發明專利說明書

（本說明書格式、順序及粗體字，請勿任意更動，※記號部分請勿填寫）

· 申請案號：

· 申請日期：                   ※I P C 分類：

壹、發明名稱：（中文/英文） 
鎂基合金成形體之製法
貳、申 請 人：（共  人）

姓名或名稱：（中文/英文）
代表人：（中文/英文）
住居所或營業所地址：（中文/英文）

國  籍：（中文/英文）  

參、發明人：（共  人）
姓　名：（中文/英文）
住居所地址：（中文/英文）

國  籍：（中文/英文）

肆、聲明事項：
   本案係符合專利法第二十條第一項  第一款但書或  第二款但書規定之期間，其日期為：  年  月  日。
◎本案申請前已向下列國家（地區）申請專利     主張國際優先權：   

【格式請依：受理國家（地區）；申請日；申請案號數　順序註記】

1.

2.

3.

4.

5.

   主張國內優先權(專利法第二十五條之一)：

【格式請依：申請日；申請案號數　順序註記】

1.

2.

   主張專利法第二十六條微生物：
   國內微生物 【格式請依：寄存機構；日期；號碼　順序註記】
   國外微生物 【格式請依：寄存國名；機構；日期；號碼　順序註記】
   熟習該項技術者易於獲得，不須寄存。

伍、中文發明摘要：
  提供一種鎂基合金成形體之製造方法，其高生產性地製造由鎂基合金所構成的塑性加工成形體。
  將由藉由拉製抽製加工所得到的鎂基合金所構成的線條體於加工溫度不滿250℃之下予以塑性加工為成形體。藉由拉製抽製加工，合金組織被細微化，所以於塑性加工中，即使加工溫度不滿250℃，也可以提高塑性加工性。舉塑性加工而言，可以舉鍛造加工、型鍛加工、彎曲加工。
陸、英文發明摘要：
柒、指定代表圖：
(一)本案指定代表圖為：第（    ）圖。
(二)本代表圖之元件代表符號簡單說明:

圖1(a)

引抜き材…拉製抽製材
加工温度……加工溫度
圧下率………軋縮率
数式…………數學式

圖1(b)

押出材…擠製材
加工温度……加工溫度
圧下率………軋縮率
数式…………數學式

圖2(a)

引抜き材…拉製抽製材
加工温度……加工溫度
断面減少率………斷面減少率
数式…………數學式

圖2(b)

押出材…擠製材
加工温度……加工溫度
断面減少率………斷面減少率
数式…………數學式
圖3(a)

引抜き材…拉製抽製材
加工温度……加工溫度
数式…………數學式

圖3(b)

押出材…擠製材
加工温度……加工溫度
数式…………數學式

捌、本案若有化學式時，請揭示最能顯示發明特徵的化學式：
玖、發明說明： 
【發明所屬之技術領域】

 本發明係有關藉由塑性加工以製造由鎂基合金所構成之成形體時所使用的方法。特別是將進行塑性加工之際的加工溫度更加降低並生產性佳地製造鎂基合金的成形體的製造方法。
【先前技術】

  鎂基合金係比鋁為輕，在比強度、比剛性也比鋼及鋁更為優異，亦被廣泛地使用在飛機零件、汽車零件等之其他、各種電氣製品的機體。

  但是，Mg以及其合金，由於是六方密格子(hcp,Hexagonal Closest Packing Lattice)構造，其延性差，塑性加工性極為不佳，但雖然如此，鎂基合金則廣為已知於加工之際，藉由提昇加工溫度，其加工性將會變得良好。例如在日本專利公報特開2000-283134號公報、特開2000-343148號公報之中，記載著將鎂基合金加熱至超塑性現象會展現的溫度狀態，再螺絲加工的技術。
但是，在將鎂基合金予以塑性加工之情形中，由於產生上述超塑現象的溫度乃是在250℃以之上高溫，若是以習知方法，則將會產生無法高生產性地製造藉由塑性加工所完成之成形體之問題。

