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摘  要：综述了镁基复合材料的不同制备方法，尤其是对一些新型制备方法进行了着重介绍，针对性地分析了不同制

备工艺对复合材料组织、结构、性能的影响，提出了今后镁基复合材料研究重点是开发新型增强相材料与原位反应合

成技术、优化现有制备工艺、大规模制备高性能镁基复合材料。  
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复合材料是将两种或两种以上不同性能、不同形

态的组分材料通过复合手段组合而成的一种多相材

料 [1] 。近年来，金属基复合材料（ Metal Matrix 
Composites, MMCs）在许多领域得到了应用。金属基

复合材料按增强体形式分为颗粒增强、短纤维与晶须

增强以及连续纤维增强等[2]。目前金属基复合材料的

制备方法已有很多，并在铁基、铜基、铝基、钛基等

金属基复合材料中取得了比较大的成功。由于镁具有

熔点比较低、化学活性高、易燃、易氧化等特点，原

有的许多金属基复合材料的制备工艺都无法直接应

用于镁基复合材料的制备。根据镁基复合材料的特

点，结合原有的金属基复合材料的制备工艺，材料工

作者尝试了多种新的适合制备镁基复合材料的方法

与工艺，对研制、开发镁基复合材料起到了很好的促

进作用。 
本文将综述镁基复合材料的不同制备方法及其

对复合材料组织、结构、性能的影响，并提出镁基复

合材料的研究和发展方向。 

1  镁基复合材料的制备方法 

由于镁的熔点与铝相近，镁基复合材料的制备工

艺与铝基复合材料相似。颗粒、晶须、纤维增强镁基

复合材料的传统制备方法主要有搅拌铸造、挤压铸造

以及粉末冶金，除了这些传统的制备方法以外，近年

还出现了机械合金化、熔体浸渗、DMD 法、自蔓延高

温合成法、重熔稀释法、反复塑性变形等新型制备方

法。　 
1.1  普通铸造法 

Braszczyńska 等[3]将 大尺寸为 32 μm 的 SiC 颗

粒加入熔融镁合金液，在气体保护下用金属模具制备

得到镁基复合材料。通过 TEM 对制备的 SiC 颗粒增

强 Mg8Al、Mg6Zn、Mg3RE 复合材料的界面进行观测，

SiC 颗粒与基体之间具有良好的润湿性，两者之间形

成有粘合作用的界面，但 SiC 容易氧化形成 SiO2，从

而在界面处出现 SiO2、MgO 以及 Fe 元素等杂质[3]。

这些杂质使得合金界面性能下降。 
1.2  搅拌铸造法 

搅拌铸造（Stir Casting）是 S. Ray 在 1968 年开

发的一种制备金属基复合材料的技术。其基本原理是

利用高速旋转的搅拌器桨叶搅动金属熔体，使其剧烈

流动，并形成以搅拌旋转轴为中心的漩涡，将颗粒卷

入旋涡中，依靠旋涡的负压抽吸作用让颗粒进入金属

熔体，经过一段时间的搅拌，使颗粒均匀分布于熔体

中[4]。 
机械搅拌后的增强相均匀分布的合金熔液，可以

通过压铸、沙型铸造以及永久模铸造等方式成形，搅

拌铸造可以合成增强相体积含量达到 30%的镁基复合

材料[5]。Wang 等[6]在气体保护下，将 Al2Y 颗粒（平

均尺寸小于 37.5 μm）与 Mg-Li 合金在坩埚炉中以 700 
r/min 的转速搅拌 30 min 后浇铸制成复合材料。复合

材料的增强相分布均匀，基体与增强相之间的界面结

合良好，界面干净，没有反应产物与扩散元素。对搅

拌铸造的复合材料进行塑性加工，可以消除气孔，细

化晶粒以及均匀增强相的分布，提高材料的力学性能。

Srivatsan 等[7]对搅拌铸造所得的 SiC/Mg6Zn 在 672 K
温度下均一化处理 4 h 后在冷水中淬火，随后通过挤
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压塑性加工，制备得到的材料常温下屈服强度为 307 
MPa，抗拉强度达到 379 MPa，延伸率为 2.0%；150 ℃
下屈服强度 166 MPa，抗拉强度 186 MPa，延伸率为

