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中国锻压行业未来
发展方略

中国锻压协会秘书处

一、世界锻造业现状与发展

自 1999年后 , 欧洲锻造工业增长强劲 , 特别是 2000年
锻造业非常火爆。日本及亚洲一些国家锻造业却表现平平 ,
而且日本和韩国锻造业还出现了前所未有的滑坡。中国表现
一般 , 没有明显的好转 , 但 2001 年下半年起比较好。印度
锻造业有所发展 , 是这四年中锻造发展最快的地区。另外 ,
俄罗斯锻造工业开始复苏 , 不断冲击着亚太市场。美国在汽
车锻件生产方面有所回升 , 但仍受到巨大进口的冲击 , 美国
锻造业主要集中在航空、航天及军事器械领域 , 汽车锻件几
乎被进口锻件占领。在美州 , 巴西锻造工业开始显示强劲发
展 , 成为欧、日锻造企业在美国市场上潜在的强有力的竞争
对手。值得一提的是 2001 年几乎全球的锻造用钢材出现了
上扬 , 平均上扬达 10 %左右 , 这使许多锻造企业受到了巨
大打击。无论如何 , 世界锻造业从 1999年到 2001年总的趋
势仍为上升趋势。
目前 , 随着经济全球化 , 信息时代的深入发展 , 世界市
场尤其是汽车市场已不是简单的卖方或买方市场 , 而进入了
时尚市场时代 (时尚市场就是指市场的多样性、多变性 , 主
要特点是个性化需求明显 , 快字当头) , 这对锻造行业提出
了新挑战 , 为此发达国家锻造业在做如下调整 :

(1) 突出发展精密净成形 , 发展少无切削技术。
(2)锻造成形过程向着科学化、数字化和可控化发展。所

谓科学化就是成形技术的开发和应用更加合理 ,更加符合金
属实际情况 ,可以找到最优的方法和工艺。数字化就是所有
的变形和过程控制、设计都实现数字化 ,如 CAD/ CAM/ CAE
的应用 ,以及模拟技术的应用。可控化就是因为有了数字化
技术 ,就很容易对成形进行控制 ,不但从理论上实现而且在具
体的操作上也容易了许多 ,这是锻造技术发展的趋势。

(3) 产品的全过程控制 , 锻造生产不再是简单的锻件供
应商 , 要发展成为零部件供应商 , 为此锻件从零件设计开始
就要考虑工艺问题。

(4) 锻造技术的灵活性与柔性发展 , 产品日新月异 , 加
工工艺及过程的灵活性与柔性必将发生巨大的作用。

(5) 复合技术在锻造行业的应用引起重视 , 所谓复合技
术就是借鉴别的成形工艺的特点来完善和提高工艺的作用。
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11锻压行业发展基本对策
(1) 坚持走市场经济的发展模式 , 我国加入 WTO 以

后 , 经济运行模式将逐步与国际市场接轨 , 企业的生存发展

空间拓展到全球 , 要使锻造产品市场国际化 , 就要按市场经
济运行模式办企业 , 发展企业 , 实现企业的现代化。

(2) 坚持走专业化生产的道路 , 也就是按不同类型、尺
寸、重量的锻件采用不同的成形工艺大规模组织生产 , 提高
工作效率 , 降低成本 , 增强企业的市场竞争力。

(3) 调整产品结构 , 提高锻件技术档次 , 为适应汽车工
业“小型化、轻量化、高速化”的发展潮流 , 提高锻件尺
寸、形状的精确性 , 以及高强度和优性能的要求。

(4) 坚持走技术改造和创新的发展道路 , 通过利用技术
改造项目 , 实现工艺技术创新、产品升级 , 增强竞争力 , 使
企业获得发展。

(5) 支持发展锻造生产的现代化 , 锻造现代化的根本目
的是锻件生产的高效、低耗、低成本和低污染。

(6) 加强人才培养 , 发展再教育事业。
(7) 加快国际化发展 , 走向国际市场 , 进入 WTO 以

后 , 我国锻压行业唯一的出路就是自强 , 而自强的出路不是
被动地守国内市场 , 必须主动向各种市场出击。

(8) 加强科研单位、院校和企业的联合 , 强化基础理论
研究和实际应用的转化。

21锻压行业技术发展的重点
(1) 锻造行业技术市场的预测
根据我国汽车工业“十五”规划 , 汽车年总产量 2005

年为 300 万辆 , 2010 年为 450 万辆 , 2015 年为 600 万辆 ,

摩托车 2005年为 1300万辆 , 锻压行业一主要战场是汽车制
造业 , 我国是人口大国 , 汽车发展的潜在市场是全球最大的
国家 , 有人预言到 2020年 , 中国成为全球最大的汽车生产
国。与汽车工业同步发展的锻压业带来的市场不仅有国内 ,

