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i 上海热加工行业技术政策研究

·~～～～～～～«上海热加工行业技术政策研究〉〉课题组～～～～～～～ ·

o. 1 热加上行业在产业关联中具有客观的不可替代性，共上艺和设备的技术水半从某种桯度上标
志着一个国家或地区的工业买力和水平。 上海工业经济史表明，从50年代到80年代上半期，体现上海产业
优势的主要是纺织、轻工和普通机械，但是随着产业结构的演变，继续以纺织、轻工和普通机械为主导产
业就不可避免地会逐渐丧失原有的这种优势。 从目前的情况看，上海主导产业的选择将是汽车、 粕密机械
制造、 通信装备、 电站设备、船舶制造、家用电器、 微申子和计算机、冶金、石油化工和精细化工等行
业，其中大部分行业都与热加工行业密切相关。 从这点出发， 我们完全有理由认为，要在 “八五” 乃至整
个90年代奠定和重新确立上海产业的优势，就必须重视和发展热加工行业，换句话说，热加工行业的发展
是奠定和重建上海产业优势的一块基石。

0. 2 热加工行业的发展也是实现90年代上海经济发展战略的重要组成部分。 90年代上海实施经济
发展战略的大动作之一是要按照出口导向和进口替代相结合的原则，加快外向型经济的发展。 具体讲，90

年代上海的机械电子工业要超前发展， 围绕达到中级出口导向和高级进口替代的粲约化、高级化目标，走
外向型经济的发展道路。 实际上，所谓中级出口导向是指目前出口的纺织、轻工、机申产品要向深加工和
高附加价值转变；所谓高级进口替代是指我国国民经济发展中所需的大量高技术、高附加价值的装备品要
从进口转为国内制造。 亳无疑问，要实现这一目标，作为装备制造甚础产业的热加工行业的发展必须先行
一步，更何况热加工产品还可直接出口创汇，为发展外向型经济服务。

o. 3 从上海经济发展的客观角度着眼，热加 工行业的重要地位是显而易见的。 但事实上，近年来
上海热加工行业的发展却步履维艰，与其后向关联产业的蓬勃发展相背离， 即一方面是机械制造业经过牧
为全面的技术引进和改造，生产技术和装备面貌有了较大提高和改观，进口替代的作用十分突出，部分主
导产品正在逐步成长为上海工业发展中的支柱产业，而另一方面是以铸锻为代表的热加工行业正在逐渐步
入衰退的道路，其主要表现是：

一一生产结构不合理，总晕呈萎缩状态。 从铸锻行业看，国内市场有两类尸品： 一类是用传统工艺生
产的铸锻件，其生产能力巳过剩30一50%，另一类是用新工艺生产的铸锻件（如引进配套、替代进口等产
品中所需的铸锻件），其市场发展潜力大，而国内生产能力尚弱或技术不过关，这类产品是供不应求。 再
从国际市场看，由于铸锻件大部分属千劳动密集型和高消耗、高污染产品， 工业发达国家巳经或正在将其
转向发展中国家生产。 但由千生产结构不合理，上泭铸锻行业既无能力去竞争国际市场， 国内市场的生产
也在萎缩。 据统计，1990年与1989年相比， 机电局系统的铸铁件生产下降15.9%， 铸钢件生产下降8.5%,

锻件生产下降12.4%。
一一工艺设备落后，技术差距拉大。 从铸造业看，熔炼工艺酱遍采用冲天炉化铁、电弧炉炼钢，造型

工艺基本上是粘土砂，树脂砂比五很低， 造型机械化水平也很低，大部分靠手工和吊车， 与现代工业的友
展要求很不适应，与国外先进水平相比差距很大。 据调查，造型、 制芯、熔炼、砂处理、 表面清理、特种
铸造工艺都只相当于国外50一60年代的水平。 锻造业的悄况也类似，70％的锻件仍采用自由锻工艺生产，
就是巳采用模锻工艺生产的锻件，摆辗和冷（温）挤压等工艺虽巳开发，也因缺少先进可靠设备而无法大
面积推广应用。

一一经济效益滑坡，企业发展后劲不足。 热加工行业本来就属微利、 薄利行业。 近年来随着能惊、原
辅材料价格上涨，税收、利息、交通费增加， 副食品生产基金、能源基金、 技术开发基金等纳入成本， 使
铸锻行业的经济效益全面下降，半数企业处于亏损边缘，部分企业则巳处于高亏状态。 这样使企业无力进
行技术改造，缺乏发展后劲。

一一职工队伍青黄不接， 技术素质趋于下降。 由千彷锻行业的经济效益差，职丁收益也显相对下跌趋
势，在收入刚性和睾比心理驱使下，职上和技术人员的外流现象已佷严重。 同时，青工择业也避开钧锻行
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业，高等院校的铸锻专业门庭冷落，即使有少数专业技术人才毕业后也不愿到生产第一线，职工队伍的技
术素质明显下降。

o. 4 显然，在目前的体制和政策环境下，热加工行业巳成为陷入困境的 “濒危 “ 行业。为此，根
据国家要重视 “三基产业 ” 的精神和上海的实际情况，本文拟对上海热加工行业技术政策进行专题研究，
以供领导作决策参考。