19.0%。 
Wang 等[8]用搅拌铸造法制备了 SiCp/AZ91 复合材

料，将 AZ91 合金加热到 720 ℃后降到 590 ℃，使基

体合金处于半固态，将 SiCp 加热到 600 ℃后加入到半

固态合金中，以 1000 r/min 搅拌 30 min，迅速加热到

720 ℃后在预热的钢模中浇铸成形，复合材料经 415 
℃时效处理 24 h，消除了第二相 Mg17Al12 的影响。对

复合材料的断裂行为进行原位 SEM 观察，发现微裂纹

在结合较弱的界面处形核产生，而且微裂纹主要出现

在增强相颗粒密集区域 [8]，并得出搅拌铸造制备的

SiCp/AZ91 复合材料的断裂机制主要受基体与颗粒的

界面控制。 
1.3  挤压铸造 

挤压铸造法（Squeeze Cast）是通过压机将液态金

属强行压入增强材料的预制件中以制备复合材料的一

种方法。其过程是先将增强材料制成一定形状的预制

件，经干燥预热后放入模具中，浇注入熔融金属，用

压头加压，液态金属在压力下浸渗入预制件中，并在

压力下凝固，制成接近 终形状和尺寸的零件，或供

用塑性成形法二次加工的锭坯。 
使用这种方法，可以制备各种类型的镁基复合材

料：Al2O3f/AS21[9]，SiCp 与/AS21[9]，SiCw/AZ91[10]，

SiCp/AE42[11] ， Al2O3f/AE42[11] ， Al2O3f/AM100[12] ，

SiCw/ZK60[13] ，Al2O3f/QE22[14]。 
Zheng 等[10]通过液相成形法制备了 SiC 晶须体积

含量为 20%的预制件，进行挤铸之前，先将预制件与

模具加热到 500 ℃，AZ91 合金液加热到 800 ℃后倒入

模具，加载压力慢慢增加到 100 MPa，恒定加载 3 min，

直到熔液凝固。对 SiCw/AZ91 复合材料进行力学性能

测试发现，铸态材料的屈服强度达到 240 MPa，抗拉

强度为 370 MPa。进行固溶处理后的复合材料屈服强

度和抗拉强度虽有所下降，但延伸率增加到 1.40%。 
Yong 等[15]对挤压铸造 Al2O3f/Mg-4.2Zn-1.0RE 复

合材料的加载压力与加热温度进行研究，分别将加载

压力从 0.1 MPa 增加到 120 MPa，发现当挤压铸造的

加载压力低于 60 MPa 时，会出现微孔洞；当加载压

力大于 100 MPa 时，会出现纤维团聚并破损，导致

终抗拉强度降低，文献[15]表明，在 80 MPa 时拉伸性

能 好。设置加载压力为 80 MPa，将预制件的加热温

度分别设为 250，400，600，750 ℃，发现在 600 ℃时

材料的抗拉强度 高达到 259 MPa。由此确定

Al2O3f/Mg-4.2Zn-1.0RE 复合材料 佳挤压铸造工艺

为：加载压力 80 MPa，加热温度 600 ℃。 
1.4  粉末冶金法 

粉末冶金法（Powder Metallurgy）是 早用于制

备金属基颗粒复合材料的工艺。该方法是将预制好的

纯镁粉或镁合金粉与陶瓷颗粒均匀地混合在一起，混

合粉末通过真空除气、固结成形后，再进行热压、锻

造、轧制等冷、热塑性加工，制成所需形状、尺寸和

性能的复合材料。制备过程中基体镁或者镁合金不必

经过全熔的高温状态，因而界面反应大大减弱，且增

强体颗粒在基体内分布均匀，从而赋予镁基复合材料

更高的综合性能。 
粉末冶金中，可选取的塑性加工方式较多，现在应