習知，在為了得到由鎂基合金所構成之成形體，而進行塑性加工之類的強加工之情形中，也兼有依其工作度之需要，而有必要將被加工材料之鎂基合金的擠製材料以及輥軋材料加熱至250℃以上來加工。
因此之故，不僅需要250℃以上之高溫用加熱設備，而且使用在塑性加工之金屬模具、滾筒等之加工材料也由於曝露於高溫之下所以使用壽命變短，招致成本上升。因此，250℃以上之加熱，於工業性的生產上絕對是不利的。

在此，本發明的主要目的為提供一種鎂基合金成形體之製造方法，其可高生產性地製造由鎂基合金所構成的塑性加工成形體。
【發明內容】

  本發明者們對於通常塑性加工之強加工上有困難的鎂基合金，做過種種的檢討後，發現藉由使用在事先施以特定的拉製抽製加工之鎂基合金材料，即使是於不到250℃的溫度下，也可以進行塑性加工，最後完成了本發明。
  也就是說，本發明鎂基合金成形體的製造方法的特徵為將藉由拉製抽製加工所得到的鎂基合金所構成的線條體於加工溫度不到250℃下，予以塑性加工。
  以往，將鎂基合金塑性加工以得到成形體之情形中，被加工材料通常是使用擠製材料或是輥軋材料。但是，以擠製材料或是輥軋材料而言，在進行塑性加工之時，必要將溫度加熱到250℃以上，但是現殷切盼望能降低加工溫度。在此，本發明係不使用擠製材料或是輥軋材料，而是藉著使用藉由拉製抽製加工所得到的線條體，可以實現加工溫度的降低，亦即，實現了於不到250℃，特別是於200℃以下的塑性加工。如此般，藉由使用經拉製抽製加工的線條體，將進行塑性加工之際的溫度降低到不到250℃，變成不需要以往般之高溫用的加熱手段，也可以加長塑性加工中所使用的金屬模具以及滾筒等的加工材料的使用壽命，而可以提高生產性。以下，更加詳細地說明本發明。
  於本發明中，舉由鎂基合金所構成的線條體而言，例如可舉例：金屬線(線狀體)、棒狀體、管等。其剖面即可以為圓形，亦可以為矩形以及橢圓狀等之非圓形狀，即可以為異種形狀。
  於本發明中拉製抽製加工，舉在欲得到金屬線或是棒狀體之情形中，例如可舉：加熱至加工溫度的昇溫速度：1℃/sec~100℃/sec；加工溫度：50℃以上200℃以下(更佳為150℃以下)；工作度：對於每一次輥道通過之拉製抽製加工為10%；運轉速度：於1m/sec以上之速度下將擠製材料或是輥軋材料予以拉製抽製。舉欲得到管的情形，拉製抽製溫度：50℃以上300℃以下(更佳為100℃以上200℃以下，又更佳為100℃以上150℃以下)；工作度：對於拉製抽製加工一次為5%(更佳為10%以上，特佳為20%以上)，加熱至加工溫度的昇溫速度：1℃/sec~100℃/sec；拉製抽製速度：於1m/sec以上之速度下將擠製材料或是輥軋材料予以拉製抽製。藉由這樣特定的拉製抽製加工，可以使合金組織微細化，具體而言，可以使平均結晶粒徑變成在10μm以下。而且，本發明藉由上述合金組成之微細化，即使將加熱溫度設定在不到250℃也可以提高塑性加工性，而可以得到所希望的成形體。還有，於拉製抽製加工後，亦可將所得到的線條體於100℃以上300℃以下，更佳為於150℃以上300℃以下的溫度下予以加熱。該加熱退火，對於促進因拉製抽製加工而產生的應變的回復非常有效，以及對於起因於再結晶的促進所導致的結晶粒的更微細化是有效的。該加熱溫度的保持時間以5~20℃左右為佳。
  於本發明中，舉塑性加工的例子而言，例如可舉鍛造加工、型鍛加工，彎曲加工等。進行塑性加工之鍛造加工之時，以下述的溫度條件較為適當。亦即，當軋縮率為r1%，加工溫為T℃時，T必需滿足3r1+150> T≧3r1+10(但其中，20%≦r1<80%，T<250℃)。舉例而言，當軋縮率r1=20(%)之時，加熱溫度T(℃)則可以設定為不到250℃，特別是設定在70℃以上不到210℃。在對未進行拉製抽製加工的擠製材料以及輥軋材料進軋縮率為20%之鍛造加工之時，如果不加熱到210℃以上的高溫，則會產生裂紋而無法進行鍛造加工。另一方面，如果加熱到上述般的高溫的話，則金屬模具以及滾筒的使用壽命會變短。相對於此，本發明藉著使用拉製抽製材料，藉由藉此得到之合金組織之細微化效果，可以使得進行軋縮率20%的鍛造加工之情形中的加熱溫度可以設定在不到210℃，可以更加增長金屬模具以及滾筒的使用壽命。在進行軋縮率r1為超過33%之加工之情形中，加熱溫度的下限為以上述3r1+10所求得的值，加熱溫度的上限則為考慮到金屬模具以及滾筒等之使用壽命，應設定在不到250℃。因此，在本發明，即使欲進行於工業上有效的加工的軋縮率為超過40%之塑性加工之情形中，即使加工溫度未達250℃，也可以充分地實施鍛造加工。而在軋縮率為80%以上的強加工之中，則最好能加熱至250℃以上。
  在進行塑性加工的型鍛加工之情形中，則以下述的溫度條件較為適當。亦即，當斷面減少率為r2%，加工溫為T℃時，T必需滿足3r2+150> T≧3r2-30(但其中，20%≦r2≦80%，T<250℃)。例如，當斷面減少率r2=20%之時，則加熱溫度可以設定在30℃以上未達210℃。因此，比起習知之在斷面減少率為20%之情形，其使用未施以拉製抽製加工的擠製材料以及輥軋材料，便必需加熱到210℃之習知方法，使用合金組織較為微細的拉製抽製材料的本發明，可以更加延長金屬模具以及滾筒的使用壽命。當將斷面減少率r2設定在超過33%的情形中，加熱溫度的下限為以上述3r2-30所求得的值，，加熱溫度的上限則為考慮到金屬模具以及滾筒等之使用壽命，應設定在不到250℃。在使用合金組織較為微細的拉製抽製材料的本發明之中，於被當作工業上有效的加工的斷面減少率超過40%的加工中，可以在不到250℃的加工溫度之下，進行型鍛加工。而在斷面減少率為超過80%的強加工之中，則最好能加熱至250℃以上。