一、 上海热加工行业的经济技术水平分析

1. 1 上海热加工行业的基本状况。
1. 1. 1 铸锻生产厂点和分类产益。到1990年末，上海铸造行业有生产厂点702个，分别隶属于

35个市局、 5 个区、 9 个县。其中，市局系统厂点309个，占44%，郊县系统厂点393个，占56%，专业铸
造厂222个，占总厂点数的31.6%。全行业拥有固定资产原值11.5亿元，职工总数9,79万人 ， 生 产面 积
144.8万M气年产各类铸件96,64万吨，包括铸钢件12.65万吨，铸铁件75.78万吨，有色铸件（含压铸件）
6..88万吨，精密铸件1.33万吨。锻造行业 有生产厂点509个，其中市局系统220个3 占43%，郊县系 统 289

个，占57%。全行业拥有固定资产原值2.85亿元，职王总数1.9万人，生产面积32.4万M2 ,年产各类锻 件
26.37万吨。从机申局系统看，则拥有铸锻生产厂点122家，其中生产铸铁件的26家，铸钢件的 9 家，锻件
39家，有色铸件19家，精铸件 6 家，模型23家。在122家企业中，专业铸锻企业31家，其中专业铸铁 r 14

家，专业铸钢厂 6 家，专业锻造厂 4 家，有色铸件厂 8 家，精铸件厂 2 家，模型「 2 家。据统计，1990年
全局系统共生产铸锻件202797 吨。其中铸铁件117937 吨（其中专业厂生产65721 吨，占55.7%），铸 钢 件
30041 吨（其中专业厂生产20053 吨，占66.7%）；有色铸件2128 吨（全部由专业厂生产），粘铸件 464 吨
，（全部由专业厂生产），锻件52227 吨（其中专业厂生产21968吨，占42.1%）。

1. 1. 2 专业化生产和协作情况。上海铸锻行业的工艺专业化生产起始于50年代，在60年代行业
归口调整后，机电局系统形成工艺专业厂81家，使工艺专业化厂的比重达到18.7%。 80年代初期的 “关停
并转” 调整，使专业化工作有了新的起色。10年中，全市铸造厂点从898个减少到702个；锻造「点从641

个减少到509个；专业化程度，铸造从14.9％提高到18%，锻造从35 ％提高到60-65%。但从总体而言，
上海铸造行业的专业化生产水平只相当千工业发达国家60年代的水平，以至于卸吨铸锻件消耗平均高出国
外一倍以上，全员劳动生产率只有工业发达国家的1/5-1/10左右。在1990年机电局系统的全部铸锻件生
产中，铸铁件局内任务占85.5%；铸钢件局内任务占74.6%，锻件局内任务占75.3%；有色铸件局内任务
占27.9%；稍铸件局内任务占74.6%；模型局内任务占37.8%，同时，铸锻件到局外和市外协作的有87392

吨，其中铸铁件58411吨，铸钢件9598U屯，锻件18244 吨，有色铸件1139吨，精铸件
0

1692 吨，模型742 吨。
1. 1. 3 “七五” 期间的固定资产投资情况。 “七五” 期间，机电局系统共安排100万元以上的

铸锻行业投资项目 28项，计划总投资2.9亿元，到1990年末，实际完成2.3亿元，结转到 “八五” 期间为0.6

亿元。其中，引进技术及关键设备 4 项，总投资 5740.44 万元，更新改造项目 9 项，总投资 14546 万元，
利用世界银行贷款改造机床行业 4 项，总投资8714.9万元； “三废“ 治理（包括迁建）11 项 ， 总 投 资
9708.8万元。

1. 2 上海热加工行业的综合技术水平。
调研材料证明，与改革开放前相比，上海铸锻行业综合技木水平有 一巫程度的提稿。但由上长期以来

“欠帐“ 过多，厂房陈旧、场地狭小、 “三废” 污染严亟、工艺装备落后的矛盾十分突出。从整体上说，
上海铸锻行业的技术水平还是比较低的，与国外的先进水平相比差距很大。

1. 2. 1 铸造行业的综合技术水平。
(1) 铸造工艺及技术设备。铸造熔炼工艺及设备直接影响到铸件的质昼与水平。目前，上海铸造

行业以冲天炉熔炼为主，少数企业采用工频申炉和中频申炉熔炼。由于冲天炉的特点是多排小风口、曲线
炉膛和炉内热风，在当前焦炭质蜇差的情况下尚能勉强生产，但熔炼的铁水温度偏低，铁水氧化的现象比
较严重。此外，冲天炉熔炼过程的质谥控制、孕育处理及球化处理等方面仍处千落后状态。造型和制芯是
铸造生产的主要工艺过程，其机械化程度决定着铸造劳动生产率的高低、铸件质员的优劣以及工人劳动条
件的好坏。同叫还对运输机械、浇让设备、落砂机械的选用起正要作用，在很大程及上决炬石些个幼造生
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产的面貌。目前，曰每铸造行业除少数企业采用多触头高压造型机、挤压造型和及树脂自硬砂工艺外，对
于多品种小批俄铸件仍以粘土砂干型铸造工艺为主。此外，40一50年代的震击式造型相仍在广泛地采用，
这种设备噪声大， 生产效莘低，砂型紧实率差又不均匀，而且砂型尺寸精度差，导致铸件表面粗糙和尺寸
精度低。总乏，在熔炼方法、造型方法、特种铸造工艺、铸件表面清理工艺及设备、球铁技术、工艺过程
检测水平罕方面，士泡铸造行业的技术水平与国外先进水平相差20-30年。