用于制备镁基复合材料时多采用挤压工艺，SiC[16,17]、

Al2O3
[18]、Al 纳米颗粒[19]、ZrB2、TiC、TiB2

[20]、Ti–6Al–4V
合金[21]、C60[22]等作为增强相的复合材料均可以采用挤

压工艺。烧结温度根据不同的复合材料而有所变化，挤

压温度与挤压比都要看具体材料而定，如表 1 所示。 
 

表 1  粉末冶金中不同复合材料的制备工艺 

Table1  Composites fabrication process of powder metallurgy 

Sintering Holding time before extrusion 
Materials 

Temperature/℃ Time/min Temperature/℃ Time/min 
Extrusion/℃ Extrusion ratio

Al2O3/Mg[19] 500 120 300 90 250 20.25:1 
Al/Mg[20] 500 120 400 60 350 25:1 

ZrB2, TiC, TiB2/Mg9Al[21] 375 240 - - 350 25:1 
Ti–6Al–4V/ZK51[22] 530 120 - - 350 15:1 

C60/AZ91[23] - - - - 250 44:1 

 
Hassan 等[18]将 Al2O3 陶瓷颗粒与 Mg 粉末用搅拌

机混合，压制成预制件，预制件 500 ℃下烧结 2 h，300 
℃保温 90 h 后进行挤压，挤压比 20.25:1，挤压温度

300 ℃，制备得到 2.5%Al2O3(质量分数, 下同)增强 Mg
复合材料。陶瓷相颗粒的尺寸对性能有很大的影响，

当 Al2O3 尺寸为 50 nm 时，复合材料的室温 HV 硬度、

屈服强度和抗拉强度分别达到 695，194，250 MPa；
随着陶瓷相尺寸的增加，性能有所下降，当 Al2O3 尺

寸为 1 μm 时，复合材料的室温 HV 硬度、屈服强度和

抗拉强度为 512，172，227 MPa，但材料的延伸率却
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达到 16.8%。Zhong 等人[23]使用粉末冶金法制备了纳

米 Al 颗粒增强 Mg 复合材料，将纯镁（粒度为 60~300 
μm）与 Al 粉末（平均尺寸 18 nm）通过搅拌机混合

均匀，压制成圆柱体预制件，在 500 ℃烧结 2 h，400 ℃
保温 60 min 后挤压成直径为 7 mm 的复合材料小棒，

挤压比 25:1，挤压温度 350 ℃。文献[23]表明，经纳

米 Al 颗粒增强后，Mg 基复合材料的力学性能均显著

提高，当 Al 含量为 0.5%时达到 佳，此时屈服强度

为 218 MPa，抗拉强度为 271 MPa，失效应变达到

6.2%，分别比纯镁提高了 62%、43%以及 35%。 
粉末冶金中的烧结主要有传统方式以及微波烧结

两种，传统烧结是热传递由外向内，导致粉末压制件

内部的微观特征不好；而微波加热的热传递由内到外，

导致粉末压制件的表面微观结构较差。为了解决这两

种烧结方式存在的问题，Gupta 等[24]提出一种新型的

加热方式，由微波加热与基座辐射加热相结合，称之

为双向加热。已经用此种方法制备出高性能的 Cu 颗

粒[25]、Y2O3 颗粒[26]、纳米碳管与 Al2O3 复合增强[27]