  在進行塑性加工的彎曲加工之情形中，則以下述的溫度條件較為適當。亦即，當彎曲之際線條體的厚度為t mm，彎曲半徑為Rmm，而加工溫度為T℃時，T為(1) 當0.1≦R/t值≦1.0時，則T的範圍可為250> T≧250-250 R/t值；(2)當 1.0<R/t值≦1.9時，則T的範圍可為500-250R/t值≧T>0；(3)當 1.9<R/t值≦2.0時，則T的範圍可為25≧T>0。例內彎半徑R和線條體的厚度為t之比值R/t值為1.0~1.9之情形中，加熱溫度T(℃)為不到250℃。特別是可以將上限設在500-250R/t值以下。亦即，由後述的試驗結果，可以知道的是，可以將加熱溫設定為不到100℃，甚至於室溫左右(例如20℃)。還有，當R/t值為1.9~2.0之情形中，可以將加熱溫度T(℃)設定在25℃以下。在使用未經施加拉製抽製加工之擠製材料以及輥軋材料之習知方法之中，R/t值為1.0~2.0的彎曲加工，特別是在進行R/t值為1.5~1.0左右的彎曲加工之情形中，加熱是必須的。相對於此，本發明中，藉由使用拉製抽製材料，藉著藉此得到的微細的結晶粒的效果，於R/t值為1.0~2.0的彎曲加工中，即使不進行加熱，也可以充分地進行彎曲加工，亦可以不要採用加熱設備。還有，由於不進行加熱的關係，更可以謀求金屬模具等之加工材料的使用壽命的延長化。另一方面，於R/t值為不到1.0之強加工之情形中，加熱溫度的下限為以上述250-250R/t之式子所求得的值，加熱溫度的上限則應該考慮金屬模具等的壽命，訂在不到250℃。在使用擠製材料之習知的方法之中，在R/t值為1.2以下的強加工而言，必須要加熱到200℃以上，特別是R/t值為1.0以下的強加工之情形中，必需要加熱到250℃以上。相對於此，在本發明之中，藉由使用合金組織為細微的拉製抽製材料，即使是在R/t值為0.1~1.0那樣的強加工，加工溫度即使未達250℃，也可以充分地進行彎曲加工。
  上述線條體的厚，如果是舉以線條體為金屬線(線狀體)之情形以及其為棒狀體且剖面形狀為矩形之情形中，其厚就等於其厚度；如果是舉線條體為管狀的情形：其厚便是外徑和內徑的差。
  還有，R/t值為超過2.0之情形而言，其彎曲加工的程度較低，由於即使是擠製材料或是輥軋材料也可以於常溫下進行加工，所以在本發明之中不予以限定。還有，於R/t值為不滿0.1之強加工而言，由於必須期望能夠加熱到超過225℃，在考慮金屬模具等的加工材料的壽命之下，在本發明之中，並不予以限定。
本發明係不論合金組成，於在室溫左右(例如：20℃)之下的加工性很差劣的鎂基合金是有效的。例如可以利用鍛造用鎂基合金以及延展用鎂基合金。具體而言，可以舉含有Al在0.1重量%以上12重量%以下者，以及含有Zn在0.1重量%以上10重量%以下以及含有Zr在0.1重量%以上2.0重量%以下者。在含有Al之情形中，更進而含有從以下:Mn:0.1重量%以上2.0重量%以下；Zn:0.1重量%以上5.0重量%以下；Si:0.1重量%以上5.0重量%以下之中所選出之一種以上者。就上述的合金組成而言，可以使用於代表性ASTM記號中的AZ系、AS系、AM系、ZK系等。以Al含有量而言，可以區分以重量%而言在0.1~2.0%未滿者，以及超過2.0~12.0%者。除了上述的化學成分以外，一般是作為含有Mg以及雜質的合金來利用。在雜質之中，可以舉Fe、Si、Cu、Ni、Ca等。
於AZ系中舉Al含量為2.0~12.0重量%者的例子而言，例如可以舉AZ31、AZ61、AZ91等。AZ31乃是例如以重量%而言係含有Al:2.5~3.5%、Zn:0.5~1.5%、Mn:0.15~0.5%、Cu:0.05%以下、Si:0.1%以下、Ca:0.04%以下之鎂基合金。AZ61乃是例如以重量%而言係含有Al:5.5~7.2%、Zn:0.4~1.5%、Mn:0.15~0.35%、Ni:0.05%以下、Si:0.1%以下之鎂基合金。AZ91乃是例如以重量%而言係含有Al:5.5~7.2%、Zn:0.35~1.0%、Mn:0.13%以上、Cu:0.1%以下、Ni:0.03%以下、Si:0.5%以下之鎂基合金。於AZ系中舉Al含量為0.1~2.0重量%未滿者的例子而言，例如可以舉AZ10、AZ21等。AZ10係為例如以重量%而言係含有Al:1.0~1.5%、Zn:0.2~0.6%、Mn:0.2%以上、Cu:0.1%以下、Si:0.1%以下、Ca:0.4%以下之鎂基合金。AZ21乃是例如以重量%而言係含有Al:1.4~2.6%、Zn:0.5~1.5%、Mn:0.15~0.35%、Ni:0.03%以下、Si:0.1%以下之鎂基合金。
於AS系中舉Al含量為2.0~12.0重量%者的例子而言，例如可以舉AS41。AS41乃是例如以重量%而言係含有Al:3.7~4.8%、Zn:0.1%以下、Cu:0.15%以下、Mn:0.35~0.60%、Ni:0.001%以下、Si:0.6~1.4%之鎂基合金。於AS系中舉Al含量為0.1~2.0重量%不滿者的例子而言，例如可以舉AS21。AS21乃是例如以重量%而言係含有Al:1.4~2.6%、Zn:0.1%以下、Cu:0.15%以下、Mn:0.35~0.60%、Ni:0.001%、Si:0.6~1.4%以下之鎂基合金。
在AM系之中，例如可舉AM60、AM100等。AM60乃是例如以重量%而言係含有Al:5.5~6.5%、Zn:0.22%、Cu:0.35%以下、Mn:0.13%以上、Ni:0.01%以下、Si:0.3%以下之鎂基合金。AM100乃是例如以重量%而言係含有Al:9.3~10.7%、Zn:0.3%以下、Cu:0.1%以下、Mn:0.1~0.35%以上、Ni:0.01%以下、Si:0.3%以下之鎂基合金。
以ZK系而言，例如可舉ZK40、ZK60等。ZK40乃是例如以重量%而言係含有Zn:3.5~4.5%、Zr:0.45%以上之鎂基合金。ZK 60乃是例如以重量%而言係含有Zn:4.8~6.2%、Zr:0.45%以上之鎂基合金。
 以鎂單体來說，很難得到充分的強度，不過藉由含有上述化學成分可以得到較佳的強度。
  本發明是藉由將線條體塑性加工所得到的成形體，其適用於：例如眼鏡框或是可攜式電子機器等的補強用框、或者是適用於螺絲等之製造。
【實施方式】

