，国内外科研机构也在进行稀土镁合金、

耐腐蚀镁合金、耐高温镁合金、高强镁合金板带材

的研制和开发。

板带材使用的变形镁及镁合金的合金系列、牌

号、性能及用途见表1。

镁合金板带材的应用

市场对镁合金板带的应用主要是基于其具有密

度小、刚性大、加工性能好、综合利用率高、减震

和电磁屏蔽性能优良的特点。

2014年，国内镁合金板带生产线总产能超过了

10000 t，实际产能突破了1500 t。在1500 t镁及镁合

金板带材产品中，应用在军事、航空航天、国防事

业的中厚板(厚度大于3~6 mm)产品占到了70%以上。

具体的厚度范围等尺寸规格及其应用领域、实

际用途如下所述：

(1) 航空航天及军事领域：6~100 mm厚度的板材

主要用于制造卫星和登月飞船底座、导弹和火箭的

仪表舱壁板、导弹和飞机的尾翼、战斗机副油箱及

衬板以及其它结构零部件；3~6 mm厚度的中板可用

于生产航空发动机、减速器、箱体等部件的外壳或

箱盖，以及支架、门壳体、助推系统等飞机机身零

部件。

(2) 汽车行业：厚度规格主要集中在1.5~10 mm。

1.2~1.5 mm厚度的板材主要用于生产方向盘系统、仪

表面板、离合器片；1.5~3.0 mm厚度的板材主要用于

生产汽车传动零件、车门内衬板、发动机盖板、气门

室罩盖、变速器盖、离合器壳；3.0~5.0 mm厚度的板

材主要用于生产横梁、底盘零件、四轮驱动变速器壳

体和变速器盖、发动机复合缸体；5.0~7.0 mm厚度的

板材主要用于生产转向盘骨架、转向管柱支架、前
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端支架、座椅骨架等。