镁基复合材料。 
Cu 颗粒增强复合材料的制备[25]，首先在氩气保护

手套箱内称量，将混合均匀的粉末压制成预制件，预

制件用新型的复合加热方式烧结，使用 SiC 作为微波

吸热基座，在预制件中形成了较均匀的温度梯度，烧

结后的预制件在 350 ℃下挤压成直径为 7 mm 的小棒，

挤压比为 25:1。Cu 颗粒在复合材料中呈现连续的网状

结构，细化了基体晶粒，使基体平均晶粒从纯镁的 27 
μm 降低为 15 μm。含 Cu0.6%的 Mg 基复合材料的弹

性模量为 59.7 GPa，屈服强度为 237 MPa，抗拉强度

为 286 MPa，分别比纯镁增加了 40%、82%以及 51%，

复合材料的性能得到了显著的改善。 
1.5  机械合金化法 

机械合金化（Mechanical Alloying，简称 MA）是

Benjamin 于 20 世纪 70 年代制备氧化物弥散强化高温

合金时 早采用的[28]，是一种非平衡态下的粉末固态

合金化方法，其原理是通过高能球磨获得增强相。 
Tang 等[29]将 Mg 粉末与 W14Al86 粉末称量，放置

在氩气保护的钢材腔里球磨，球与粉末质量比为 15:1，
在室温下以 580 r/min 转速球磨不同时间，混合粉末在

500 MPa 下压制成长方体预制件，预制件在真空炉里

加热到 740 ℃，随后在 400 MPa 的压力下，400 ℃恒

温保持 60 s 后挤压铸造成 W14Al86/Mg 复合材料。复

合材料的力学性能与球磨时间相关，球磨时间为 0.5 h
时，抗拉强度为 360 MPa，2 h 时抗拉强度达到 大值

458 MPa，随着时间的进一步增加，强度下降，延伸

率随着球磨时间的增加而持续下降。 

Lu 等[30]将 Mg、Al、Si 粉末在氩气保护下以 250 
r/min 转速进行球磨，球与粉末质量比为 20:1，球磨后

的粉末压制成形，预制件在 450  ℃ 温度下烧结 2 h，
随后石墨润滑剂喷射，400 ℃加热 30 min 后热挤压成

形，挤压比为 25:1。由于 Mg2Si 的形成以及晶粒细化

作用提高了材料的力学性能，文献[30]表明，随着球

磨时间的增加，材料的强度升高。　 
1.6  熔体浸渗法 

熔体浸渗法（Melt Infiltration）包括压力浸渗、无

压浸渗与负压浸渗。压力浸渗是先把陶瓷颗粒增强相

预制成形，然后将基体熔体倾入，在一定的压力下使

其浸渗到颗粒间隙而达到复合目的[31,32]。无压浸渗是

熔融镁合金在惰性气体保护下，不施加任何压力对压

实后的陶瓷颗粒预制件进行浸渗，从而制备出陶瓷颗

粒增强镁基复合材料。该工艺设备简单，成本低，但

陶瓷增强相与镁合金基体之间的润湿性成了该工艺的

关键技术[33]。负压浸渗靠在陶瓷颗粒预制件下造成的

真空产生的负压实现熔融镁合金对压实后的陶瓷颗粒

预制块的浸渗[34,35]。 
Chen 等[36]用压力浸渗法制备了 SiCw 以及 B4Cp 联

合增强的 ZK60 基复合材料，将 SiC 晶须与 B4C 颗粒

混合均匀，使用合适的粘连剂制成预制件，将预制件

700 ℃下加热 2 h，在 Ar 气保护下 730 ℃高压熔渗制

备 ZK60 基复合材料。复合材料的界面表明在 SiC/Mg
界面上有 MgO 纳米颗粒出现，而在 B4C 颗粒周围则

出现少许 MgB2 纳米棒，SiC 晶须与 Mg 的位相关系研