(2) 铸件质噩和铸诰原辅材料质蛋。铸件质量包括铸件的外观质盘和内在质噩两方面，涉及到尺寸
精度、表面粗糙、金相组织、化学成份、机械物理性能和铸造缺陷等方面。总起来说，目前上海铸件质噩
与国外先进水平相比有明显差距，表现在铸件尺寸精度和表面粗糙度比国外低 1-2 级。此外，与铸件质
量相关的原辅材料的质显也较差。如冶金焦，由千强度低、灰份高、块度小，对铁水温度、氧化、合金元
素烧损及铸件质慑都带来不良影响，又如，由千铸造生铁含硫、磷和微量杂质元素偏高，使铸件变硬、易
脆、废品堈多。

(3) 铸造丁艺与质趾的管理。铸造生产有数十道工序，任一环节出现差错都会影响铸件的质蜇和
水平。因此，铸边生产企＼111都必须建立一套严格的工艺与质歌管理制度。而」浒 海铸造行寸V的检测手段普遍
落后，且检测设备不配套，在铸造工艺与质揽管理上也存在很多的问题有待改进。

1. 2. 2 锻造行业的综合技术水平。
(1) 大锻件生产工艺及设备。大锻件生产设备的等级和数摄被认为是一个国家工业化程度 和经

济、国防实力的重要标志之一，也是一个国家科技发展水平的重要体现。上海锻造行}K拥有1000 :-- 12000

吨自由锻水压机 7 台，占全国拥有噩的10%。目前已能提供300MW核申、火电设备中的自由锻件。 巳 锻
最大电渣锭210吨、钢锭143吨、最大锻件150吨。在锻件工艺方面，大锻件中采用了短粗、多棱锻造钢锭、
中心压实法、FN锻造法等工艺技术。但大锻件的设备和工艺技术与国外相比仍有较大差距，表现为巳锻最
大钢锭等级相差 1-8 倍左右；成套生产火电机组容掀相差400一700MW1 巳锻最大件翌匿柜差170吨；每

千吨水压机年产能力相差8倍左右。
(2) 模锻件生产工艺及设备。模锻件生产的工艺水平，从根本上说取决于其设备的构成。上海锻

造行业拥有模锻设备1300余台，属锻件压机及于吨级的摩擦压力机有34 台，占2.6% ；蒸汽空气模锻锤占
o.6% ，千吨级以下的摩擦压力机占20.4% ，冲床占62%（主要用千轴承、轻工业锻件）。 “七五” 期间，
经过技术改造并结合引进国外技术和关键设备，曲轴和连杆将采用锻压机成线生产。随着模锻设备向高、
大、精方向发展及配套技术和装备的不断完善，模锻工艺也从锤上模锻，逐步发展到摩擦压力机、锻压机
模锻，以疫采用棍锻的周期性锻面的还料与锻压机模锻的组合生产线。同时加热方法也相应改进，丿用气体
作燃料的加热炉巳普遍应用， 电接触加热和感应加热设备也得到了发展。但从总体看，与国外先进水平的
差距仍然存在，主要表现在大部分模锻设备陈旧，役龄长、动能消耗大、自动化程度低且不配套，模具设
计与制造周期长、精度差、使用筹命短，跟不上模锻生产发展的需要。

(3) 一般自由锻件生产与工艺。上海锻造行业拥有自由锻设备2070台，占设备总数的60%，而在
这些设备中�0.5吨的空气锤占76.8%。因此，一般自由锻（中小型）设备以空气锤为主，其产摄约占全
部锻件产噩的71.5%。与此相关联，上海锻造行业有70 ％以上采用自由锻工艺、模锻丁艺，而精密模锻及
少无切削的特种模锻工艺的应用尚属少数。

上述资料表明，上海铸锻行业的工艺及设备技术水平与发达国家的先进水平相比约有20一 30 年的 差
距，不仅缺少国际竞争能力，也难以满足机械工业发展对铸锻技术提出的更新更高的要求。

1. 3 上海热加工行业技术进步的受制因素及其影响。
从上海铸锻行业发展的现状和趋势分析，当前和今后相当长的一个时期内，制约行业良性运行和健康

发展的根本因素在千工艺和设备技术的落后。这种落后不仅表现为各技术指标与国际先进水平的差距，也
表现为现有铸锻产品难以为日新月异变化着的机电产品配套，还表现为铸锻工种难以为择业要求愈益提高
的职业所接受。而造成铸锻行业总体技术与国外先进水平差距拉大的原因，除行业的技术基础本来就相对
落后之外，更重要的在千现行的经济体制和经济政策不是有利千这种差距的缩小，而是在导致这种差距的
扩大， 具体表现在 1

1, 3, 1 铸锻件生产马千分散，没有形成规模经济，制约专业化生产技术的提高。由丁条块分割
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管理体制和自给自足生产方式的影响， 铸锻件的商品化水平很低。 除少数专业铸锻厂外， 大部分铸锻厂点
都归属千全能型生产企业。 如机电局系统的122家厂点中， 专业）为 31家， 只占25.4%。 改革开放以来 ，
在市场机制作用下， 乡镇办的铸锻生产厂点又迅猛发展， 使铸锻件生产分散化的趋势进一步加剧。 据 统
计，上海郊县系统的铸造和锻造生产厂点巳分别占全市厂点总数的56 ％和57%。 1988年计有5.4万吨锻件的
生产任务流向近 200 个乡镇企业。 这种状况导致机电局系统的锻件产量连年下降 (1985-1990年期间的年

