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行业需求空间打开，先发者尽享发展红利 

――免热处理铝合金专题报告 

专题研究小组成员： 袁艺博、张珂         2023 年 6 月 27 日 
 

[Table_Summary] 

投资要点： 

 减排+电动催生轻量化需求，政策推动下铝合金空间广阔 

汽车行业在节能减排和电动化的大趋势下，对轻量化的需求日渐明显，由于

出色的综合性能，铝合金有望成为汽车轻量化的重要应用材料。以我国的发

展目标为例，2020-2030 年我国单车用铝量有望从 190kg 增长至 350kg，增

幅达到 84%，车用铝合金的需求空间广阔。 

 变革性的一体化压铸有望逐步替代传统工艺 

车用铝合金零部件逐渐向薄壁化、复杂化和集成化发展，催生新工艺一体化

压铸的发展。一体化压铸极大的简化了制造流程，明显提升生产效率，降低

生产成本，打破了传统工艺的生产模式，有望逐步替代传统生产工艺。以特

斯拉 Model Y 车型上开发的一体化压铸后地板为例，相较传统工艺，一体化

压铸生产效率更高，同时制造成本降低约 40%。另外，一体化压铸的原料易

于回收再利用，避免资源浪费和环境污染，符合绿色发展的理念。 

 免热合金是必选材料，国内已实现自主研发 

热处理技术广泛应用于汽车零部件制造中，用于改善和提高零部件性能，但

一体化压铸件尺寸较大，无法进行热处理，所以必须使用免热处理铝合金来

充当原材料。相较普通压铸合金，免热处理合金除需满足常规性能要求外，

还有独特性能要求，主因一体化集成多种零部件，这些零部件对材料性能、

连接方式要求不一，所以对免热处理合金的性能要求要更高，才能满足被集

成各个零部件的不同要求，因此免热处理合金的技术壁垒也更强。从竞争格

局上看，只有几家海外老牌企业较早掌握其研发与生产，国内目前已实现自

主研发，部分产品性能已达到国际先进水平。 

 产业链各环节协同发展，市场规模有望快速提升 

目前，一体化压铸尚处发展初期，产业链各环节协同材料端共同发展，下游

车企应用上，呈现特斯拉引领，其他车企跟进态势。据我们测算，预计 2027

年全球新能源车的免热处理铝合金需求量将达到 269.2 万吨，2022-2027 年

CAGR 为 88.6%，市场规模有望快速增长，且增速高于新能源汽车销售增速。 

 研发强、具备自主产权的企业有望享受先发优势 

我们认为，研发能力强、具备自主知识产权的免热处理材料厂商有望借助产

品先发优势，率先进入一体化压铸产业链，建立客户资源壁垒，随着一体化

压铸应用部件的范围扩大，通过与客户不断深化合作来更新迭代和扩容产品，

持续强化行业护城河，享受行业发展红利。建议关注立中集团（300428）、

广东鸿图（002101）和永茂泰（605208）。 

 风险提示 

技术推进不及预期风险、下游需求不及预期风险、产能投放不及预期风险。 
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1.轻量化带来用铝提升，一体化压铸有望渗透 

1.1 轻量化趋势下，单车用铝量不断提升 

节能减排大趋势，汽车减排势在必行。交通运输领域是全球温室气体与空气污染

物排放的主要领域之一，2019 年其排放量占全球温室气体排放量的 15.3%。道

路运输（以汽车运输为主）的温室气体排放占交通领域排放总量的 71.0%（其余

排放主要来自航运和航空），是交通运输领域温室气体排放的主要来源，全球节能

减排大趋势下，汽车减排是交通运输领域减排的关键。 

图 1：2019 年全球各领域排放占比（%）  图 2：2019 年交通运输领域各细分领域排放占比（%） 

 

 

 

资料来源：世界资源研究所、渤海证券研究所  资料来源：世界资源研究所、渤海证券研究所 

轻量化是汽车减排的重要措施。为推动汽车的减排，多国政府从政策端不断收紧

当地汽车排放标准，倒逼车企设法降低其生产汽车的排放，而轻量化是减少汽车

排放的重要措施之一。汽车轻量化指在保持车的强度和安全前提下降低车身质量

达到节能降耗的目的，据泰勒官网数据，汽车重量减少 10%即可使燃油效率提升

8%，从而减少排放量，降低空气污染程度。 

表 1：部分国家和地区的汽车排放法规 

国家或地区 汽车排放法规 

欧盟 CO2 排放法规：欧盟成员国与欧洲各国议会于 2019 年初达成了一项协议，同意进一步收紧车辆尾管的 CO2排放

限值，要求以 2020 年基于新欧洲行驶循环（NEDC）的 CO2 排放限值（乘用车为 95g/km，轻型商用车为 145g/km）

为基准，到 2025 年实现 CO2减排 15％，到 2030 年实现 CO2减排 37.5%。欧盟已经公布了第 4 套欧 6 轿车和厢式

客车的实际行驶排放标准。另外，2022 年 11 月 10 日，欧盟委员会在官方网站公布了“欧洲第七阶段排放标准”

（欧 7）的提案，据悉，欧 7 标准将柴油发动机的一氧化二氮排放量限制从每行驶一公里可排放 80 毫克下调至 60

毫克，还首次对所有车辆的制动器颗粒物排放和轮胎微塑料排放设置额外限制。 

美国 2021 年 12 月 EPA 正式发布 2023-2026 轻型车辆温室气体排放标准（简称 GHG 标准）。2021 年 9 月，NHTSA 按

照总统行政令要求对 SAFE 法案进行了研究评估，发布了《2024-2026 车型年乘用车和轻型卡车的企业平均燃油经
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济性标准》征求意见稿；2022 年 3 月 31 日，NHTSA 在其官网上公开了其提交美国联邦公报办公室的 2024-2026