还有国际广阔的市场前景。但目前 , 我国模锻件 , 特别是轿
车用精密模锻件还远不能适应轻型车、轿车的技术质量要
求 , 因此我国锻造工业技术发展的重点应是模锻 , 而精密锻
造又是重中之重。

(2) 加快普通模锻生产的技术改造
目前 , 普通模锻生产能力富裕 , 但真正能满足轻型车、

轿车的高精度锻件的生产厂不多。各锻压企业应以提高模具
寿命为中心 , 对模具材料及热处理、加工技术及设备以及锻
造加热、锻造工艺、设备、润滑等有关影响模具寿命的因素
和技术环节 , 系统地进行分析 , 延长模具寿命 , 保证锻件的
尺寸精度。
另外 , 要加快蒸气锤淘汰和改造电液锤的步伐 ; 坚决淘

汰燃煤炉 , 推广中频感应加热 , 强化模锻生产机组的配套水
平 ; 曲轴、连杆等汽车锻件 , 采用非调质钢锻造工艺 , 以及
锻件余热等温退火 , 锻压直接淬火等技术 ; 适应国际汽车发
展趋势 , 开发和发展平锻和镦锻技术 , 发展有色锻造技术。

(3) 大力推广应用精密锻造技术
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在汽车、电器等行业中要大力推广应用冷、温、热挤压
精密模锻、闭塞锻造及复合工艺技术。

(4) 充分发挥特种锻造优势
辊锻、楔横轧、轴—径向轧制、辗轧、摆动辗压等特种
成形工艺能在不同形状、尺寸的锻件生产中发挥其工艺本身
的特种优势 , 对于中小轴类件 , 杆形件等采用精辊、精轧工
艺不仅效率高 (与普通温锻比较) 而且精度质量也好。例
如 , 汽车拖拉机各类阶梯轴采用楔横轧工艺和合金工具的精
辊 , 都具有明显的竞争优势 , 应进一步推广 , 扩大品种 , 提
高质量。热辗扩后桥被动齿轮、轴承环 , 轴—径向轧制大型
环形件工艺 , 冷摆辗工艺生产直齿轮、同步器齿环、十字
轴、摩托车传动齿轮等都要进一步完善工艺 , 提高生产率 ,
形成拳头产品 , 发挥其特种优势。

(5) 发展现代化锻造设备和模具制造设备
根据我国汽车工业发展的规划 , 在 2005～2015年期间 ,
汽车年产量达 500～600 万辆 , 轿车比重将增加到 50 %～
60 % , 高质量模锻件年产量达 120万吨 , 农用汽车、摩托车
基础件行业的需求 , 年产模锻件未来 5～10 年将增加到 250
万吨 , 相当于 80 年代模锻生产量 , 因此要充分认识 , 并抓
住市场机遇 , 有步骤、有目标的发展锻造设备的生产和开
发 , 未来 5～10年锻造设备的市场需求量分别为 :

1) 热模锻压力机
日本 80年代末期 , 模锻件产量达 250 万吨 , 热模锻压
力机有 350台 , 其中带自动传送装置压力机 60 台 , 最大吨
位 160MN。我国现有模锻压力机 110 台 , 考虑到引进和电
液锤的份额 , 热模锻压力机 5～6年间有 100台以上的需求 ,
重型卡车曲轴前轴锻造用 160～180MN热模曲柄压力机及制
坯设备 1～ 2 台 , 同时还应着重开发带传送装置的 30～
50MN热模锻压力机 , 以提升我国锻造行业的水平。在发展
热模锻生产设备的同时 , 要特别注意开发适合于生产轿车锻
件的小于 10000kN 的高速热模锻压力机 , 这类产品在我国
处于空白。

2) 电液锤和高能螺旋压力机
电液锤在中小模锻生产中具有明显的优势 , 现在进口趋
势较大 , 国内应在引进的基础上 , 进一步完善机械化、自动
化等配套设备 , 减少进口 , 增加国产 , 高能螺旋压力机应进
一步提升吨位 , 近几年能生产 30～50MN高能螺旋压力机用
于轻型车前曲轴的锻造。

3) 12000～16000kN多工位冷、温锻压力机
轿车 CVJ 及变速箱轴的温冷精密锻造工艺需要这类设
备 , 目前国内 10000kN以上已有 5台 , 应在此基础上 , 进一
步开拓市场 5～6年以内生产 2～3台。