 以下，說明本發明之實施形態。
(實施例1)

  準備以重量%而言含有Al:3.0%、Zn:1.0%、Mn:0.15%,其餘部分為由Mg以及雜質所構成之鎂基合金(相當於ASTM記號AZ31之材料)的擠製材料(Φ4.0mm、Φ3.0mm)。Φ4.0mm的擠製材料先經過於約160℃的溫度，以及每一輥道行程後的斷面減少率為20%以下的工作度施行拉製抽製加工至Φ3.0mm為止(條件昇溫至160℃的昇溫速度：約10℃/sec、運轉速度：16m/sec)。還有拉製抽製加工後施以350℃×15min的熱處理，除去拉製抽製時的應變，進行藉由再結晶所達成之組織的均一細微化。
  將所得到的Φ3.0mm拉製抽製材料以及未進行拉製抽製之Φ3.0mm的擠製材料分別切斷為3mm長，做為試驗片。對此等試驗片於種種的軋縮率延線軸方向施以鍛造加工。此時在100℃~250℃的範圍之下，於種種的溫度下加熱各試驗片進行鍛造加工。然後，調查其是否可以進行鍛造加工。將其結果顯示於圖1。於圖1之中，○為屬於可以鍛造加工者，×為產生裂痕無法進行鍛造加工。△為雖然可以進鍛造加工，但是加熱溫度很高，從金屬模具的使用壽命的觀點來看為有問題者。還有，於圖1之中，顯示數學式(1)為T=3r1+150，數學式(2)為T=3r1+10。於數學式(1)、數學式(2)中T為加熱溫度，r1為軋縮率。
  如圖1(a)所示般對拉製抽製材料進行鍛造加工之情形中，相對於軋縮率r1 (%)，藉由加熱至滿足T≧3r1+10之溫度，便可進行鍛造。亦即，在使用拉製抽製材料之情形，可知道其即是加熱未滿250℃，也充分足夠進行鍛造加工。特別是軋縮率為20~30%左右者，其於滿足T<3r1+150之溫度下也充分足以進行鍛造加工。在加熱至250℃之情形中，即使在軋縮率在20~80%中之任一者之時，皆可以進行鍛造加工，但是若考慮到金屬模具的使用壽命時，仍然期望藉由不滿250℃之加熱溫度之加工。
  相對於此，如圖1(b)所示般，在對未進行拉製抽製加工的擠製材料進行鍛造加工之情形中，相對於軋縮率r1 (%)，若不在滿足T≧3r1+150的加熱條件下進行加工的話，無法進行鍛造加工。特別從中可知屬於工業上有效的加工之軋縮率超過40%之鍛造加工之情形中，一定要加熱至250℃。
 亦同時於組成相異的鎂基合金進行同樣的試驗。亦即，對於擠製材料施行上述之拉製抽製加工之後，對經進行熱處理過之拉製抽製材料，於種種的軋縮率之下，而且，於100~250℃之範圍的種種溫度下延線軸方向進行鍛造加工。於以下，顯示經進行試驗之鎂基合金的組成。
以重量%而言含有Al:1.2%、Zn:0.4%、Mn:0.3%,其餘部分為由Mg以及雜質所構成之鎂基合金(相當於ASTM記號AZ10之材料)
以重量%而言含有Al:6.4%、Zn:1.0%、Mn:0.28%,其餘部分為由Mg以及雜質所構成之鎂基合金(相當於ASTM記號AZ61之材料)
以重量%而言含有Al:9.0%、Zn:0.7%、Mn:0.1%,其餘部分為由Mg以及雜質所構成之鎂基合金(相當於ASTM記號AZ91之材料)
以重量%而言含有Al:1.9%、Zn:0.45%、Mn:1.0%,其餘部分為由Mg以及雜質所構成之鎂基合金(相當於ASTM記號AS21之材料)