年 CAFÉ标准最终版（Final Rules）。相较 2020 年发布的 SAFE 法案，NHTSA 发布的最新燃油经济性标准大幅加

严，到 2026 车型年行业平均燃油经济性达到 49.1mpg（英里每加仑），增加 9mpg 左右，折合成油耗单位为

4.8L/100km。 

中国 中国的国六重型车排放标准已最终定稿，并由新组建的生态环境部于 2018 年 6 月正式发布。第 1 阶段，国六 a 标

准将于 2020 年 7 月在全国实施，而国六 b 标准则将在 2023 年 7 月实施。如同欧 6 标准一样，国六标准也要求采

用 PEMS 进行排放测量。但是，国六标准向前迈进了一步，要求颗粒数排放值的一致性系数达到 2.0。该标准规定

的最大海拔高度边界条件为 2400m，比欧洲规定的 1700 m 要高出不少。2021 年 12 月 28 日，我国推出《“十四五”

节能减排综合工作方案》，全面实施汽车国六排放标准和非道路移动柴油机械国四排放标准，基本淘汰国三及以下

排放标准汽车。深入实施清洁柴油机行动，鼓励重型柴油货车更新替代。 

日本 日本正在实施 3.5t 以下的柴油车的实际行驶排放（RDE）法规，将从 2022 年 10 月开始要求新型式认证的车辆执

行这一法规，从 2024 年 10 月起所有车辆都将执行这一法规。日本的 RDE 试验规程与欧洲的 RDE 试验规程基本

相同，只是对行驶工况和环境条件的规定有所不同，尤其是对车速的要求作了调整。日本要求的 NOx 排放一致性

系数为 2.0，且没有规定颗粒数的排放限值。低环境温度的截止值为-2℃（欧洲为-7℃），而最大海拔高度限定为

1000m（欧洲为 1300 m）。 

巴西 巴西国家环境委员会公布了车辆尾管排放物和蒸发排放物的各阶段法规。从 2022 年开始实施 L7 阶段排放法规，

该法规要求的尾管 NMOG+NOx 排放限值为 80mg/km，颗粒物排放限值为 6mg/km。L8 阶段法规将从 2025 年到

2031 年每两年收紧一次排放限值，最终目标是 NMOG+NOx 排放限值为 30mg/km，颗粒物排放限值为 3mg/km。

排放的一致性系数从 2.0 起步，逐步收紧到 1.5。 

墨西哥 墨西哥提出了 2021—2025 年型乘用车和轻型卡车的温室气体排放标准 NOM-163，该标准规定的排放限值是指车

队的平均值，墨西哥将参照美国车辆排放法规的步伐逐年收紧排放限值。 

资料来源：汽车之家、汽车测试网、中国经济网、中国政府网、渤海证券研究所 

汽车电动化进一步助推轻量化发展。相较于燃油车，电动车虽无需燃油发动机和

变速箱，但增加了三电系统，当前动力电池系统的能量密度低于燃油系统，导致

电动车的车重高于传统燃油车，以沃尔沃、北京现代和吉利的部分车型为例，纯

电版本的整备质量高于燃油版本约 12.0%-19.2%。较大的质量降低了电动车的实

际续航能力，迫使电动汽车追求轻量化。全球汽车电动化趋势明显，2022 年全球

电动车渗透率已达到 14%，IEA 预计 2023 年渗透率将达到 18%，有望进一步带

动汽车轻量化发展。 

图 3：部分车型纯电版与燃油版整备质量对比（kg）  图 4：全球电动汽车渗透率预测 
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资料来源：汽车之家、渤海证券研究所  资料来源：IEA、渤海证券研究所 

铝合金是优秀的轻量化材料。轻量化材料的开发和应用是当前汽车轻量化技术的

主要研究方向，铝合金有望成为重要的汽车轻量化材料。相较其他轻量化材料，

铝合金综合优势较强：（1）减重效果好：铝合金最大减重效果远好于高强度钢，

仅比碳纤维和镁合金最大减重效果少 10%；（2）耐火、耐腐蚀：铝合金散热性较

好，同时铝合金表面易形成一层致密的氧化膜，具有较好的耐腐蚀性能；（3）吸

收冲击力好：铝的吸收冲击能力约是钢的 2 倍，在碰撞安全性方面有明显优势；

（4）便于加工、制造、维修：铝合金件的易于更换，不需除锈，适用于各种表

面处理，便于维护、回收；（5）成本适中：相较昂贵的镁合金和碳纤维，铝合金

在保证强度和减重效果的同时成本也更低。 

表 2：主要轻量化材料对比 

材料 减重效果 成本（美金/kg） 优点 缺点 

高强度钢 

10%-30% 1 

材料具有良好的强度质量比 相比航空业完善的盈利体系，汽车业还在

建设中；在悬架/车身上加入碳纤维的技术

还不成熟；对于碳纤维材料在碰撞下的性

能仍了解不充分，损坏零部件的检测与维

修技术还不成熟。 

铝合金 

30%-60% 2.5 

密度为钢的三分之一，质量轻、耐

磨、耐腐蚀、弹性好、抗冲击性能

优、加工成型好和 100%可回收。 

成型性差；高温下强度较差；焊接技术没

有发展完备；需要投资新的设备。 

碳纤维 

50%-70% 20 

碳纤维密度较钢、铝更小，减重效

果更好；强度高 

提高材料成本和回收技术花费，使得汽车

难以量产；材料的电阻和刚度使其在碰撞

中更易变形而难以吸收能量。 

镁合金 

30%-70% 3.75 

纯镁的密度仅为铝的 2/3，钢的 1/4，

而且镁合金的比强度也比铝合金、

钢铁高；镁合金还有良好的焊接和

铸造性能、对振动与冲击的吸收性

能好，抗凹陷性能好，易于机械加

工 

材料价格较高；高温抗蠕变问题尚未得到

有效解决。 

资料来源：材料与测试网、新迪源机械官网、智研咨询、渤海证券研究所 

政策顶层设计下，单车用铝量有望快速增长。轻量化趋势下，车用铝合金需求有

望快速增长，以我国发展目标为例，根据中国汽车工程学会规划，车辆整备质量

在未来将快速降低，单车用铝量有望快速上涨。轻量化目标方面，根据 2020 年

发布的《节能与新能源汽车技术路线图 2.0》，要求 2035 年燃油乘用车/纯电动乘

用车整车轻量化系数分别降低 25%/35%。铝合金应用方面，根据《节能与新能

源汽车技术路线图》规划，单车用铝量目标为：2020 年用量 190kg，2025 年用

量 250kg，2030 年达到 350kg。 

http://ipoipo.cn/
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图 5：我国燃油/纯电动乘用车整车轻量化系数降低规划  图 6：我国单车用铝量目标（kg） 