(3) 轨道交通：用于列车地板的镁合金蜂窝板蜂

窝芯的厚度为0.1~0.3 mm，其面板厚度为0.6~3.5 mm；

列车车窗框使用的板材厚度为2.0~3.0 mm；列车内衬

板，物品架使用的镁合金板材厚度为3.0~5.0 mm；

列车裙板、座椅、卧铺板使用的镁合金板材厚度为

5.0~7.0 mm；列车内部的受力件使用的镁合金板厚度

多在4.0~12 mm。

(4) 其他交通工具：1.0~7.0 mm的镁合金板材可

广泛用于制造童车和自行车的脚踏板、制动器、手

把、框架等，以及摩托车的摇臂、发动机盖、离合

器边盖、凸轮箱盖、摇杆箱盖、引擎后盖、调速观

察盖板和内气缸盖等。

(5) 3C等电子行业：主要以AZ31B镁合金薄板为

代表，厚度多在1.0 mm以下。在具体厚度规格上，

0.1~0.3 mm厚度的薄板用于生产电子版路、蓄电池、

音响音膜、光学眼镜连接；0.4~0.6 mm厚度的板材

用于生产MP3外壳、U盘外壳、移动硬盘外壳等；

0.5~0.8 mm厚度的板材用于生产手机外壳、笔记本电

脑外壳、数码相机外壳、摄像机外壳；0.9~1.2 mm厚

度的板材用于生产电视机、冰箱、洗衣机等大件家

电外壳。

(6) 其他行业：印刷版一般使用的镁合金板材厚

度为1.0~7.0 mm；运动器材及保护件使用的板材厚

度为1.0~3.0 mm；医疗工具上使用的板材厚度为3.0~ 
5.0 mm；一些手动工具使用的板材厚度5.0~7.0 mm；

干电池行业使用板材厚度为0.25~0.5 mm。

目前，有市场需求或相对容易进行市场推广的

典型镁合金板带材产品及其规格如下：

(1)  汽车前后盖板与门板：(1~3)mm×(1200~ 
1800)mm×L mm。按照实际统计，如果国内客车行李箱

盖板全部使用镁合金板材，其年需求量在3000 t左右。

(2) 蚀刻板：厚度规格：1，1.5，2，3，7 mm；两

种幅面规格：610 mm×914 mm，500 mm×1000 mm；

目前国外消费量为1300 t/a；国内蚀刻板仍以铜、锌板

为主，以镁合金板代替后其消费量约1500 t/a。
(3 )  雕刻板厚度规格：2，3，7，10  mm；

两种幅面规格：500 mm×650 mm，820 mm×

1100 mm。

(4)  蜂窝板：上下面层规格为(0.6~3.5)mm× 
(450~1200)mm×(600~1250)mm；蜂窝芯的用材规格

为(0.1~0.3)mm×(6~38)mm×L mm。

(5) 地坪花纹板、泥瓦工工具板、建筑模板：

(3~20)mm×1830 mm×5500mm。

图1所示为利用镁合金板带制成的蚀刻板、座椅

背板和蜂窝地板。

 图1 镁合金板带材制品

镁合金板带的生产

工艺流程及特点

目前，国内外对镁合金板带的研发和生产远不

及钢铁、铜铝等有色金属板带材。相对于金属镁的

性质和资源来说，这与其地位不相对应。

制约镁合金板带材发展的因素很多，但最主要

还是镁的滑移系少、室温塑性变形能力不高，只有温

度升高到220 ℃以上时，镁合金才能获得较好的变形

能力。因此，镁合金热加工过程中往往需要进行多次

加热。与挤压件和锻件生产相比，镁合金板带的轧制

难度更大，主要体现在轧制过程中板材易产生裂纹、

道次压下量小、生产效率低、成品率低等方面[3]。

镁合金板带材虽然生产工艺比较复杂，但技术

含量和附加值高，而且也是镁合金大量应用的重要

方向和标志。

目前，镁合金板带材的生产主要有以下三种

方法：挤压开坯法、双辊铸轧法和热轧开坯法。挤
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压开坯法主要用于生产薄板，但板材的宽度受到限