以重量%而言含有Al:4.2%、Mn:0.50%、Si:1.1%,其餘部分為由Mg以及雜質所構成之鎂基合金(相當於ASTM記號AS41之材料)
以重量%而言含有Al:6.1%、Mn:0.44%，其餘部分為由Mg以及雜質所構成之鎂基合金(相當於ASTM記號AM60之材料)
以重量%而言含有ZN:5.5%、Zr:0.45%，其餘部分為由Mg以及雜質所構成之鎂基合金(相當於ASTM記號ZK60之材料)
  如此而為，不論是任何一種試料，皆相對於軋縮率r1 (%)，皆可藉由加熱於滿足T≧3r1+10之溫度條件下，而可以進行鍛造加工，即使是於不滿250℃之加熱下，也可以充分地進行加工。
(實施例2)
對於在實施例1同樣的拉製抽製條件下所製作的Φ3.0mm的拉製抽製材料(相當於ASTM記號AZ31之材料)以及未實施拉製抽製加工之Φ3.0mm的擠製材料，進行型鍛加工。型鍛加工為於100~250℃的範圍中的種種溫度下加熱各試驗材料：進行加工以使得其直徑變為Φ2.7mm(斷面減少率19%)、Φ2.4mm(同36%)、Φ2.3mm(同41.2%)、Φ2.1mm(同51%)、Φ1.9mm(同59.9%)、Φ1.6mm(同71.6%)、Φ1.4mm(同78.2%)之7種直徑來改變斷面減少率。然後，調查其是否可進行型鍛加工。將其結果顯示於圖2。於圖2之中，○為屬於可以型鍛加工者，×為產生裂痕無法進行型鍛加工。△為雖然可以進型鍛加工，但是加熱溫度很高，從金屬模具的使用壽命的觀點來看為有問題者。還有，於圖1之中，顯示數學式(3)為T=3r2+150，數學式(2)為T=3r2－30。於數學式(3)、數學式(4)中T為加熱溫度，r2為斷面減少率。
如圖2(a)所示般，對拉製抽製材料進行型鍛加工之情形中，相對於斷面減少率r2(%)，藉由加熱至滿足T≧3r1-30之溫度，便可進行型鍛加工。亦即，可知在使用拉製抽製材料之情形，即使加熱不滿250℃，也充分足以進行型鍛加工。特別是斷面減少率在20~30%左右者，即使處於滿足T<3r2+150之溫度下，也充分足以進行加工。還有，在加熱至250℃之情形中，於斷面減少率為20~80%中之任一者之下，皆可以進行型鍛加工，不過在考慮到金屬模具的使用壽命之時，期望能進行藉由不滿250℃之加熱所成之加工。
相對於此，如圖2(b)所示般，在對未進行拉製抽製加工的擠製材料進行型鍛加工之情形中，即使斷面減少率r2 為20~30%左右，若不在滿足T≧3r2+150的加熱條件下進行加工的話，無法進行型鍛加工。特別是在斷面減少率超過40%以上之下，若不加熱至250℃以上，無法進行型鍛加工。
 亦同時於組成相異的鎂基合金進行同樣的試驗。亦即，對於擠製材料施行和實施例1相同之拉製抽製加工之後，對經進行熱處理過之拉製抽製材料，於種種的斷面減少率之下，而且，於100~250℃之範圍的種種溫度下進行型鍛加工。鎂基合金係使用和上述所示成分為相同的相當於AZ10材料、相當於AZ61材料、相當於AZ91材料、相當於AS21材料、相當於AS41材料、相當於AM60材料、相當於ZK60材料。
  試驗的結果，不論是那一種試料，都是相對於斷面減少率r2(%)，皆可藉由加熱至滿足T≧3r2-30的溫度T℃之下，順利進行型鍛加工，即使於加熱未滿250℃之下，也可以充分地進行加工。
(實施例3)