 

 

 

资料来源：《节能与新能源汽车技术路线图 2.0》、汽车轻量化

在线、渤海证券研究所 

 资料来源：《节能与新能源汽车技术路线图》、北极星储能网、

渤海证券研究所 

 

1.2 一体化压铸有望替代传统加工工艺 

分种类看，铸造合金应用最多。汽车用铝合金主要包括变形铝合金和铸造铝合金，

其中铸造铝合金占主导，约为汽车用铝量的 80%，主要用于制造发动机缸体、缸

盖、离合器壳、保险杠、车轮等，变形铝合金主要用于车身覆盖件的制造。 

图 7：汽车用铝合金分类型占比（%） 

 
资料来源：《汽车轻量化技术：铝/镁合金及其成型技术发展动态》、渤海证券研究所 

 

应用范围上，铝合金逐渐向复杂、薄壁、技术要求高的部位渗透。从铝合金在汽

车主要部件使用渗透率上看，目前铝合金在覆盖件渗透率较高，而在车门、车身

等部件渗透率较低，主因铝合金在不同车身部位的应用难度不同，结构件体积越

http://ipoipo.cn/
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大、结构越复杂、壁厚越薄，对生产设备、制备工艺、连接方式的要求就越高。

目前铝合金主要应用于轮毂、发动机总成、副车架、热交换器等汽车零部件，预

计在汽车轻量化大趋势下，铝合金应用范围将不断扩大，在车门、车身等结构复

杂、技术要求高的部件渗透率有望不断提高。 

图 8：铝合金在汽车主要部件使用渗透率预测 

 
资料来源：前瞻产业研究院、渤海证券研究所 

 