制。双辊铸轧法是低成本镁合金板带材生产工艺，

但比铝铸轧难度要大得多，主要原因是分流困难，

氧化夹杂难以控制，同时存在合金元素偏析等问

题，质量不如轧制产品。铸锭热轧开坯法是传统的

镁合金板材生产方法，优点是生产的规格多，不仅

可以生产镁合金厚板，也可以进一步轧制成薄板，

并且可以生产宽幅板材，而宽幅板材是镁合金应用

最具战略意义的标志。但热轧开坯法轧制成品率

低，生产成本高，价格因素成为限制该工艺所生产

镁板带应用的瓶颈之一。

表2 镁合金板带材的生产工艺及特点

生产工艺 优点 缺点 典型生产企业

挤压开坯法
组织性能好
有利于降低材料的各向异性
适合小批量和生产灵活

只能块式法生产
生产成本高
较难生产幅宽超过650 mm的产品

洛阳华凌镁业
山东华盛荣镁业

双辊铸轧法
生产流程短
投资及生产成本低
有利于镁合金板带的推广应用

组织和力学性能不高
表面质量和生产工艺不稳定
较难生产幅宽超过1000 mm的产品
无法生产中厚板等大规格产品

洛铜集团铜麒镁业
山西闻喜银光镁业

热轧开坯法

组织和力学性能好
可生产幅宽超过1500 mm的产品
可生产高附加值的军工和航空航天
高端板材

生产工艺流程长
投资及生产成本高
较难实现民用市场的低成本推广应用

中铝洛阳铜业
西部钛业
营口银河公司

镁合金板带材3种生产工艺流程的主要工序如下：

(1) 挤压开坯法：锭坯→挤压→温冷轧制→退

火→精整→表面处理→成品包装。

(2) 双辊铸轧法：熔炼→合金化→净化→铸轧→

剪切下料→温冷轧制→退火→精整→表面处理→成

品包装。

(3) 热轧开坯法：熔炼→铸造→铣面→均匀化→

加热→热轧→补热→温冷轧→退火→精整→表面处

理→成品包装。

镁合金板带材的开坯方式及其优缺点、相应的

典型生产企业见表2。

生产企业及装备

过去的10年间，国内镁合金板带生产企业规

模都不大、布局分散、企业综合实力不强，一些国

有大型企业对于镁合金板带的生产也以辅助性生产

为主。在生产工艺设备方面，大多使用钢铁、铝、

铜或钛板带的加工设备，或者是一些“二人转”轧

机，甚至是几十年前设计制造并濒临报废的设备，

而专业化的镁板带轧机较少。生产过程中的矫直、

切头尾、切边、产品定尺等工序多为离线进行。除

个别大型国有企业外，很多民营企业基本没有专业

化的表面清洗、精整、热处理、表面防腐等设备。

近年来，随着镁合金板带材在市场的广泛应用、

工艺技术的不断开发以及专用加工装备的研制成功，

国内镁合金板带生产企业不断向大型化、专业化发

展。生产设备也在向宽幅、高精度、高自动化程度发

展。尤其是热轧机、温冷轧机通过设置在线快速补热

装置、轧辊内外预热系统、清辊器装置、在线辊道加

热炉、坯料旋转平台，有效的提高了镁合金板带的产

品质量。后续的精整设备配置也逐步专业化和完善

化，例如利用退火余热在精整机组上对镁合金板带进

行连续化的矫直、切边、定尺剪。为了提高产品的表

面质量，利用砂光机、修磨机等对镁合金板表面进行

处理。对于无法利用矫直机进行精整的较厚板材(厚
度＞40 mm)，利用热矫平蠕变炉进行处理。

最近，正在规划或建设中的镁合金板带生产

线包括陕西绥德臻梦镁公司年产15000 t宽幅镁合金

板带及制品项目、湖南澧县镁产业工业园一期年产

3000 t镁板带项目、陕镁集团榆林镁合金循环经济产

业基地年产100000 t镁板带项目、山西闻喜银光宽幅镁

合金汽车板连铸连轧项目、鹤壁市镁合金板带项目、

江西上饶中镁轻合金公司镁合金板带项目、唐山中国

镁合金国际产业园镁合金板带热温连轧项目等。

国内镁合金板带主要生产企业及其加工设备、

生产线特点见表3。

生产技术难点

镁合金板带材的生产目前主要以块式法进行，
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表3 国内镁合金板带主要生产企业情况