對於藉由和實施例1相同的拉製抽製條件所製作的拉製抽製材料(相當於ASTM記號AZ31之材料)，更進一步進行拉製抽製加工(於溫度160℃，每一輥道行程的斷面減少率：約15~18%。昇溫至160℃的昇溫速度：約10℃/sec、運轉速度：20m/sec)、得到斷面形狀為矩形(厚t 1mm×幅度3mm)的棒材。對這個棒材施以350℃×15min的熱處理，得到試驗片。還有準備和在實施施例1之中所使用者同樣的成分(相當於ASTM記號AZ31之材料)，且厚度為t 1mm的輥軋材料，切出成幅度為3mm，做為試驗片。
  對所得到的厚度t 1mm×幅度mm的抽製拉製材料以及厚度t 1mm×幅度mm的輥軋材料的各試驗片進行種種彎曲半徑R的彎曲加工。彎曲加工是將各試驗片加熱至在20~250℃的範圍之內的種種的溫度進行。然後，調查是否可以進行彎曲加工。將其結果顯示於圖3。於圖3中，，○為屬於可以彎曲加工者，×為產生裂痕無法進行彎曲加工。△為雖然可以進彎曲加工，但是加熱溫度很高，從金屬模具的使用壽命的觀點來看為有問題者。還有，於圖3之中，顯示數學式(5)為T=-250R/t+500，數學式(6)為T=-250R/t+500。於數學式(5)、(6)中T為加熱溫度，R為彎曲半徑，t為試驗片的厚度。