平均下降为11.5% ）， 这对解决运瑜、 劳动力困难， 改善城市环境是起了积极作用的。 但由千郊县厂点的

生产规模过小， 使铸锻件生产无法形成经济批瞿， 以至千生产效率降低、 消耗增高、 成本上升， 最终制约
专业化生产技术的提高和发展。

1. 3. 2 技术资金匮乏， 使用比例不当， 工艺和设备的技术进步没有引起足够的重视。 铸锻行业
改造的任务一直很重， 自技术改造资金来陈由财政拨款改为银行贷款后， 铸锻行业由千经济效益差， 还款
能力低， 很难得到银行的信贷支持， 很多改造项目往往因资金不落实而无法实施或被拖延。 同时， 就落实
的技改资金而言， 也存在使用比例不当的问题。 安排的改造项目中， 一部 分是扩大生产能力为目的的传统
工艺或设备的以新换旧， 更新不换代；大部分则是危房翻建、 “三废“ 治理或迁建项目， 与 行业的技术进
步关系不大。 据统计， “七五” 期间上海机申系统铸锻行业的技改项目共有49项， 其中有关引进技术、 设
备及提高工艺水平的项目只有10项， 而 “ 三废“ 治理及迁建项目为39琐， 占79.7%。 因此， 上淘铸锻生产

主要还是依靠传统工艺和设备， 以少无切削技术为特征的新丁艺和新设备应用极少。
1．妇3. 3 价格体制不合理， 铸锻生产效益连年滑坡， 企业缺少自我发展、 自我改造的能力。 铸锻

生产的一个显著特点是原材料、 能源消耗高（其能源要占机申丁业总能耗的50 ％左右）， 近年来， 能源、
原材料、 运输价格和银行利息以及职工工资不断上调， 铸锻产品的价格虽有调整， 但远远赶不上成本的上
升幅度， 以至于铸锻行业的利润被大量转移到其他部门， 企业的经济效益连年下降。 据统计， “七五” 期
间， 上海机申局系统专业铸造厂的年利润总额分别是： 1986年4001.6万元， 1987年3119.4万元， 1988 年

1996.6万元， 1989年1239.7万元， 1990年亏损863.9万元。 目前， 铸锻行业的亏损面越来越广， 亏损额也

越来越大。 在这种情况下， 企业的技术进步最终也就成了 一句空话。
1. 3. 4 相关的配套技术落后， 对行业技术进步产生不利影响。 模具制造是铸锻生产中一个非常

重要却仍比较薄弱的环节， 由于模具质量和精度差、使用寿命短、 制造周期长、 “三化” （标准化、 系列
化、 通用化）水平低， 严重影响铸锻产品技术与质昼的提高。 此外， 丁艺材料的开发、 生产和成套供应服
务较差， 常因规格品种不齐、质屉不稳定也给铸锻生产带来困难。 据资料， 日本锻造用钢锭， 无论大小都
采用精炼、 真空处理， 对炼钢用废钢成份控制很严，采用的炉料非常清洁， 以减少钢中外来杂质。 相比之
下， 上海铸锻行业的工艺材料离 “品种齐全系列化、质量检验标准化、 专门供应商品化” 有很大的距离。
此外， 加热、 润滑、 下料和机械化等配套技术也未引起足够的重视。 这在一定程度上制约着铸锻行业的技
术进步。

1. 8. 5 经济扶植政策不力， 对行业的长远发展缺少规划和指导。 近年来， 上海有头部门也曾制
订过若于扶植铸锻行业发展及技术进步的措施， 但贯彻落实不够得力， 尤其是对带有根本性的长远发展问
题没有进行统一规划和指导，以至千在一些专业化铸锻企业陷入困境时，将其列入 “关、 停、并、转” 了事。

二、 上海热加工行业的技术发展目标与重点选择

应该强调的事实是： 热加工行业并不是衰退产业， 即热加工行业并不是随着产业结构的演进， 其地
位作用不断下降， 对其他行业发展的影响日益缩小的产业。 而热加工行业是结构性萧条产业， 即热加工行
业因受产业结构调整影响而导致传统生产能力过剩、经济效益下阶， 是产品结构需要调整的产业。 因此，
热加工行业必须走依靠科技进步实现改造振兴的道路。

2. 1 国外热加工行业的技术发展趋势。

2. 1. 1 国外铸造行业的技术发展趋势。
由于产业结构的高度化和现代化， 发达国家对铸件质侃的要求也越来越高。 用于汽车、 飞机、 火箭、

宇航等工业中的铸件已朝壁薄、 量轻、 精密和高性能方向发展。 例如， 美国福特汽车公司生产的汽车发动
机缸体和缸盖， 已由原来的灰铸铁改为现在的高强度铝合金，壁厚也由4.0一5,0mm 减至3.4一4.0mm 。
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据统计，发达国家在铸钢材料方面， 合金钢的应用越来越普遍， 日本巳占铸钢的40%，美国占39.7%。在
彷怢丿J间， 合令伪饮和球墨铸铁的应用也有所增长。 如1986年与1980年相比，拟联邦德固增长了16.3%,