生产企业 开坯方式 生产线产能(实际产能) 主要生产设备 生产线特点

西部钛业 热轧 5000 t/a(累计生产1000 t) 2800 mm热轧机，
1780 mm冷轧机

可生产国内最大规格中厚板材的企业，      
产品最大宽2600 mm，长10000 mm

营口银河 热轧 2000 t/a(实际小批量生产) 1725 mm热轧机，
1650 mm冷轧机

国内可生产幅宽超1200 mm温冷轧薄卷的企业

中铝洛铜 热轧 600 t/a(累计生产10000 t)                   1600 mm热轧机，
1600 mm冷轧机

国内最早生产镁合金板材的企业，累计产能最高

洛铜
宜阳产业园

热轧
铸轧

10000 t/a(建设中) 热轧机及冷轧机，
铸轧机

国内目前规划生产工艺装备及产品种类最为齐全的
镁合金板带生产线

闻喜银光 铸轧 3000 t/a(实际小批量生产) 600 mm铸轧机
国内最早进行双辊铸轧工业化生产和应用的企业，
镁合金产业链较为齐全

洛阳华凌镁业
洛阳鑫友镁业

挤压
热轧

2000 t/a(实际300 t/a左右) 2500 t挤压机，
800 mm冷轧机

专业化生产中厚板最具代表性的企业，产品应用于
神五~神九飞船

山东华盛荣
挤压
热轧

2000 t/a(实际少量生产) 4500 t挤压机，
1500 mm轧机

主要开发和生产交通运输领域用镁合金板材

重庆奥博 热轧 1000 t/a(实际少量生产) 1500 mm热轧机，
1250 mm冷轧机

主要生产笔记本电脑外壳用镁合金薄板

陕西中能蛟大 连续铸轧 3000 t/a(建设中) 连铸机组及轧机
国内首家规划建设以连铸连轧进行工业化生产薄带
卷的企业

福州华镁 连续铸轧 30000 t/a(规划建设中) 2300 mm连铸机
主要研制开发镁合金板带铸轧、连铸连轧生产工艺
及设备的企业

生产连续化程度低、消耗能源、生产成本高并且成

品率低，使得镁合金板带材的市场售价过高，产品

的市场推广和应用存在困难。

以热轧开坯为例，根据铸锭和产品厚度的不

同，镁合金板坯一般需要进行1~7次补热和轧程、

剪切下料。剪切废料多、氧化缺陷多导致其成品率

低。生产工序多、能源及人工成本消耗大导致其生

产成本较高。同时，块式法生产的技术装备及镁合

金自身的性能还往往导致轧制失败、组织性能不和

表面质量不高、尺寸公差和板型不合格、轧制裂边

等问题的出现，这进一步降低了成品率并提高了生

产成本。部分厂家以热轧开坯进行块式法生产的成

本近10万元/t，这远达不到镁合金板带产品市场售价

只有在不超过同规格铝及铝合金板带材的2~3倍(甚
至是1.5~1.8倍)时才能被市场接受的市场反馈和专家

预测观点。

例如，某企业在利用200 mm厚度的坯料生产 
1.5 mm厚度的镁合金板材时，其工序如下：半连续

铸造200 mm厚铸锭→铸锭均热炉内均热→锯切→铸

锭双面铣削后厚度170 mm→热轧机往复轧制11~15

道次轧至10 mm厚→在线精整→剪切下料→坯料加

热→多道次温轧至5.5 mm厚→酸洗→坯料加热→

多道次温轧至3 mm厚→坯料加热→多道次温轧至 
2.2 mm厚→坯料加热→多道次温轧至1.7 mm厚→坯

料加热→多道次温轧至1.5 mm厚→成品退火→精整

剪切→表面处理→涂油→包装入库。

由以上工序可知，其总轧制道次超过了30次，

热轧开坯后的坯料进炉补热为5次，再加上多次剪切

下料，其生产成本和成品率可想而知。如果是铸锭

厚度规格增加到350 mm，成品规格降低到0.5 mm左

右，以块式法生产镁合金板材的生产成本将进一步

增加，综合成品率会降至30%以下甚至更低。

除上述热轧开坯外，利用双辊铸轧、挤压开坯

等工艺来生产薄规格产品都需面对后续减薄轧制的

多次补热、轧程、剪切下料所带来的问题。因而，

如何通过改进和提高生产工艺技术来生产低成本镁

合金板带材就显得非常重要。

镁合金板带生产新技术

在镁板带应用尚未取得跨越式发展的前提下，
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目前以块式法热温轧、铸轧、挤压生产等方式小批