工艺上，真空压铸的效率高、精度高、力学性能好，更适合薄壁零件。铸造合金

采用铸造工艺成型，铸造工艺主要包括砂型铸造、金属型铸造、熔模铸造、压铸、

低压压铸、真空压铸等。其中真空压铸是在压铸的基础上增加真空条件而发展出

来的。真空压铸不仅具有生产效率高、尺寸精度高、力学性能优良、材料利用率

高等优点，同时能消除或减少压铸件内部的气孔，提高压铸件的机械性能和表面

质量，更适合薄壁零件。 

表 3：不同铸造工艺对比 

工艺 简介 优点 缺点 

砂型铸造 

砂型铸造中所用的外砂型按

型砂所用的粘结剂及其建立

强度的方式不同分为粘土湿

砂型、粘土干砂型和化学硬

化砂型 3 种。 

1、砂型所用的粘土资源丰富、价格便宜，使用

过的粘土湿砂经适当的砂处理后，绝大部分均

可回收再用；2、制造铸型的周期短、工效高；

混好的型砂可使用的时间长；3、适应性很广，

小件/大件、简单件\复杂件，单件\大批量都可

采用。 

1、因为每个砂质铸型只能浇注一

次，获得铸件后铸型即损坏，必须

重新造型，所以砂型铸造的生产效

率较低；2、铸型的刚度不高，铸

件的尺寸精度较差；3、铸件易于

产生冲砂、夹砂、气孔等缺陷。 

金属型铸

造 

又称硬模铸造，它是将液体

金属浇入金属铸型，以获得

铸件的一种铸造方法。铸型

是用金属制成，可以反复使

用多次，又叫永久型铸造。 

1、复用性好，可“一型多铸”，节省了造型材

料和造型工时；2、由于金属型对铸件的冷却能

力强，使铸件的组织致密、机械性能高；3、铸

件的尺寸精度高，公差等级为 IT12～IT14；4、

表面粗糙度较低，Ra 为 6.3m5、金属型铸造不

用砂或用砂少，改善了劳动条件。 

金属型的制造成本高、周期长、工

艺要求严格，不适用于单件小批量

铸件的生产，主要适用于有色合金

铸件的大批量生产，如飞机、汽车、

内燃机、摩托车等用的铝活塞、汽

缸体、汽缸盖、油泵壳体及铜合金
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的轴瓦、轴套等。 

熔模铸造 

指在易熔材料制成模样，在

模样表面包覆若干层耐火材

料制成型壳，再将模样熔化

排出型壳，从而获得无分型

面的铸型，经高温焙烧后即

可填砂浇注的铸造方案。 

1、尺寸精度较高；2、可以提高金属材料的利

用率；3、能最大限度地提高毛坯与零件之间的

相似程度，为零件的结构设计带来很大方便；4、

不受合金材料的限制；5、对于难以锻造、焊接

和切削加工的合金材料，特别适宜于用精铸方

法铸造；6、生产灵活性高、适应性强。 

1、铸件尺寸不能太大，工艺过程

复杂铸件冷却速度慢；2、熔模铸

造在所有毛坯成形方法中，工艺最

复杂，铸件成本也很高，但是如果

产品选择得当，零件设计合理，高

昂的铸造成本由于减少切削加工、

装配和节约金属材料等方面而得

到补偿，则熔模铸造具有良好的经

济性。 

压铸 

利用高压将金属液高速压入

一精密金属模具型腔内，金

属液在压力作用下冷却凝固

而形成铸件。 

1、产品质量好：铸件尺寸精度高；表面光洁度

好；强度和硬度较高，强度一般比砂型铸造提

高 25~30%，但延伸率降低约 70%；尺寸稳定，

互换性好；可压铸薄壁复杂的铸件；2、生产效

率高：机器生产率高；压铸型寿命长；易实现

机械化和自动化；3、经济效果优良：由于压铸

件尺寸精确，表面光洁等优点，一般不再进行

机械加工而直接使用，或加工量很小，所以既

提高了金属利用率，又减少了大量的加工设备

和工时；铸件价格便易；可以采用组合压铸以

其他金属或非金属材料，既节省装配工时又节

省金属。 

1、压铸时由于液态金属充填型腔

速度高，流态不稳定，故采用一般

压铸法，铸件易产生气孔，不能进

行热处理；2、对内凹复杂的铸件，

压铸较为困难；3、高熔点合金（如

铜，黑色金属），压铸型寿命较低；

4、不宜小批量生产，其主要原因

是压铸型制造成本高，压铸机生产

效率高，小批量生产不经济。 

低压铸造 

指使液体金属在较低压力

(0.02～0.06MPa)作用下充填

铸型，并在压力下结晶以形

成铸件的方法。 

1、浇注时金属液的上升速度和结晶压力可以调

节，故可适用于各种不同铸型(如金属型、砂型

等)，铸造各种合金及各种大小的铸件；2、采

用底注式充型，金属液充型平稳，无飞溅现象，

可避免卷入气体及对型壁和型芯的冲刷，铸件

的气孔、夹渣等缺陷少，提高了铸件的合格率；

3、铸件在压力下结晶，铸件组织致密、轮廓清

晰、表面光洁，力学性能较高，对于大薄壁件

的铸造尤为有利；4、省去补缩冒口，金属利用

率提高到 90%～98%；5、劳动强度低，劳动条

件好，设备简易，易实现机械化和自动化。 

1、升液管寿命短，且在保温过程

中金属液易氧化和产生夹渣；2、

主要用来铸造一些质量要求高的

铝合金和镁合金铸件，如气缸体、

缸盖、曲轴箱和高速内燃机的铝活

塞等薄壁件。 

真空压铸 

通过在压铸过程中抽除压铸

模具型腔内的气体而消除或

显著减少压铸件内的气孔和

溶解气体，从而提高压铸件

力学性能和表面质量的先进

压铸工艺。 

1、消除或减少压铸件内部的气孔，提高压铸件

的机械性能和表面质量，改善镀覆性能减少型

腔的反压力；2、可使用较低的比压及铸造性能

较差的合金，有可能用小机器压铸较大的铸件；

3、改善了充填条件，可压铸较薄的铸件。 

模具密封结构复杂，制造及安装较

困难，因而成本较高，真空压铸法

如控制不当，效果就不是很显著。 

资料来源：messe frankfurt、渤海证券研究所 

 

铝铸件应用发展趋势下，一体化压铸应运而生。结合铝铸件向复杂化、薄壁化、
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高要求化的应用趋势和不同制造工艺的特点，业内逐渐发展出新加工工艺——一

体化压铸。一体化压铸是指将原本设计中多个单独、分散的小件经过重新设计高

度集成，再利用压铸机进行一次成型压铸成完整大零件的工艺。2020 年特斯拉公

布 Model Y 一体化压铸后地板方案，成功在 Model Y 车型上开发出一体化压铸后

地板并顺利量产，将铝合金压铸件的应用推向高潮，对传统的车身制造具有变革

意义，有望逐步替代传统工艺。 

图 9：特斯拉 Model Y 一体化压铸后地板示意图 

 

资料来源：汽车之家、渤海证券研究所 

 

为什么说一体化压铸技术具有变革意义？汽车零部件的传统工艺可分为“冲压-

焊装-涂装-总装”四大步，相较传统工艺，一体化压铸基本省去了焊装环节，极

大的简化了制造流程，明显提升生产效率，降低生产成本，打破了传统工艺的生

产模式。另外，一体化压铸技术的原料易于回收再利用，避免资源浪费和环境污

染，符合环境友好的发展理念。 

1、提高生产效率。（1）简化生产工艺：传统车身需零部件达 500 余种，涉及冲

压、铸造等多种加工工艺，而一体化压铸技术用压铸工艺代替多种工艺，简化工

序，工作量大幅下降。（2）省去焊接、涂胶等连接环节：在传统车身制造中，需

将单独制造的零部件通过焊接等工艺连接，再通过涂胶工艺填补缝隙，改为一体

压铸后，零件成型后即为总成，生产工序再次简化，一体化压铸的生产效率明显

更高。 

2、降低生产成本。（1）人力成本下降：在一体化压铸下，车身冷接、热接工作

需求大大减少，对于技术工人（如焊接工人）的需求下降。（2）减少制造成本：

在传统汽车生产工艺下，加工工艺繁多，需要购买的冲压机、模具、焊接夹具、

检测机等设备做支持，全套生产线规模大，而一体化压铸工艺因简化工艺，仅通

过几台大型压铸机和少量辅机、模具实现生产，同等产能下，一体化压铸的产线
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能节省厂房面积，减少相关资本支出。据中证网，特斯拉采用一体化压铸后地板

后，一次压铸成型可以减少 79 个部件，重量降低 30%，制造成本下降 40%。 

图 10：传统汽车整装生产四大工艺 

 
资料来源：AI 汽车网、渤海证券研究所 

3、提高原料回收率。由于汽车使用寿命为 10 年以上，而且属于国际性商品，因

此很难实现材料的封闭循环。为了方便废旧汽车材料的回收利用，设计者在汽车

设计时应该尽量选择易回收利用的材料和减少材料的品种。以车身为例，传统工

艺的白车身用料复杂多样，包括钢、铝合金、碳纤维材料等，回收利用困难；而

一体压铸车身只使用一种材料，回收利用率更高，更便于回收再利用。 

图 11：奥迪 A8 车身结构材料结构示意图 

 
资料来源：爱卡汽车网、渤海证券研究所 
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2.免热合金是必需材料，行业壁垒强化先发优势 