萸国增长了21.2%。在选型材料方而， 树脂砂的应用有较大扩展， 美国已有 1 /10的铸造厂采用树脂砂 ，
并巳浇注出150吨重的涡轮机壳体铸钢件。 与此相适应，铸造工艺和设备的技术水平也发生着很大的变化。
在制芯工艺方面， 热芯盒和冷芯盒工艺发展较快， 原联邦德国有 1/2采用热芯盒和壳芯盒法，有 1/4 采用
冷芯盒；在粘土砂型铸造工艺方而， 机器造型所占的比重不断增长， 1986年日本机器造型的铸铁比重巳达
到64％左右；在特种铸造工艺方面， 压力铸造和金属型铸造的应用较广，原联邦德国在1986年已分别占
50.1％和30.8%；在铸造检验测试方面， 重要生产工序上的高速化、仪器化测试以及铸件的无损检测应用
巳经较普遍， 广泛采用了直读光谱和直读X荧光分析，大大提高了检测速度和分析精度。此外， 近期国外
在铸造领域开发和应用了钢水 AOD 精炼技术、金属基铸造复合材料技术，并创造了静压迅型法、气流冲
击造型法、连续铸球法等一些新的造型制芯法。

2. 1. 2 国外锻造行业的技术发展趋势。
近年来， 锻造工艺与设备的技术发展也相当迅速。在锻压工艺技术方面，国外对自由锻设备逐步进行

现代化设计， 提高其机械化、自动化秤度， 使锻造工艺水平、锻件质景不断提高。同时对有一定批噩的轴
类零件，采用径向锻造；大型环形锻件则采用辗环机轧制；就是原来基本用自由锻压的大锻件也逐步改用
模锻生产。 模锻生产发展的重点巳转到减少人工、原材料和能源消耗， 不断提高机械化、自动化程度，提
高产品质噩和生产效率等方面。 因此， 精密模锻和少无切削的锻件比重提高很快。 据分析，今后模锻工艺
发展的方向主要是精密化和大型化。在锻压工艺配套技术方面，为配合冷温挤压、精密锻造、精密辗压和
电热锻粗等先进高效、少无切削工艺的应用， 国外巳开始采用冷拔或旋压工艺来提高还料直径精度和采用
电子计算机技术对还料精度进行测屈和分类， 以控制还料的精确长 度和里噩。 日本还研究开发高速带锯，
以提高还料的几何精度。此外， 加热技术和设备、模具材料及模具加工技术方面也有突破性的进展。 在锻
造设备方面， 锻压机械总的发展趋势可大体概括为机电仪一体化。 其中心内容是数控化， 目前数控化巳遍
及锻压机械产品8个大类中的各机种；柔性自动化， 以适应产品多品种、小批量、班次换模次数增多、交
货周期缩短情况下的生产需要；高精度化， 在科技革命推动下，锻压机械巳改变昔日的 “粗、笨“ 面貌，
而向高精度化发展。

2. 2 上海热加工行业的技术发展目标与重点选择。
根据国外伪锻行业的技术发展水平与趋势及我国机电工业的发展耍求，上海铸锻行业的发展必须走科

技振兴的道路。 其总休目标是： 通过 “八五” 和 “九五” 的发展， 要使上悔铸锻行业与国际先进水平的差
距缩小到10一15年， 达到工业发达国家80年代初中期水平，其中重点技术达到或挤近晋时国际先进水平，
即在未来的10年中走完以往需20年所走的路。

2. 2. 1 上海铸迫行业的技术发展目标及选择重点。
(1)伪造新工艺技术： 在迅型制芯方而， “八五” 开始采用树脂砂工艺及高压诰型技术铸制铸件，

比例逐步上升，低压及差压铸造培加50%。 “九五” 较普遍地采用树脂砂工艺及高压浩型技术，有色金属
低压及差压铸造法增加 1 倍。 在熔炼及炉外处理方面， “八五” 时期铸铁熔炼采用冲天炉一一中频申炉双
联，冲天炉使用铸造焦， 铁水温度�1500 度。 球铁原铁水炉外脱硫，并应用密烘铸铁技术，铸钢冶炼采用
AOD、VOD炉外精炼技术，合金钢占铸钢的25%；有色金属熔炼中采用工频电炉、申阻炉（淘汰焦碳炉、

燃油炉）及碳化硅玵锅。 “九五” 时期则普遍采用钧造焦、密烘铸铁技术，冲天炉一一中频申炉双联的使

用单位 增加50%，合金钢占铸钢的35%。 在计算机及机械手的应用方面， “八五” 时期冲天炉配料、熔化
过程优化控制及铸造工艺辅助设计较普遍地应用计算机，个别单位采用机械手进行某些操作。 “九五” 时
期，铸造设备自动化控制在大晕生产企业采用，部分或单机自动化控制用于单件小批生产，个别单位采用
机器入进行铸件搬运和清理工作。

(2)工艺过程检测水平： 工序质盘控制受到重视， 各生产环节拥有红外线连续测温、炉前热 分析
仪、直读式光谱分析仪、造型机比压调整器、砂芯砂型尺寸械规及铸件综合尺寸测量仪等先进仪器，型砂
试验仪器齐备。 ． ＇～