究表明，SiC 晶须与 Mg 具有两种位相关系 [ 3 6 ]， 

SiC Mg[111] || [0001] ， SiC Mg(022) || (1120) ； SiC Mg[111] || [1120] ，

SiC Mg(022) || (01 12) 。 该 研 究 证 实 ， 从 几 何 学 上

SiC Mg[111] || [0001] ， SiC Mg(022) || (1120) 更容易在复合材料

中出现。 
随着研究者的开拓创新，原位反应熔体浸渗法已

经在镁基复合材料的制备上开始使用。 
Chen 等[37]与 Wang 等[38]分别用原位反应浸渗法制

备了 TiC/AZ91D，首先将 Ti 与 C 粉末机械混合，固态

压制成预制件，在预制件与 AZ91 合金进行浸渗过程

中，Ti 与 C 充分反应形成 TiC 颗粒。原位反应浸渗法

制备的 TiC/AZ91D 复合材料的拉伸性能提高，尤其是

高温拉伸性能明显改善。AZ91 常温抗拉强度为 175 
MPa，TiC/AZ91 常温抗拉强度为 203.4 MPa，提高了

16.2%；而在高温下，AZ91 的抗拉强度仅为 34 MPa，
TiC/AZ91 抗拉强度为 95.2 MPa，提高了 180%。 
1.7  DMD 法 

DMD 法（Disintegrated Melt Deposition）是 Gupta
等人提出的，先将基体与增强体颗粒在氩气保护下加
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热熔化并过热，然后将过热处理的镁熔体搅拌均匀，

由两个氩气喷嘴将射流均匀地喷射沉积到底部的基板

上制备复合材料。 
用 DMD 法制备的复合材料基体与增强相之间的

界面良好，增强相在基体里分布均匀，起到显著的晶

粒细化作用，极大限度地抑制了孔洞的产生，是一种

新型而有效的镁基复合材料的制备方法。使用该方法

已经成功制备了 Y2O3 颗粒[39,40]、Al2O3 颗粒[41]、纯铝

与 TiC 颗粒联合增强[42]的镁基复合材料。 
Hassan 等人[39]在 Ar 气保护下，将 Y2O3 与 Mg 加

热，过热时在 460 r/min 下进行 2.5 min 搅拌，搅拌桨叶

上包覆着 Zirtex25（86%ZrO2、8.8%Y2O3、3.6%SiO2、

1.2%K2O 和 Na2O、0.3%无机物），防止将 Fe 元素带入

到熔液之中，通过两个氩气喷嘴，将搅拌后的熔融金属

液稀释在氩气中，通过均匀喷射沉积到金属基板上，氩

气的流量控制在 25 L·min-1，随后对复合材料进行挤压

加工，挤压温度为 350 ℃，挤压比为 20.25:1。制备的

复合材料晶粒得到明显细化，由纯镁的 49 μm 降低到 6 
μm。Y2O3 含量为 0.66%时，复合材料的综合性能 佳，

HV 硬度达到 560 MPa，屈服强度为 312 MPa，抗拉强

度为 318 MPa，延伸率为 6.9%，除延伸率外，其他性

能均比纯镁有大幅度的提高。Hassan 等人[41]对相同工

艺制得的 Al2O3/Mg 进行力学性能测试，表明 Al2O3/Mg
的综合性能得到显著提高，基体增强相尺寸为 0.3 μm
时综合性能 佳，HV 硬度为 520 MPa，屈服强度为 200 
MPa，抗拉强度为 256 MPa，延伸率为 8.6%。 
1.8  自蔓延高温合成法 