  如圖3(a)所示般，在對拉製抽製材料進行彎曲加工之情形中，彎曲半徑R(mm)和試驗片的厚度t(mm)之間的比R/t在滿足0.1≦R/t≦1.0之時，藉由加熱至滿足T≧-250 R/t+250之溫度T(℃)，可進行彎曲加工。特別是R/t為超過1.0不滿2.0之情形，加熱溫度為T<-250R/t+500的溫度，具體而言，即使是於室溫左右的20℃的狀況，也充分足以進行彎曲加工。亦即，可知在使用拉製抽製材料之情形，即使於不滿250℃的加熱之下，也可以充分的進行彎曲加工。還有，在加熱至250℃之情形，即使於0.1~2.0之任一種的R/t下，皆可以進行彎曲加工，不過在考慮到金屬模具的使用壽命之時，期望能進行藉由不滿250℃之加熱所成之加工。
相對於此，如圖3(b)所示般，在對未進行拉製抽製加工的擠製材料進行彎曲加工之情形中，即使R/t值為1.0以上，若不在滿足T≧-250R/t+500的加熱條件下進行加工的話，無法進行加工。特別是在R/t值超過0.5以上的強加工之下，若不加熱至250℃以上，無法進行彎曲加工。
 亦同時於組成相異的鎂基合金進行同樣的試驗。亦即，對於擠製材料施行和實施例1相同之拉製抽製加工之後，更進一步拉製抽製加工為斷面矩狀之後，對經進行熱處理過之拉製抽製材料，於使得R/t值為0.1~2.0種種的彎曲半徑下，而且，於20~250℃之範圍的種種溫度下進行彎曲加工。鎂基合金係使用和上述所示成分為相同的相當於AZ10材料、相當於AZ61材料、相當於AZ91材料、相當於AS21材料、相當於AS41材料、相當於AM60材料、相當於ZK60材料。
  試驗結果，不論是任一種試料，當1.0<R/t≦1.9之時，即使溫度T(℃)為比-250R/t+500更小的溫度，而當R/t為1.0以上之時，即使在室溫左右的20℃之下，也充分足以進行彎曲加工。如此般，不論是任何一種試料，即使是於不滿250℃的加熱環境，也充分足以進行彎曲加工。
(產業上的利用可能性)