2.1 一体化压铸必须以免热处理铝合金作为原材料 

压铸铝合金可分为四大系列，Al-Si 系应用较多。压铸铝合金为压铸件的原料，

按合金成分来分，压铸铝合金可分为 Al-Si（Al-Si-Cu、Al-Si-Mg）、Al-Cu、Al-Mg

与 Al-Zn 四个系列。Al-Si 系具有结晶温度间隔小、硅相凝固结晶潜热和比热容大、

线收缩率小等特点，具有良好的流动性能、充型性能和较小的热裂、疏松倾向，

因此应用最为广泛。Al-Cu 系压铸合金虽具有较高的力学性能，但 Cu 元素的加

入降低了材料的耐蚀性能，压铸制品使用寿命随之大幅下降，且压铸过程易产生

偏析、开裂，因此应用范围较小。Al-Mg 系铸造性能差、力学性能波动和壁厚效

应大、压铸过程易开裂，且应力腐蚀倾向较大。Al-Zn 系虽经自然时效可获得较

佳的力学性能，但其耐蚀性差、易没出现热烈与应力腐蚀，使用较少。 

表 4：常见压铸铝合金的化学成分 

合金系列 GB ASTM JIS 主要成分 力学性能 

Al-Si 

YL101 A360 ADC3 AlSi10Mg（Fe） 抗拉强度≥220MPa；伸长率≥2.0% 

YL102 A413 ADC2 AlSi12（Fe） 抗拉强度≥279MPa；伸长率≥2.7% 

YL112 A380 ADC10 AlSi9Cu3（Fe） 抗拉强度≥320MPa；伸长率≥3.5% 

Al-Si-Cu 
YL113 A383 ADC12 AlSi11Cu3 抗拉强度≥230MPa；伸长率≥1.0% 

YL117 B390 ADC14 AlSi17Cu5Mg 抗拉强度≥220MPa；伸长率≥1.0% 

Al-Mg YL302 518 ADC5 AlMg5Si1 抗拉强度≥220MPa；伸长率≥2.0% 

资料来源：《压铸铝合金研究现状与未来发展趋势》、渤海证券研究所 

成分配方对性能的影响至关重要，是压铸合金的核心技术壁垒。压铸与其他铸造

工艺相比，具有高速充型和高压凝固的特点，故压铸铝合金需满足多种性能要求，

才能提高成品率，一般包括：较好的压铸工艺性能、较佳的力学性能、良好的热

塑性流变性能、较小的线收缩率、较小的凝固温度区间、良好的高温热强度、较

好的铸件/铸型界面性能、良好的物化性能等。因此，压铸铝合金一般需要添加

Si、Cu、Mg、Mn、Fe、Ni 与稀土元素，通过控制其中的化学成分比例来达到合

金性能要求，故成分配方对压铸铝合金性能至关重要，是核心技术壁垒。 

表 5：压铸铝合金的性能要求 

性能要求 目的 

较好的压铸工艺性能 易于加工，提高成品率。 

较佳的力学性能 满足成品的力学性能要求。 

良好的热塑性流变性能 实现复杂型腔的填充，形成良好的铸造表面，避免缩孔缺陷的产生。 

较小的线收缩率 避免压铸过程产生的裂纹和变形，提高制品的尺寸精度。 
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较小的凝固温度区间 便于实现快速同时凝固，减少内部收缩孔洞等缺陷的数量。 

良好的高温热强度 避免开模时产生热烈或严重变形。 

较好的铸件/铸型界面性能 与压铸模具不发生化学反应、亲和力小，避免粘型和铸件/铸型界面发生合金化反应。 

良好的物化性能 在高温熔融状态下不易吸气、氧化，能满足压铸过程长时间保温的需求。 

资料来源：《压铸铝合金研究现状与未来发展趋势》、渤海证券研究所 

合金中元素作用复杂多样，需控制在合理区间。元素种类、含量、形成的元素化

合物形态均会影响材料性能，只有控制在合理区间才能提升性能且避免出现不利

影响。（1）Si：提高工艺流动性能，降低热烈倾向，提高气密性、耐蚀性与导热

率。（2）Fe：改善脱模性能，但过量会降低塑性。（3）Mn：在提高 Fe 的同时添

加适量 Mn，改善合金的脱模性能。（4）Cu：增强耐蚀性、机械强度与导热性能，

提高工艺流动性、抗蠕变性能、耐疲劳强度与机械加工性能；但当 Cu 形成网状

化合物时，合金的强度、伸长率均大幅下降。（5）Mg：可提高合金的耐蚀性与

机械强度，改善机械加工性能。（6）Sm：提高合金的强度与塑性。（7）Sr：提

高综合力学性能。（8）Ni：提高合金的强度、硬度与耐蚀性。（9）稀土元素：提

高合金材料的强度与塑韧性。 

表 6：压铸铝合金中添加元素的作用 

元素 目的 

Si 

其凝固潜热远大于 Al 元素，添加适量的 Si 可提高合金的工艺流动性能，降低热烈倾向，提高材料的气密性、

耐蚀性与导热率，当添加 25%的 Si 元素时，压铸合金的凝固体收缩率可降至 0，可用于制造活塞等只存稳定

性要求极高的压铸制品 

Fe 可改善脱模性能，一般添加量需＞0.6%，过量 Fe 元素易形成针状或片状β-AlFeSi 相，降低合金的塑性 

Mn 在提高 Fe 元素的同时添加适量 Mn 元素（≤0.5%），改善合金的脱模性能。 

Cu 

可增强合金的耐蚀性、机械强度与导热性能，提高合金的工艺流动性、抗蠕变性能、耐疲劳强度与机械加工性

能；当铜作为强化相固溶于铝基体或以颗粒状化合物形式存在时，合金的强度、硬度可得到明显提高，但伸长

率略有下降；当 Cu 形成网状化合物时，合金的强度、伸长率均大幅下降。 

Mg 可提高合金的耐蚀性与机械强度，粘模倾向也会随之降低，改善合金的机械加工性能。 

Sm 
Al-Si-Cu 系压铸合金材料通常还会添加 0.5%-1.0%的 Sm 元素细化共晶硅相的尺寸，降低其二次枝晶臂间距，

提高合金的强度与塑性 

Sr 
添加适量的 Sr 元素（0.02%-0.08%）可在改善共晶硅形貌的同时，实现晶粒细化，有效提高压铸合金的综合力

学性能。 

Ni 1%-1.5%含量的 Ni 元素的添加可提高合金的强度、硬度与耐蚀性，明显减轻合金对模具的损害。 

稀土元素 细化合金中的初生α-Al 基体相与 Si 相，同时实现共晶 Si 相的硅相变质，提高合金材料的强度与塑韧性。 

资料来源：《压铸铝合金研究现状与未来发展趋势》、渤海证券研究所 

相较普通压铸工艺，一体化压铸要求使用免热处理合金。普通铝合金压铸成型后，

一般需要经过热处理工序，目的是提高力学性能和耐腐蚀性能，稳定尺寸，改善

切削加工和焊接等加工性能。但是，热处理过程会导致压铸件出现变形与表面起

泡的问题，若是小型铸件可通过整形解决，但一体化压铸的铸件尺寸较大，部件

形变误差风险也进一步放大，整形难度和报废率都将大幅提升，所以一体化压铸
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工艺需要免热处理的铝合金来充当原材料。 