4) 辊锻机和楔横轧机
重型车曲轴前轴热模锻生产线制坯需坯料直径Φ160mm
～180mm夹持重量 250kg的辊锻机及机械手 ; 重型车用轴
类件Φ1500mm楔横轧机。

5) 棒料精密剪切机和高速带锯
为冷温挤压、精密模锻、冷热摆辗工艺配套所需棒材精密
剪切机和高效带锯机 , 为单一品种大批量锻件用棒料热剪机。

6) 大型热摆辗机
重型卡车和坦克圆盘形件 , 被动螺旋伞齿轮和坦克支重
轮等适宜用热摆辗工艺 , 其中设备吨位为 1215MN或更大 ,
一次性投资比其他模锻设备节省很多 , 适合变批量品种生产。

7) 高速镦锻机
卧式镦锻机 (含螺钉螺帽机) 在轿车小型零件的精锻生
产中占有相当重要的地位 , 全世界有 1万台 , 仅日本占 1/ 3
(3～4千台) , 今后 5～10年内 , 随着汽车生产量的增加 , 高

速镦锻机需求量剧增 , 为减少进口应作为一个发展重点 , 满

足国内精锻工艺的需求。
8) 平锻机、液压锻造和挤压机
随着汽车工业的发展 , 锻件的生产越来越难 , 需要压力

机的力量越来越大 , 为此发展多步成形技术具有重要意义 ,
另外 , 为了提高材料的变形量 , 使用新型平锻机制坯受到重
视。随着机器零件的复杂和整体化 , 一些挤压生产的零件可
以使用平锻制造。目前新的平锻设备可以进行立向的锻造。
平锻不再是一种简单的镦粗聚料设备。开发这种新型设备具
有重要意义。
液压机在我国人的心目中是速度慢 , 但这已经是过去的

概念。液压机的用途极其广泛 , 锻造、挤压、高速、挤压、
切边等都有液压机的身影。而且液压机的设计和制造相对简
单 , 容易设计制造出非常适合于需要的设备。压力和能量可
控 , 对锻造成形具有重要意义 , 发展液压机的设计与制造技
术应受到重视。特别是液压设备基础理论的研究有待进一步
完善和开发。

9) 直驱油压快锻压机
国外自由锻的主力设备是快锻压力机 , 我国到目前为止

还不能自行设计和制造大吨位的快锻压机 , 其技术都落后于
波兰和捷克 , 就更落后于其它发达国家。近几年 , 我国所上
的生产线几乎都是进口项目。目前比较成功的项目是可以生
产制造 8000kN快锻线 , 但还是有许多需要改进的地方。
发展直驱油压快锻压机 , 替代老式压机是我们未来大锻

件行业需要解决的问题。
10) 锻造生产线的辅助设备
锻造不是一个孤立的工艺 , 为了提高生产率 , 降低成本

需要下大力气研制锻造辅助设备 , 如锻造机器人、锻造自动
化系统、快速度换模装置和上下料系统等。

11) 中频感应加热设备
为高速镦锻机配套 , 需要功率大 , 性能稳定可靠 , 耐用

度高的中频感应加热源 , 用于长棒料加热的中频炉 , 需要温
度控制准确可靠 , 两段式带保护气氛的中频感应加热器。

12) 现代化模具加工设备
锻造行业模具制造业经过几次行业结构反复 , 目前比较

一致的看法是锻造厂要有自己的模具加工和修复能力。目前
基本的加工设备是仿形铣床、电火花机床、线切割机床等得
到一定的发展。但是性能、精度同国外比较差距较大 , 不能
满足当前锻造工业的发展要求 , 特别是用于精密锻造的模具
加工所需高精度线切割机床、电火花机床、三坐标测量机 ,
数控加工中心、高速数控加工铣床要从国外进口。因此今后
应着重发展的模具加工设备应是 :

a) 高速数控加工中心 (立式、卧式 , 龙门) , 特别是 3
万转以上的高速数控铣床。国外普通热模锻模具加工开始采
用经热处理的模块在 3～4台数控加工中心组成的生产线上
高速铣削而成 , 无需电火花加工和打磨修正 , 尺寸精度和光
洁度完全符合技术要求 , 质量好 , 寿命高 , 成本低。

b) 高精度电火花加工机床
c) 高精度线切割机床
d) 高精度数控万能铣床
e) 数控仿形铣床
f) 快速原形技术及设备
以上模具加工设备大部分从国外进口 , 开展这些关键设

备的研制开发 , 从根本上改变模具加工设备的落后局面。
总之 , 锻造设备应进一步扩大品种、类别 , 特别是高效

自动化锻造成形设备 , 坚持不懈积极开发 , 引进合资 , 合作
生产等方式在 10～20年内基本实现现代化 , 立足国内生产。
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