量、“小打小闹”的生产都显得非常经济和实惠，

但这显然非长久之计。研制开发切实可行的镁板带

工业化连续式生产技术与装备是所有镁行业及冶金

设备工作者共同追求的目标。借鉴钢铁和铜铝等有

色金属板带材的生产工艺、技术装备，结合镁合金

板带的生产特点，国内外研制开发了多种镁合金板

带低成本连续化生产新技术、新工艺和新设备。

双辊铸轧生产宽幅薄板卷

以双辊铸轧方式可以低成本生产镁合金板带

材。国外双辊铸轧生产线主要集中在韩国、德国、

澳大利亚、英国和日本等国家，其铸轧最薄规格产品

为1.5 mm。韩国浦项公司以双辊铸轧方式可以生产出

最大规格为4.5 mm×1800 mm的镁合金宽幅带坯[4]。

国内洛铜宜阳产业园镁板带项目规划建设宽幅

镁合金铸轧生产线，目标是生产出幅宽超过2000 mm
的镁合金薄规格卷板。

总体来说，目前国内以双辊铸轧方式生产镁合

金带坯需突破的技术难题为：

(1) 需突破镁合金带坯的宽度限制，宽度应达到

1200~1500 mm以上；

(2)需突破镁合金带坯的厚度限制，厚度应能达

到2 mm以下，以及10 mm以上；

(3) 需突破后续温冷轧及精整工序目前仍以块式

法生产的模式，能够实现以卷式法进行工业化稳定

生产。

哈兹雷特生产工艺

国内外有色金属加工及设备研制相关专家和技

术人员目前考虑采用在铝、铜、锌等有色金属板带

生产领域使用的哈兹雷特生产工艺和装备进行镁合

金薄板带的生产[5]。

据了解，闻喜银光镁业、哈兹雷特公司、法塔

亨特公司等几家单位进行合作，计划开发商业化镁

合金板带生产技术装备，用于建设闻喜银光宽幅(＞
1700 mm)镁合金汽车板项目。

挤压开坯成卷技术

镁合金板带以块式法进行后续温冷轧存在生产

成本高、成品率和利用率低等问题。一些生产企业

通过将挤压后的板带坯进行卷取成卷(包括焊接引

带后成卷)后进行后续温冷轧及精整加工，或者是

直接成卷销售(用户用多少剪切多少，可提高产品

利用率)。
例如洛阳华凌镁业公司通过大型挤压机将镁合

金板坯挤压到2~4 mm厚，宽度为300~620 mm，然后

将其卷取成卷，卷径范围为φ500~1000 mm。

热温轧制成卷技术

以卷式法或带式法生产的优点是显而易见的，

例如可高速生产、连续化程度强、产品尺寸公差波

动小、表面质量高、成品率高、生产成本低，以及

可进行大规模工业化生产等。

1970—1974年，前苏联轻合金研究院曾研究了轧

制镁合金带卷的可能性。250 mm×850 mm×L mm的

大规格铸锭在2800 mm四辊热轧机上经过11~15道次

轧至6.0~7.5 mm厚，然后在1200 mm四辊温冷轧机上

进行了带卷轧制试验。带卷加热到380~400 ℃，将一

些低合金化的镁合金带卷轧制到2.0 mm的厚度，甚

至轧制到1.2 mm[6]。

美国法塔亨特公司2010年设计制造了一套类

似于钢铁行业使用的炉卷轧机中试生产线，该公司

和橡树岭国家实验室、英国伊利可创镁业公司进行

合作对镁合金板带进行热温轧卷式法生产，并实现

了来料厚度12.7 mm、宽度250 mm铸轧卷的试验性

轧制[7]。

营口银河镁铝公司将1725 mm四辊可逆热轧

机、1650 mm六辊可逆温冷轧机进行串联，组成类似

于“1+1”连轧或“热粗轧+温冷精轧”的生产线模

式。通过生产优质的大规格铸锭、侧压预变形、交叉

换向轧制、低温大压下热温轧制等新技术，将350 mm
厚度的大规格铸锭经过热轧、温冷轧后生产出幅宽

达1500 mm、厚度为1.5~3 mm的卷材。

重庆市应用技术有限公司利用f300/f650 mm× 
800 mm规格的四辊不可逆简易炉卷轧机进行热温轧

制生产镁合金薄板卷。山西闻喜银光镁业集团利用

在传统冷轧机组左右卷取机上加保温罩的方式对该

公司生产的600 mm宽度以下的铸轧带坯进行加热

减薄轧制。

另外，中色科技股份有限公司(原洛阳有色金
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属加工设计研究院)研制开发了多功能式的f400/
f900 mm×1600 mm炉卷轧机，以期突破镁合金板

带热温轧卷式法生产的技术瓶颈。为实现不同厚度

规格产品的试验需求并有效降低成本，轧机辊系为2
套。当热轧开坯时，只使用f900 mm规格的支承辊作

为工作辊进行两辊轧制。当进行温轧薄规格镁合金

板带时，利用f400 mm的工作辊和f900 mm的支承辊

进行四辊辊系的轧制[8]。

目前，国内外科研机构、生产企业关于以炉卷轧

机或类似炉卷轧机进行镁合金板带材卷式法生产的实

践和想法非常多，这也主要体现在有关专利方面。在

这些专利中，对板带材温度的控制是其关键点，生产

线的设备部件布置也都围绕着这一关键点展开。

北京科技大学“一种用于镁合金中厚板及带卷

坯生产的轧制装置”专利[9]，其主要特点是镁合金板

材和带材的生产均完全在加热炉或补热炉内完成，

为实现辊道炉的全面覆盖，其卷取加热炉位于地面

以下。

北京科技大学“一种制备高强韧高成形性镁合

金薄板带卷用的轧制装置”专利[10]，其主要特点是

在镁合金板带生产过程中带材展开进行在线加热、

补热，并在线进行拉弯矫直等精整工序。

镁合金板带热温连轧技术

在美国Brooks and Perkins 公司底特律镁板轧制

厂有一条“1+3”式的热连轧生产线，最初该生产线

仅用于轧制镁板带坯，因为订单不多，目前主要生

产铝板带。

哈尔滨工业大学镁合金开发团队通过试验及

实践，得出了以多机架热连轧、多机架温连轧、冷

精连轧的生产工艺流程较为适合镁合金板带材生产

的结论。同时，通过其研制开发的“镁合金塑性加

工新技术”和相关公司进行合作，计划在唐山建设

“中国镁合金国际产业园”，并将其打造成镁合金

板带塑性加工示范基地。其生产线依托的主要轧制

装备包括热粗轧机、4机架热连轧机组、4机架温连

轧机组、冷精连轧机组等。

结语

本文对镁合金板带的产品、性能、应用特点、

工艺技术、加工企业和生产装备进行了论述。同

时，结合镁合金板带的生产技术难点和市场推广应

用难点的分析，重点对目前国内外镁合金板带的连

续化、卷式法、低成本生产等新技术、新工艺、新

设备进行了总结和分析。这些新技术新工艺主要包

括以双辊铸轧或哈兹雷特工艺生产宽幅镁合金板

带、炉卷轧机或热温连轧机组生产镁合金板带等。

以上内容的论述和总结、分析和探讨，无论是

对镁板带的市场推广应用、工艺技术开发、还是其

生产线的建设等方面，都具有一定参考的意义。
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