  以上，如所說明般，若根據本發明鎂基合金成形体的製造方法的話，藉由使用依拉製抽製加工所得到的線條體，可以達成可以於於不滿250℃的加工溫度下進行塑性加工之優異的效果。因此，本發明為不須要像直接將擠製材料或是輥軋材料予以塑性加工之習知技術般地，必須於塑性加工之際，要加熱至250℃以上的高溫，可以加長金屬模具以及滾筒等的加工材料的使用壽命，可以高生產性的得到鎂基合金的成形體。
【圖式簡單說明】
圖1為表示於種種的溫度下，改變軋縮率來進行鍛造加工之際，是否可鍛造加工的圖表，圖1(a)表示拉製抽製材料，圖1(b)表示擠製材料。
圖2為表示於種種的溫度下，改變軋縮率來進行型鍛加工之際，是否可型鍛加工的圖表，圖2(a)表示拉製抽製材料，圖2(b)表示擠製材料。
圖3為表示於種種的溫度下，改變彎曲半徑R和被加工材料的厚t之比的R/t值，來進行彎曲加工之際，是否可彎曲加工的圖表，圖3(a)表示拉製抽製材料，圖3(b)表示擠製材料。

拾、申請專利範圍：
1.一種鎂基合金成形體的製造方法，其特徵為將藉由拉製抽製加工所得到的鎂基合金所構成的線條體於加工溫度不滿250℃之下，塑性加工為成形體。
2.一種鎂基合金成形體的製造方法，其特徵為將藉由拉製抽製加工所得到的鎂基合金所構成的線條體於滿足以下條件的加工溫度T℃之下，鍛造加工為成形體，

 當軋縮率設為r1%，加工溫度設為T℃之時，T為滿足：
3r1+150> T≧3r1+10

但是20%≦r1<80%，T<250℃。

3.一種鎂基合金成形體的製造方法，其特徵為將藉由拉製抽製加工所得到的鎂基合金所構成的線條體於滿足以下條件的加工溫度T℃之下，型鍛加工為成形體，
 當斷面減少率設為r2%，加工溫度設為T℃之時，T為滿足：

3r2+150> T≧3r2-30

但是20%≦r2≦80%，T<250℃。
4.一種鎂基合金成形體的製造方法，其特徵為將藉由拉製抽製加工所得到的鎂基合金所構成的線條體於滿足以下條件的加工溫度T℃之下，彎曲加工為成形體，
 當彎曲之際的線條體的厚度為tmm，彎曲半徑設為Rmm，加工溫度設為T℃之時，T為滿足：
0.1≦R/t≦1.0之時，250>T≧250-250R/t

1.0≦R/t≦1.9之時，500-250R/t≧T>0

1.9< R/t≦2.0之時，25≧T>0
5.如申請專利範圍第1至4項中任一項之鎂基合金成形體的製造方法，其中，鎂基合金含有Al 0.1~12重量%。

6. .如申請專利範圍第5項之鎂基合金成形體的製造方法，其中，更進一步含有從以重量%而言Mn:0.1~2.0%、Zn:0.1~5.0%、Si:0.1~5.0%之中所選出一種以上。

7.如申請專利範圍第1至4項中任一項之鎂基合金成形體的製造方法，其中，鎂基合金含有以重量%而言Zn:0.1~10%、Zr:0.1~2.0%。
拾壹、圖式：
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