自 蔓 延 高 温 合 成 技 术 （ Self-propagating 
High-temperature Synthesis，简称 SHS）是由前苏联科

学院院士 Merzhanov 及其同事于 1967 年首次提出[43]。

自蔓延高温合成技术基本原理是将含有两种或两种以

上物质的混合物压坯的一端进行点火引燃使其发生化

学反应，仅依靠化学反应放出的热量蔓延引起未反应

的邻近部分发生燃烧反应，直至整个坯料反应结束，

其反应的生成物一般为陶瓷或金属间化合物，尺寸可

达亚微米至微米级。 
Jiang 等[44]选取 Ti 与 C 原子比为 1:1 的 Ti 粉末（平

均粒度 25 μm）、C 粉末（平均粒度 38 μm）以及 Al
（平均粒度 27 μm）通过球磨混合均匀，固态成形，

压制件在真空电阻炉内 873 K 下加热并恒温 15 min，
12 A 电流电阻线点火，SHS 法合成含有 TiC（约为 5 
μm）颗粒与纯铝的主合金。将主合金加入熔融的 Mg
合金液中，半固态搅拌后铸造。TiC 颗粒被 Al 包覆，

与镁合金的润湿性较好。此种方法制备的 TiC/AZ91
复合材料的 HB 硬度为 830 MPa，抗拉强度达到 214 

MPa，但延伸率下降为 4%。 
Wang 等[45,46]通过 SHS 制备了 TiB2/Mg 复合材料。

选取 Ti 与 B 原子比为 1:2 的 Ti、B 粉末以及 Al 粉末

通过球磨混合，固态成形压制为圆柱体预制件，在大

约 680~720 ℃温度下，SHS 反应形成 TiB2p-Al 主合金，

将 TiB2p-Al 加入熔融镁金属液，即可获得 TiB2/Mg 复

合材料。TiB2 颗粒的存在，使得基体在凝固过程中，

晶粒长大受到限制，从而细化晶粒，对材料的硬度进

行测试，发现铸态 AZ91 的 HB 为 610 MPa，而

7.5%TiB2/AZ91 的 HB 达到 780 MPa，复合材料的硬度

有显著的提高。 
1.9  重熔稀释法 

重熔稀释法（Remelting and Dilution，简称 RD）

作为一种原位生成技术，已经在镁基复合材料的制备

中使用。Zhang 等[47,48]将尺寸小于 75 μm 的 Al、Ti 和
C 粉末进行球磨，混合后的粉末压制成圆柱体预制件，

预制件在氩气气氛保护下 1200 ℃烧结 20 min；在

SF6+CO2 气体保护下 750 ℃加热镁，将烧结的预制件

加入熔融的镁液中，以 250 r/min 的转速搅拌，浇铸合

成 8%TiC /AZ91 复合材料。通过 XRD 分析，发现预

制件中只存在 Al、TiC 以及 Al2O3 相。预制件烧结过

程的反应自由能计算如下： 
3Al +Ti= TiAl3  ΔG =–.724 kJ/mol         （1） 
TiAl3+C=3Al +TiC  ΔG =–74.02 kJ/mol     （2） 
ΔG 是在 1400 K 温度下的反应自由能，根据式（1）

与（2）可以看出，在反应中 Al 只是充当中间物的作

用，1400 K 下混合粉末反应方程式可以写作：Al + Ti 
+ C = Al +TiC，反应结束只生成 TiC 与铝，与 XRD 结

果吻合。原位合成的 TiC 颗粒的尺寸在 0.2~1.0 μm 之

间，8%TiC/AZ91 复合材料的晶粒尺寸为 12 μm，弹性

模量 49.1 GPa，屈服强度 115 MPa，抗拉强度 235 MPa，
比 AZ91 合金的力学性能均有提高。 
1.10  反复塑性变形法 

反复塑性变形（Repeated Plastic Working，简称

RPW）是 Kondoh 等人提出的一种非平衡加工技术。在

材料制备过程中，将增强相颗粒与基体材料混合均匀

后，用不同的压头交替进行压缩与挤压，经多次塑性变

形后，坯体通过固相反应可以制备原位反应生成的强化

相微粒子增强的高性能复合材料。压缩过程中，由于粒

子的相对流动而互相混合、均匀分散；挤压过程中，基

体与添加粒子受剪切力作用被细化。反复进行压缩与挤

压，便可达到了晶粒细化与均匀分散的双重效果。 
Du等人[49]通过在 AZ31基体（平均晶粒 112.0 μm）

中添加 SiO2 颗粒（平均晶粒 21.3 μm），采用反复塑性

变形方法制备了 Mg2Si+MgO 强化的 Mg 基复合材料。
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利用DSC结果计算了 4Mg+SiO2=Mg2Si+2MgO的反应