表 7：热处理的主要方法 

分类 特性 

人工时效 
对湿砂型、金属型特别是压铸件，由于固溶冷却速度较快有部分固溶效果，人工时效可提高强度、硬

度，改善切削加工性能。 

退火 消除铸件在铸造和加工过程中产生的应力，提高尺寸稳定性及合金的塑性。 

固溶处理加自然

时效 

通过加热、保温及快速固溶冷却实现固溶，再经过随后时效强化，以提高工件的力学性能，特别是提

高工件的塑性及常温抗腐蚀性能。 

固溶处理加不完

全人工时效 
时效是在较低的温度或较短的时间下进行，进一步提高合金的强度和硬度。 

固溶处理加完全

人工时效 
时效在较高温度或较长时间下进行，可获得最高的抗拉强度，但韧性有所下降。 

固溶处理加稳定

化处理 

提高铸件组织和尺寸稳定性及合金的抗腐蚀性能，主要用于较高温下工作的零件，稳定化温度可接近

于铸件的工作温度。 

固溶处理加软化

处理 
固溶处理后采用高于稳定化处理的温度进行处理，获得高韧性和尺寸稳定性好的铸件。 

冷热循环处理 充分消除铸件内应力及稳定尺寸。用于高精度铸件。 

资料来源：《铸造铝合金热处理（国标 GB/T 25745-2010）》、渤海证券研究所 

目前，免热处理铝合金主要分为 Al-Si 和 Al-Mg 两大系列：（1）Al-Si 系免热处

理压铸铝合金，从 Si 含量来看一般可以分为高硅含量和低硅含量两大类，相比于

热处理用压铸合金其 Mg 含量明显降低，甚至要求不含 Mg；此外，此类合金仍

具备高强韧性压铸合金的共性特征，即低的 Fe 含量，高的 Mn 含量，添加 Sr 元

素对共晶硅进行变质处理等。（2）Al-Mg 系免热处理铝合金对化学成分控制严格，

一般采用添加 Mn 代替 Fe 以利于脱模，压铸控制难度要比 Al-Si 系合金大，其主

要用于一些有特殊外观和防腐要求的部件，对力学性能要求不高的压铸件。 

图 12：一种 Al-Si 系免热处理铝合金微观组织金相图  图 13：一种 Al-Mg 系免热处理铝合金微观组织金相图 

 

 

 
资料来源：《一种免热处理压铸铝硅锌合金》、渤海证券研究

所 

 资料来源：《一种高强韧免热处理压铸铝镁合金、其制备方法

及应用与流程》、渤海证券研究所 
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免热处理合金性能要求高，技术壁垒更强。相较普通压铸合金，免热处理合金除

了要求热塑性和流变性好、较小的线收缩率、较小的凝固温度区间、较好的铸件/

铸型界面性能这些常规性能要求外，还有独特性能要求：（1）应在铸态下具有高

强韧性、（2）应具备优异的铸造性能、（3）高的连接包容性、（4）应具备更高的

微量元素、杂质元素的容忍度、（5）材料需要长效的、高效的变质剂，主要原因

是一体化压铸件集成许多不同部位的零部件，这些零部件对材料性能、连接方式

要求不一，且无法通过热处理工序来提升性能，所以对免热处理合金材料性能必

须要求更高，来满足被集成各个零部件的不同要求，因而免热处理合金的技术壁

垒也更强。 

表 8：免热处理合金的独特性能要求 

要求 原因 

应在铸态下具

有高强韧性 

对于传统铝合金而言，热处理是保障零部件机械性能的必备手段，但实际上，热处理过程易引起零部件

表面缺陷和尺寸变形，这对于大型一体化零部件来说将不可避免地造成废品率的增加，承担巨大的成本

风险。因此需要特殊的免热处理铝合金，在不需要进行热处理的条件下，保证材料成型后依然具有良好

的机械性能。根据材料的强度进行零件的结构设计，并且材料强度越高、减重越明显。另外对于车身结

构件来讲，还需兼顾碰撞、疲劳性能要求等，因此一体化压铸结构件要求材料在铸态下具有高的强度和

塑性。 

应具备优异的

铸造性能 

铸造性能包括很多方面。对于一体化压铸结构件来说，材料的充型能力很关键。目前最远的流程可以达

到 2 米 7 左右，如果充型能力不足，将导致欠铸等问题。 

高的连接包容

性 

因为大型的一体化压铸车身结构件，在零件的不同部位无法做到性能统一，所以在零件的不同部位可能

会选择不同的连接方式，例如焊接、SPR、胶接等。不同的连接方式对于材料的性能要求也不一致，例

如 SPR 就需要材料具有高的韧性，而焊接则要求材料不应存在气孔等要求。 

应具备更高的

微量元素、杂质

元素的容忍度 

目前，一体化铸件的成品率在 60%左右（各企业的数据不一致，此数据为大致的平均水平），这意味着大

概有 40%的件需要回炉重新使用，在这个过程中难免会引入一些杂质元素，另外有些元素还会存在烧损。

另外，随着双碳目标的确定，未来希望再生料能够融入免热处理锭生产的过程中。因此，材料能够对元

素及杂质拥有高的容忍度，才能确保经济性和铸件性能。 

需要长效的、高

效的变质剂 

因为免热处理材料的特性就是取消了热处理工序。目前常用的 AlSi10MnMg 材料通过热处理，来改善零

件的力学性能。而免热处理材料没有了后续手段，只能通过铸造过程中形成的组织来实现力学性能。通

过控制凝固过程中形成的组织来实现材料的强度和塑性。目前对于免热处理材料组织的控制，关键点在

于共晶组织的控制；铝硅系着重控制共晶硅的形貌和尺寸，铝镁硅系合金，着重控制镁二硅的形貌和尺

寸。目前依靠现有的 La、Gd 或者稀土元素作为变质剂进行组织调控。在实际生产过程中，工艺上需要

熔体有很长的时间的保温，如果变质剂效力下降乃至失效，将对于生产的连续性存在极大的挑战。 

资料来源：轻量化联盟、上海有色金属行业协会、渤海证券研究所 

 

