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前 言

GBIT 26637--20 11

本标准按照GB／T 1．1—2009和GB／T 20000．2—2009《标准化工作指南 第2部分：采用国际标

准》给出的规则起草。

本标准与ASTM B91—2007((镁合金锻件标准规范》相比，技术内容基本一致。

本标准由全国锻压标准化技术委员会(SAC／TC 74)提出并归口。

本标准起草单位：北京机电研究所、贵州安大航空锻造有限责任公司。

本标准主要起草人：金红、张华、陈祖祥、魏巍，

Ⅲ



1范围镁合金锻件GB／T26637--2011本标准规定了镁合金锻件的订货信息、质量保证、化学成分、拉伸性能、总体质量、最终处理、检验、拒收、质量证明书、产品标记及包装要求。本标准适用于镁合金自由锻件和模锻件，其化学成分范围见附录A。本标准中，标准值是国际单位制数值，括号内所列数值为英制单位值，是参考信息。2规范性引用文件下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。ASTMB557铝合金及镁合金锻件和铸件的拉伸试验方法(TestMethodsforTensionTestingWroughtandCastAluminumandMagnesium—AlloyProducts)ASTMB660铝合金及镁合金产品包装规范(PracticesforPackaging／PackingofAluminumandMagnesiumProducts)ASTMB951非合金化镁和镁合金铸件及锻件规范(PracticeforCodificationofUnalloyedMag—nesiumandMagnesium—Alloys，CastandWrought)ASTME29确定有效的实验数据中位数判定是否符合标准的推荐方法(StandardPracticeforUsingSignificantDigitsinTestDatatoDetermineConformancewithSpecifications)ASTME35镁和镁合金化学成分检测方法(TestMethodsforChemicalAnalysisofMagnesiumandMagnesiumAlloys)ASTME55有色金属及其合金测定化学成分的取样方法(PracticeforSamplingWroughtNon—ferrousMetalsandAlloyforDeterminationofCheroicalComposition)MIL-M一3171镁合金预处理工艺及防腐蚀方法(MagnesiumAlloy，ProcessesforPretreatmentandPreventionofCorrosionon)3术语和定义3．13．23．3下列术语和定义适用于本文件。锻件forging[GB／T8541—1997，定义3．5]模锻件dieforging[GB／T8541—1997，定义3．5．73锤锻件hammerforging利用锻锤反复打击而制成的锻件。
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3．4