热为 Q=–705 kJ，证明 Mg 可将 SiO2 还原。相比于传

统粉末冶金方法，该方法降低了固相反应温度，改善

了增强体在基体中分布的均匀性，细化了基体与增强

体颗粒的尺寸，制得的 Mg2Si 增强镁基复合材料的室

温抗拉强度达 350 MPa 以上。 

2  镁基复合材料的发展方向 

在镁基复合材料的研究中，大量开发的增强相被

证明具有良好的强化作用，可以显著的提高复合材料

的综合性能，硅化物、碳化物、氧化物、硼化物、氮

化物、金属粒子及合金、准晶以及碳纤维都已经作为

镁基复合材料的增强相取得了研究并应用，准晶、碳

纤维等较新增强相的研究给镁基复合材料带来了新的

发展方向。如何选择合适的制备工艺，提高增强相与

基体的润湿性，提高复合材料的综合性能将会是新型

增强相的研究方向。 
对现有制备工艺的研究与改进，从而得到 佳的制

备工艺是现在镁基复合材料的研究重点之一。在粉末冶

金中引入由微波加热与基座辐射加热相结合，称之为双

向加热的新型工艺，在预制件中形成了较均匀的温度梯

度，从而使得合成的复合材料成分分布均匀。而对制备

工艺的研究，将对复合材料工业化生产提供技术基础。 
原位合成技术所制备的镁基复合材料具有表面无

污染、与基体相容性良好、界面结合强度高等优点，

已经在镁基复合材料的制备中取得了广泛的研究与应

用。改进已有的制备技术，选择合适的增强相可以进

行原位合成，如粉末冶金法，机械合金化、熔体浸渗

法以及自蔓延高温合成法等传统的制备技术通过特定

工艺原位合成复合材料；而重熔稀释以及反复塑性变

形等新型原位生成技术也已经开始在实验室中进行研

究。探索高性能、低成本、容易大规模生产的原位内

生镁基复合材料制备技术将成为研究热点。 

3  结  语 

镁基复合材料除了具有轻量化的优势外，还具备

优异的综合性能，具有良好的应用潜力。近年来，吸

引了大量材料科学工作者对镁基复合材料制备技术的

研究，如搅拌铸造、挤压铸造、粉末冶金、机械合金

化、熔体浸渗等多种方法广泛使用在镁基复合材料的

制备上；DMD 法、自蔓延高温合成法、重熔稀释法、

反复塑性变形等新工艺也开始在镁基复合材料的制备

上得到应用。 
但是现在镁基复合材料的研究还存在一些问题，

如增强相与基体间润湿性不强，无法在复合材料中形

成良好的界面；复合材料的制备工艺过于复杂；有些

先进的制备方法还停留在实验室中，无法实际应用。

因此今后镁基复合材料研究重点将主要集中在开发新

型增强相材料与原位反应合成技术，优化现有制备工

艺，大规模制备高性能镁基复合材料。 
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Conventional and Novel Fabrication of Magnesium Matrix Composites 
 

Du Wenbo, Yan Zhenjie, Wu Yufeng, Wang Zhaohui, Zuo Tieyong 
(Beijing University of Technology, Beijing 100022, China) 

 

Abstract：In this paper, the fabrication methods of magnesium matrix composites were introduced and the new fabrication process was 

emphasized. The effects of the fabrication processes on the composition, structure and properties of the composites were analyzed. 

Developing new reinforcements and novel in-situ reaction synthesis, optimizing the fabrication process and preparing high performance 

composites on larger scale are main research keys to the magnesium matrix composites.   
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