(8)铸件质噩；铸件尺寸精度和铸件表面粗糙度在 “八五” 时期达到ISO标准，少数超过ISO标准，
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(4)能耗和废品轧旬吨伪件耗能， “八扛” 时期下降生455-400kg标煤， “儿五” 时期下降至
400一370kg标煤；铸钢件的废品率， “八五” 时期为 2%, “九五” 时期为 1.5%；钥铁件的废品率，“八
五” 时期为4 %， “九五” 时期为2.5%。

(5) 铸件劳动生产率： “八五” 时期达到25吨／人、 年； “ 九五” 时期达到30吨／人、 年。
(6) 工艺专业化程度： 专业铸造厂占铸造企业总数的50一70%， 专业铸造厂铸件重量占总 产蜇的

75 ％以土， 并按不同工艺、 合金、尺寸及重忧， 采用先进技术组织专业化生产。
应当强调的是， 在铸仵生产中， 要重点抓好以汽车发动机缸体缸盖及泵体为代表的薄壁铸件， 以大型

汽轮机缸体和大型船用铸件、 工程机械用铸件为代表的蜇型铸件， 以液压件、 冰箱压缩机件及压铸件为代
表的精密小件； 以机床件、 空气压缩机件为代表的复杂铸件等四大类产品的生产技术水平，使其能够达到
或接近国际先进水平。

2. 2. 2 上海锻造行业的技术发展目标及选择五点。
． 根据上海锻造生产应主要以品种、质拟士适应机申、 巾站、汽车、 船舶和轻工等行＼Iv.的发展需要， 而

不是扩张数狱的基本方针， 其总的技术发展目标是：
(1) 综合质盘水平： “八五” 和 “九五” 期间都达国标标准， 电站锻件合格率 “ 八 五 ” 时 期达

90%, “九五” 时期 ;.,:95%。
(2) 电站锻件等级： 火电锻件， “八五” 时期达600MW, “九五” 时期达 1200MW, 核串锻件，

“八五” 时期达600MW, “九五” 时期达gooMW。
(3) 模锻件产僵占锻件总量的比重： “八五” 时期达50%, “ 九五” 时期达>65%。
(4)精密模锻件品种 ： 从 “七五” 时期的锥伞齿轮发展到 “八五” 时期的摩托零件、 轴承环、 自行

车飞轮， 再发展到 “九五” 时期的大型叶片。
(5) 钢材利用率：模锻件 “八五” 时期达75%, “九五” 时期达到78%；一般中小锻件 “八五” 时

期达到75%, “九五” 时期达到80%，大型锻件 钢锭利用率， “八沂” 时期达58%, “九五” 时 期达到
60%。

(6)燃料消耗（锻造加热炉能耗分等、 热处理炉能耗分哼）： “八五 ” 时期开始达标， “九五” 时
期达指标下限。

(7) 锻造劳动生产率： “八五” 时期为 30吨／人、年， “九五” 时期为40吨／人、 年。
为实现上述发展目标， “ 八五” 乃至 “九五” 期间的技术选择重点将是： （ 1 ）大型水压机要完善配

套设施， 特别是炼钢准备车间、 热处理车间要配套， 充分发挥大型水压机的潜力。 (2)推广先进工艺，
实现毛还精化， 节约材料。 (3)更新改造工艺装备， 节约能掠。 (4)提高模锻设备的技术水平和制模
能力。 (5)积极采用国际标准生产锻件， 争取锻件出口。 (6)提高锻造生产的专｝lV化水平。

三、 改造振兴上海热加工行业的技术政策

本文在第二部分提出了技术发展的目标及重点， 而要实现这些目标， 必须制订和实施相应的技术政
策。 根据行业发展的要求和上海经济的现实， 我们认为拟解决好以下几项具体政策：

3. 1 专业化与协作政策。
铸锻行业现存的许多问题都与专业化协作的不发展有关。 如果专业化协作能得到加强， 就有利千采用

先进工艺和高效设备， 大大提高铸锻件的质噩和精度， 提高设备利用率和劳动生产率， 节约能源、 原材
料， 降低成本， 取得规模经济效益。 为此建议： （1）由市行业主管部门（市工艺专业化协调小组）会同
工商管理部门， 对全市铸锻厂点进行清查整顿， 下决心关闭一些技术条件差、生产工艺陈旧、 产品 质屈
低、 能耗材耗大， “三废” 污染严正、 经营管理不善、 亏损严重的厂点（在做这项工作时应明确衡噩标
准， 不分所有制和系统， 平等对待）。 （2)为逐步扩大专业化集中生产， 应重点扶植大批量生产的大中
型专业铸锻企业， 限制生产规模不经济的小型铸锻厂点， 特别是中小型全能厂的铸锻车间。 大型全能企业
中的铸锻车间， 则可划分出来成为专业分厂， 其隶属关系不变，在保证完成原企业生产任务后， 面向社
会，经济上独立核算，使其充分发挥独立经营的作用。(8)专业化的铸锻企业也位建立起比较稳定的分
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工和协作关系， 要发展特色;高质的铸锻产品， 从质昆、品种、价格、交货期等方面显示出专业化企业的
优势。 在此基础上， 可考虑成立全市性的铸锻中心和专业化企业联合体， 做到立足千满足上海机械制造业
发展对铸锻产品的需求， 同时在高质、精密品种上服务全国， 部分出口。