自由锻件hand forging

ECB／T 8541—1997，定义3．5．53

4订货信息

按照本标准采购锻件，应包含如下内容：

a)锻件数量；

b)合金牌号(见第6章和表A．1)；

c)热处理状态(见第7章和表1)；

d)除简单的盘类件、环类件、正方形件和长方形件外，应图示所有模锻件和自由锻件的尺寸(宜

注明机加工余量)；

e)表面处理(见第9章)；

f)对供方的特殊要求(见10．1)；

g)特殊检查要求(见10．2)；

h)质量证明书(见第12章)；

i)识别标记(见13．1)。

5质量保证

锻件在交付前，供方应进行本标准规定的检查和试验。

6化学成分

6．1范围

合金的化学成分应符合表A．1的规定，供方可采用熔炼分析、半成品分析、成品分析的方法分析化

学成分。若供方在生产过程中确认了合金的化学成分，可不进行成品的抽样检查。

6．2样品数量

测定化学成分所需抽取样品的数量应按以下规定进行：

a) 熔炼分析抽取样品时，由同一熔炼炉号浇铸的每组锭料中应至少抽取一个样品；

b) 当从成品或半成品中抽取样品时，在产品重量每905 kg(2 000 lb)或由其制造的零件中应抽取

一个样品，除非有规定要求每批不得抽取多于一个样品。

6．3取样方法

应按下列方法之一制备测定化学成分所需的样品。

a)应采用钻、锯、铣、车或刨等方法抽取一件或数件化学分析用样品，样品重量不小于75 g。取样

方法应符合ASTM E55；

b) 用来进行光谱化学分析或其他分析的样品，应根据分析材料的类型和分析方法的类型来选择

合适的方法取样。

6．4化学分析方法

可使用任何适宜的化学分析方法。除非另有规定，仲裁时应采用ASTME35中给定方法或ASTM

批准的其他标准方法。
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7拉伸性能7．1范围锻件的拉伸性能应符合表1规定。表1拉伸性能GB／T26637--2011R。(不小于)R：。。(不小于)伸长率／％(不小于)合金牌号状态MPa(kis)MPa(kis)AZ31BF234(34．o)131(19．0)6AZ61AF262(38．0)152(22．O)6AZ80AF290(42．0)179(26．0)AZ80AT5290(42．0)193(28．O)2ZK60A模锻件‘T5290(42．O)179(26．0)7ZK60A模锻件6T6296(43．0)22l(32．o)4为保证与本标准的一致性，每一抗拉强度值和屈服强度值都应修正至o．7MPa(0．1kis)，每一伸长率值都应修正至最接近0．5“，且应按照ASTME29中的圆整方法进行修正。‘见附录B．6。6只适用于厚度不大于76ram(3im)的模锻件。自由锻件的抗拉强度要求可以降低．但需供需双方协商。7．2试样数量由每个零件图号的产品重量不大于455kg(1000lb)或由其制造的零件红成交付批或检验批，每批抽取一件进行拉伸试验。根据双方要求，应对首批生产件的锻件进行晶粒流线检查和拉伸性能检测[见7．3a)]。锻造工艺发生重大变化后，应重新检查。7．3试验用试样拉伸试验用试样应从锻件或用同批材料制造的单独锻造的样件上取样，并从流线纵向切取试样。试样的外形尺寸应符合ASTMB557中图8的要求，薄料试样的外形尺寸可符合ASTMB557中图6所示的宽12．7mm(1／2in．)的板型试样。a)如有要求，应在锻造工艺确定后首批生产的模锻件，进行如下检查：1)拉伸试样应平行于锻造流线方向。应按锻件图上所示位置进行选取，如锻件图上没有标明，则从通常使用的具有代表性的区域选取；2)应在样品锻件的取样处切面以显示晶粒流线。b)对于自由锻件，应从锻件的延展部分取样，或从一个代表该批次的锻件上取样。通常仅在纵向上进行试验。7．4试验方法拉伸试验方法应符合ASTMB557的要求。注：测试速度的变化不会严重影响本标准中所涉及的拉伸性能值。允许存在相当大的测试速度范围；但是，对于屈3
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服强度，施加的应力速率不宜超过690 MPa／min(100 ksi／min)，在屈服点以上，十字头在载荷作用下每分钟的

位移不宜超过标距长度的0．5 mm／ram(in．／in．)。特别是当确定屈服强度时，必须注意测试速度不能超过设

备正常运行时的应变和载荷能力。

7．5复检

如任一试样不符合表1的要求，应另选两个有代表性的试样进行试验。如果其中任一个试样不符

合要求，可拒收本批次产品。但是，如果怀疑试样断裂的原因是热处理不足，则可对材料重新进行热处

理并按7．2规定重新取样。重新热处理只准许进行一次。

8总体质量

所有锻件质量应一致，无有害的表面缺陷，最后应进行精整。

9最终处理

除非另有规定，锻件应在出厂前进行铬酸处理(见附录B的B．7)。

10检验

10．1如果需方要求在锻件制造方进行检验，应在合同或订单中说明。

如果需方选择在制造方进行检验，制造方应向代表需方的检验者提供一切合理的便利，使检验者确

信锻件是根据本标准提供的。所有测试和检验应独立进行，不被操作部门干扰。

10．2特殊检验要求，如超声波反射检查或荧光渗透检验，必须在订单上注明。特殊检验的验收标准应

由供需双方协商。

11拒收

当发现不符合本标准的锻件或后续加工中出现材料缺陷时，可拒收。如果拒收，供方应为需方更换

锻件。需方应将所有拒收锻件退回供方。

12质量证明书

供方应按要求向需方提供质量证明书，说明锻件已按本标准抽样、试验和检验并符合本标准的

要求。

13产品标记

13．1应按订单中的规定标记锻件。

13．2每个包装或集装箱上都应标上订单号、图号、数量、规格型号、合金牌号和热处理状态、毛重和净

重以及制造方的名称。

14包装

14．1锻件的包装应可以防止一般处理和运输中的损坏。除非另有商定，包装方式和单个集装箱的毛
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重应由制造方决定。应根据机械设备在卸载和随后的处理中允许的最大能力范围选择包装方法和集装