2.2 海外技术发展较早，国内已实现自主研发 

海外老牌金属企业掌握免热处理合金研发与生产。海外方面，具有代表性的免热

合金材料企业为美国铝业（Al-Si 和 Al-Mg 两大系列）、德国莱茵菲尔德（Al-Si
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和 Al-Mg 两大系列）、麦格纳（Al-Si 系列）和近年新晋开发者特斯拉（Al-Si 系列）。 

1、美铝公司是全球最大的铝材生产商之一，于 1888 年成立于美国匹兹堡，其免

热处理合金产品有：（1）Al-Si 系 C611 合金，国内蔚来汽车宣布成功将 C611 合

金运用于一体化压铸件，帅翼驰国内独家代理美国铝业的 C611 合金，为该项目

的联合合作伙伴。（2）Al-Mg 系 C446F 和 A152/A153 合金。C446F 合金开发较

早，该合金力学性能优异，但热裂倾向较高，难以胜任复杂零件；A152/A153 合

金是改善热裂性能而开发的新型压铸合金。 

表 9：美铝公司免热处理合金产品化学成分（质量分数，%） 

合金名称 Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Sr 其他 

C611 4.0~7.0 0.15~0.2 - 0.4~0.8 0.15~0.25 - 0.04~0.15 0.01~0.015 - 

A152 ~1.2~1.6 - - - ~3.0 - - - - 

A153 ~1.2~1.6 - - - ~4.0 - - - - 

资料来源：《汽车结构件用非热处理压铸铝合金研究进展》、渤海证券研究所 

2、德国莱茵菲尔德公司成立于 1898 年，全球汽车和机械工程领域以及制药和冶

金行业的主要供应商之一。其免热处理合金产品有：（1）Al-Si 系 Castasil 37 合

金，增加 Mo 和 Zr 来进行弥散强化。（2）Al-Mg 系 Magsimal 59 合金和 Castaduct 

42 合金，Magsimal 59 合金较难铸造，因此在北美及中国应用较少，仅在欧洲一

些压铸厂有应用；Castaduct 42 合金是新开发的产品，其铸造性能仍待验证，在

铸态下具有中等的强度和良好的塑韧性。 

表 10：莱茵菲尔德公司免热处理合金产品化学成分（质量分数，%） 

合金名称 Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Sr 其他 

Castasil 37 8.5~10.5 0.15 0.05 0.35~0.6 0.06 0.07 - 0.01~0.015 Mo，Zr 

Magsimal 59 1.8~2.6 0.2 0.03 0.5-0.8 5.0~6.0 0.07 0.20 - Be 

Castaduct 42 0.2 1.5~1.7 0.2 0.15 4.1~4.5 0.3 0.2 - Be 

资料来源：《汽车结构件用非热处理压铸铝合金研究进展》、渤海证券研究所 

3、麦格纳公司是全球最大的车辆代工制造商之一，在 1957 年诞生于加拿大。其

免热处理合金产品有：（1）Al-Si 系 Aural 5 合金和 Aural 6 合金，Aural 5 合金与

C611 合金类似，具有良好的塑性和时效稳定性；Aural 6 合金通过少量 Mg 元素

来获得强化效果。 

表 11：麦格纳公司免热处理合金产品化学成分（质量分数，%） 

合金名称 Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Sr 其他 

Aural 5 6.5~8.5 0.1~0.25 0.02 0.35~0.7 0.1~0.4 0.03 0.15 0.01~0.015 - 

Aural 6 9.5~11.5 0.1~0.25 0.02 0.3-0.7 0.15 0.03 0.04-0.15 0.01~0.015 - 

资料来源：《汽车结构件用非热处理压铸铝合金研究进展》、渤海证券研究所 
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4、特斯拉在其 Model Y 车型上首次使用大型压铸单元制造铝合金一体化压铸后