3. 2 技术工艺与设备政策。
铸锻行业技术水平的提高从最基本的内容讲还是其工艺（软件）与设备（硬件）水平的提高， 因此，

要推广和应用先进的工艺与设备， 促进铸锻行业的技术进步。 建议： （1)积极推广树脂砂造型新工艺，
对现有的铸造企业， 规瓦逐年增加用树脂砂造型的比重， 对新建、迁建和扩建的铸造厂点， 则应规定采用
树脂砂造型而禁止枯土砂干型工艺。(2)推广应用锻压新工艺， 以自由锻为主的厂点， 要逐步增加胎模
锻和摩擦压力机模锻的比重；以模锻生产为主的， 应提心锤上模锻精度，有条件的企业应发展用庄力机精
密模锻， 以及推广冷温成型、挤压、辗扩、旋压、搓辗和特种轧制成形工艺。 品种多和批最小的模锻件，
还可采用镶块模锻工艺。(3)要根据不同产品品种采用相应的工艺。 如齿轮类锻件， 可推广摩擦压力机
精锻齿还工艺， 普及摩擦压力机精锻齿形工艺；环形锻件和轴承套圈可用高速欲锻机生产线、压力机扩扎
生产线、冷温挤压生产线生产；阶梯轴类锻件， 根据不同直径和批量， 可采用桵横轧、斜轧机、径向锻机
来精化毛还等等。(4)“八五” 期间要对前期引进的铸锻技术进行消化吸收和提高发展， 将这些技术向
全行业推广。 同时还要组织研究在模锻锤等老设备上如何提高锻件精度的方法， 用先进技术进行工艺创
新。 另一方面要根据工艺要求和生产批屋， 进行设备的更新和改造。 就铸造而言， 建议： （1）及展适合
国情的合金熔炼设备，包括

、

20吨以下容琵的炉外精炼设备（如AOD炉、VOD炉）；热效率在30％以上的熔
炼有色合金的燃料玵锅炉。(2)发展适合我国的配套维修水平， 既能适应大批噩又能适应单件小批匿生
产， 具有高度可靠性、灵活性、节能型的先进造型制芯设备， 如气冲、真空射压、垂直分型或水平分型脱
箱低噪音高压造型机、树脂砂冷芯盒、球壁铸铁管离心浇铸机、800吨以上压铸机等。(3)逐步淘汰老
式、劳动强度大、噪音粉尘或二次污染严重的设备， 如袋击式低压造型机、重型震击式袁动落砂机、水力
清砂机，规定新建厂和技术改造射不得采用该类设备；在岗设备到达役龄时即予报废， 不再依样更换 。

(4)对现有未使用和未很好发挥作用的造型生产线要进行认真分析， 合理调整， 组织力屈改 造 后填半
补齐， 使之先后工序配套完舌， 充分发挥生产线的作用。 (5)积极开发和推广应用进行铸造质屋控制
的检测设备和仪器。 就锻造而言， 建议： （1）对大批戳生产的模锻件， 应逐步淘汰蒸空模锻锤， 采用高
效设备或以热模锻压力机为主体的生产线， 并与下料、热处理、清理、校正和质量检查等组成单一品 种
（可变方向）生产线。(2)中小批量模锻件可采用高能螺旋压力机、电液锤；大型模锻件则可发挥现有
模锻设备（包括模锻锤、对击锤、热模锻压力机）的作用。 因此，在相当长一段时间内， 尚需保留部分模
锻锤。(3)要逐步改造蒸空锤、减少蒸空锻锤和电动空气锤的生产和使用。(4)进一步完善巳研制的
电液传动的动力头和电动液气锤， 通过企业试点使用后， 既积极又稳妥地逐步全面推广。(5)要改造热
效率不高的工业炉（热效率低于10％的工业炉必须淘汰）， 规定室式炉热效率达到15一20％以上， 半连纹
式炉和转底式沪达到202:.40%， 并不断开发和应用新型节能工业炉和少无氧化炉型。(6)用微电子技木
改造现有设备（包括锻造设备、工业炉、模具加工机床、机械手、检测设备等）， 以利于提高劳动生产
率， 节约能枙和原材料，减轻劳动强度， 提高锻件精度和质量。在有条件的情况下， 还应鼓励企业发展模
具计算机辅助设计和计算村I辅助制造技术和设备。

3. 3 技术质量和结构政策。
上海铸锻生产能力巳占到全国的1/10, 预计朸申、局系统在 “八土” 期间的生产能力将达28-30万吨，

基本能够满足机电工业发展对线锻产品迅的要求， 但是融着主导产业的转换和机申产品的升级换代，在质
量和品种上还有较大的差距，＇因此， 建议： （1）重点抓好铸锻件的质量和品种。 铸锻专业厂的产品至少
应达到ISO标准， 非专业铸锻厂点的产品也应根据ISO标准评定其质攒等级， 并据此作为行业管理部门发
放生产许可证和工商部门颁发营业执照的重要依据。(2)鼓励产品主机厂和有关企业拒收低质：不合严
格技术要求的铸锻产品， 迫使铸锻企业想方设法达到或超过规定的质盘标准。(3)为满足机械产品发展
对铸锻件的要求， 要鼓励发展高性能铸锻合金品种， 为此应贯彻优质优价原则， 并对新品种给予税收、贷
款等方面的优惠。