箱。当包装发货时，除非另有规定，每个包装或集装箱应只装有一种尺寸、合金牌号和热处理状态的

锻件。

14．2包装或集装箱应能确保一般承运人接受并经济安全运到交货地点。

14．3当在合同或订单中有规定时，应按规范ASTM B660的要求保存和包装材料。适用等级应在合

同或订单中规定。

14．4锻件的标志应在合同中注明或符合专用技术文件规定。



GB／T 26637--20 1 1

附录A

(规范性附录)

镁合金锻件化学成分范围

本标准所涉及镁合金锻件的化学成分范围见表A．1。

表A．1 镁合金锻件化学成分范围“。

成分／％

元素 合金AZ31B 合金AZ61A 合金AZ80A 合金ZK60A

(UNS No．M11311) (UNS No．M11610) (UNS No．M1180c)) (UNS No．M16600)

Mg 余量 余量 余量 余量

Al 2．5～3．5 5．8～7．2 7．8～9．2

Mn o．20～1．o 0．15～0．5 0．12～0．5

Zn 0．6～1．4 o．40～1 5 o．20～0．8 4．8～6 2

Zr ≤0．45

Si ≤0．10 ≤0．10 ≤0．10

Cu ≤0．05 ≤O．05 ≤0．05

Ni ≤0．005 ≤0 005 ≤0．005

Fe ≤0．005 ≤0．005 ≤0．005

Ca ≤0．04

其他杂质。 ≤0．30 ≤0．30 ≤0．30 ≤0．30

应对本表中列出的元素进行常规分析。当怀疑或显示存在其他元素含量超出表中范围时，应进行进一步分析以

确定这些元素是否超出极限。

为便于接收或退货．宜将测量值或分析后计算值修正至最接近于本表中所列数值范围修正至小数点最后一位。

‘除非另外注明，成分范围是质量百分比。

。合金的牌号与ASTM B951一致。

。包括表中所列的未给出一定范围的元素，



附录B

(资料性附录)

注 释
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B．1 每个尺寸范围的标准力学性能限值是以完全加工过的生产性材料的数据分析为基础，并建立在

一个水平上，在该水平上，由来自本尺寸范围内的所有完全加工过的材料得到的所有数值中至少有

99％的部分达到确定值。“完全加工”的概念是指在锻造期间，材料通过充分加工以得到最大性能。加

工量较小的材料将有相应较低的性能。表B．1为单位变形值。

表B．1单位变形值1

R。(不小于) 标尺长度的单位变形量
合金牌号 热处理状态

(偏移量0．2％)／MPa(kis) (mm／mm)(i也／in．)

AZ31B F 131(19．O) 0．004 9

AZ61A F 152(22．0) 0．005 4

AZ80A F 179(26．O) O 006 0

AZSOA T5 193(28．0) 0．006 3

ZKSOA模锻 T5 179(26．0) 0．006 0

4表中给出的单位变形量在弹性模量E一4．48 GPa(6 500 D00 psi)时，采用引伸计法。

B．2合金AZ31B的比重约为1．77。与其他合金相比，具有较好的锻压特性，可在锤和机械压力机上

加工。

B．3合金AZ61A的比重约为1．81。可锻性和力学性能在合金AZ31B和AZ80A之间。

B．4合金AZ80A的比重约为1．83。用于生产设计相对简单且要求最大力学性能的热压锻件。

B．5合金ZK60A的比重约为1．83。具有非常好的锻压特性，且锻造镁合金的强度与韧性都达到

最好。

B．6镁基合金的屈服强度定义为应力一应变曲线偏移模数线0．2％的应力。它可由试验方法ASTM B 557

所描述的偏距法或引伸计法(后者常指“无应力一应变图的近似法”)测定。

B．7铬酸处理增强了装运和贮藏期间表面的抗生锈和抗腐蚀能力。处理后，锻件颜色从暗淡的青铜

色变为亮黄色。颜色随合金和时效的改变而变化。

当有规定时，铬酸处理应符合MIL-M-3171中的I和Ⅵ类。
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