3 • 4 技术贸易政策。
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近些年来， 由于能源、 工资、 环境保护等问题， 铸锻件的成本逐年上升， 工业发达国家已趋向于向发
展中国家购买铸锻件， 或以工艺设备技术投资合作生产铸锻件， 应当说， 这是找们改点提高铸锻行业技术
水平的一个有利时机。 对于那些正要的关键工艺及设备技术， 要舍得花钱引进， 并在此基础上进行消化吸
收和创新。 技术贸易从来就是双向的， 既有引进就有输出， 我们口前的输出还仅限于铸锻件的出口， 从长
远看， 还应积极向铸锻工艺及设备技本出口努力。 为此， 处议： （ 1 ）列出细分的行业技术引进或开发项
目目录， 每年进行修订， 使企业掌握行业技术发展的动态及方向。(2)对－J－卓大项目的引进或攻关， 要
组织企业、行业技水中心与主管部门多方人士（主要是技术专家）组成的协涡小组， 统练女排资金、 人员
及技术成果转止的有关事宜。(3)为减少或避免非经济因索对启支术引进和国内技木成果转让工作的彩
响， 需引进的技木和可推广应用的技术都应由行业技术中心提出鉴处和评估总见， 土尥部门据此作为批准
进口或限制、 禁止进口的依据。 (4) 为促进先进技术工艺与设备的推广应用， 紧建立和培育技术市场，
健全有利千成果流通（包括技术专利转让）的各项法规。

3. 5 技术规划和管理政策。
近年米上海铸锻行业所面临的困境， 固然与外部环境钉关， 但同时上询铸锻门业在规划与伯J-叩方面也

存在诸多不适应的问题。 建议： （1）强化行业的技木发展规划与纲要（五年规划、十年纲要）， 将此作
为指导性义件下达各专＼W厂及有关单位参照执行。(2)制延并考核技术进步指标体乐， 包括伪锻件质从
（公差尺寸、 长由精度等）、 材料利用率、合格及优质品率、产品成本和能扼消耗定额等， 还要定期公布
工艺法规，包括限期推广新技术、 新工艺和先进设备，限期淘汰协旧上匕和落后设备等。 (3) 在全市范
围内进行铸锻生产丿

汰

，点（包括专业化与非专业化厂点）的合理定点布局的说整， 重点义持专业 化样板企
业。(4)健全技术管理机构的设过， 从主管部门、行业协会及企业中抽调有关的专家和技木笸理人才，
组建好行业技术中心， 内设科技信息、检侧与评估等分中心， 可隶屈于市经委领导， 也可挂靠在机电局。
(5)与提高行业劳动生产率和收入水平相适应， 通过培训（以在职培训为主）， 提高铸锻企业及员工的
素质， 特别是技术工艺人员和 一线操作人员的素股。 在此基础上， 精简九员，打破企业内部的“大锅饭” ,
实行全行业 “ 计件制” 。 通过技术进步，注正行业 “质 ” 的提高与发展。

3.. 6 经济扶植政策。
铸锻行业工艺与设备技术的提高， 从最根本的慈义上讲离个月国家经济政笫的文持。 从现状石， 铸锻

生产企业要靠自身的积累来提高工艺装备技术的水平， 实现技术进步， 是不现实的。 如据初步测算， “八
五” 期间， 上海机申局系统所属铸锻行业的投资约为3.75亿元， 其中直抎用于技术进步的1. 6亿元，而 “七
五” 期间全行业实现的全部利润只有9493.4万元， 显然， 即使全部利润都用于投资也是杯水车新。 为此，
建议： （1）实行 “搭车改造“ ， 即在汽车、机床、 电站设备等重点行业的技术改造中， 一并考虑与其相
关的铸锻技改项目， 将其纳入主导产业调整改造所需的资金盘子中。 (2) 利用外资 “嫁接” ， 即以直接
或间接利用外资形式进行技术改造， 把铸锻行业的工艺或设备技术提高一个层次。(3)国家给予财政金
融方面的特别支持。 首先可考虑将铸锻专业厂的承包基数减免为零（机出局系统由原来的 11 家扩大到 31

家）， 每年积累约1000万元，作为技术改造投资的来烦之一。 其次， 在 “八五” 期间， 每年给予3000万元
的低息贷款（由市财政贴息）作为铸锻专业厂和主机厂热加工车间（分厂）技术改造投资的另一重要来掠。
再次在 “八五” 期间按机申局产品销售总额的5%。。 征收铸锻行业的技改专项基金，作为企业技改资金的
又一来源。 报后， 还应考虑对钧锻专业厂进行免税。 (4) 在实施工艺法规及优质优价前捉卜

＇

， 相应调整
铸锻产品的价格或由产品厂适当返利，仗其取得机械制造业的平均利润。铸锻产品出口后， 共旦技创汇部
分的分成与留用应与其他产品出口相同， 间接创汇部分也应由主机「拉比出合理分配与返还。 这将是从长
远角度考虑的、保证铸锻行业技术进步的重要方面。(5)工艺与设备技术的提高不能离开企业员工技木
素质的提高， 为此， 还必须从改革企业的分配制度与改善职工的工资待遇等方面着手增强铸锻行业的吸引
力和凝骤力， 从价值观上改变对铸锻行业的传统偏见， 以稳定职工队伍，t[高职工的积极性和创造性。

（由杨建荣、 孙海呜、 熊诗乎、 万前纬、 王宗意、 董珠生、 肖兆吉参加讨论

和修改， 杨迕朵执七）