地板，其自研的产品为 Al-Si 系 Tesla Alloy 1、Tesla Alloy 2 和 Tesla Alloy 3，增

加 V 和 Cr 来获得强化效果。 

表 12：特斯拉免热处理合金产品化学成分（质量分数，%） 

合金名称 Si Fe Cu Mn Mg Zn Ti Sr 其他 

Tesla Alloy 1 6.5~7.5 0.4 0.4-0.8 0.35~0.7 0.1~0.4 - 0.15 0.015~0.03 V，Cr 

Tesla Alloy 2 6~11 0.5 0.3~0.8 0.35~0.8 0.15~0.4 - 0.15 0.015~0.05 V，Cr 

Tesla Alloy 3 6~11 0.5 0.3~0.8 0.35~0.8 0.1~0.4 - 0.15 0.015~0.05 V，Cr 

资料来源：《汽车结构件用非热处理压铸铝合金研究进展》、渤海证券研究所 

国内免热处理合金已实现自主研发。国内上游材料厂商（如立中集团、中国铝业）、

中游压铸厂商（如广东鸿图）以及研究机构（如上海交通大学、北京科技大学、

广东省科学院新材料研究所）均成功研发免热处理铝合金并取得专利。目前企业

布局免热铝合金主要通过自研和与研究机构合作两种方式。 

表 13：部分企业和研究机构的免热处理合金产品化学成分（质量分数，%） 

专利公开

号（授权） 

所属单位 Si Fe Cu Mn Mg Zn 
Ti Sr 其他 

CN111139

381B 

立中集团 9.1~10.0 ~0.15 ~0.03 0.35~0.60 ~0.06 ~0.05 0.06~0.15 0.015~0.0

25 

Ni，Sn

等 

CN11471

7455B 

中国铝

业、车和

家 

7.5~9.5 - - 0.4~0.8 ~0.4 - 0.03~0.1 
0.005~0.0

25 

Ni、Zr

等 

CN10531

6542B 

广东鸿图 7.5~8.5 ~0.15 ~0.05 0.3~0.4 0.2~0.3 - ~0.10 
0.01~0.02 

稀土

等 

CN114411

020B 

上海交

大、爱尔

思 

8.0~10.0 ~0.2 0.05~0.5 0.5~0.8 0.1~0.5 - 0.05~0.2 

0.01~0.05 
V，RE

等 

CN11416

4362B 

北京科技

大学 

8.5~11.5 - 0.05~0.5 - 0.05~0.

5 

- - 
0.005~0.1 

Mo，B

等 

CN11490

8275B 

广东省科

学院新材

料研究所 

9.6~11.6 0.67~0.82 - - ~0.01 9~13 0.15 

0.01~0.05 
Cr，B

等 

资料来源：国家知识产权局、渤海证券研究所 

对比国外产品性能，上交系合金性能达到国际先进水平。爱尔思依托上海交大轻

合金精密成型国家工程研究中心，开展免热处理铝合金研究应用技术与产业化，

上海交大和爱尔思于 2022 年 1 月申请注册了名为“一种非热处理强化高强高韧

压铸铝硅合金及其制备方法”的专利，该合金在 Sr 变质细化共晶 Si 的基础上，

制备时引入 V 和 RE 元素，进一步显著细化共晶 Si 组织，使合金在含有较高 Si
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含量的情况下获得高强、高韧的特性，从而满足大型车身结构件对压铸铝合金材

料流动性，强度，塑性的要求。该合金性能的抗拉强度、屈服强度和伸长率三项

性能均达到海外先进产品的水平，国内大型铝铸件厂商永茂泰于 2022 年 9 月获

得该专利授权用于汽车零部件业务。此外，国内立中、广东鸿途等公司开发的免

热合金在抗拉强度或伸长率上较海外有一定差距，其在汽车大型一体化压铸件上

的应用效果有待验证。 

表 14：各免热处理铝合金性能对比 

合金专利所有人 抗拉强度/MPa 屈服强度/MPa 伸长率/% 

立中集团 220 110 12 

广东鸿图 244.7 156.3 7.45 

中国铝业/车和家 - 120 14 

上海交大/爱尔思 290 140 12.5 

莱茵菲尔德 Castasil 37 280 135 12 

美铝 C611 268 117 14.1 

资料来源：国家知识产权局、轻量化联盟、上海有色金属行业协会、渤海证券研究所 

2.3 专利壁垒构筑先发优势，护城河有望不断强化 

一体化压铸材料需融入零件设计过程，材料体系需不断迭代丰富。在一体化铸件

设计与制备过程中，需要综合考虑零件特性、材料特性、模具结构、压铸工艺及

机台能力等，免热处理材料是一体化铸件的基础材料，必须融入零件设计（大铸

件区域化性能差异），模具设计（材料流动性与零件局部特征精细化设计）以及后

续工艺优化等环节，才能实现高品质一体化铸件的连续、稳定生产，推动产业链

中整车一体化零件的集成设计、变革性材料的研发及巨型压铸装备的迭代升级等

产业的全方位变革。未来，随着一体压铸技术在汽车部件的应用场景不断扩大，

材料也需不断迭代更新，以适应汽车不同部件的性能需求。 

专利不仅是行业核心壁垒，也是入局产业链的前提之一。免热处理铝合金的元素

成分、元素含量和生产工艺对材料性能会产生重大影响，而材料专利的核心即为

成分种类、含量以及工艺，因此专利对后发者形成较大阻碍，且专利保护范围较

宽泛，后发者在现有材料专利基础上进行元素微调研发仍属于专利侵权，而下游

企业为避免专利纠纷，也倾向于拥有专利保护的厂商材料，故专利不仅是材料企

业的核心技术壁垒，也是材料企业进入一体化压铸产业链的重要前提之一。 

专利有望构建强有力的先发优势，建立客户壁垒，增强客户黏性。对于已进入一

体化压铸产业链的材料企业，因材料需跟随应用场景不断更新迭代，其专利数量

也会随之增加进而形成技术保护网，后发者突破专利网的难度将持续加大，先发
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者的先发优势将不断加强。同时，材料迭代更新与下游客户产品开发环节息息相

关，定制化属性高，上下游深度融合的合作设计模式增强了下游客户粘性，下游

一旦选定材料供应商，不会轻易更换。 

我们认为，当前一体化压铸行业尚处于发展初期，研发能力强、具备自主知识产

权的免热处理材料厂商有望借助产品先发优势，率先进入一体化压铸产业链，建

立客户资源壁垒，随着一体化压铸应用范围扩大以及新车型的研发，通过与客户

不断深化合作来更新迭代和扩容产品，持续强化行业护城河，享受行业发展红利。 

3.规模预测：产业链协同发展，市场空间广阔 

3.1 产业链其他环节协同材料端共同发展 

一体化压铸产业链主要包括：（1）上游的免热处理合金材料厂、压铸机厂和压铸

模具厂；（2）中游的第三方压铸厂；（3）下游的车厂。一体化压铸尚处发展初期，

目前产业链其他环节协同材料端共同发展。 

压铸机端：一体化压铸需要超大型压铸机来实现。压铸机是用于压力铸造的机器，

不同尺寸的零部件需要不同锁模力的压铸机实现。根据锁模力大小可分为小型（＜

400T）、中型（400T-1000T）和大型（≥1000T）压铸机。由于压铸机的锁模力

越大，能覆盖压铸部件的投影面积越大，因此，大型车身结构件如后地板、前舱

架等需要锁模力至少 6000T 的压铸机，且随着结构件的尺寸增加，所需压铸机的

锁模力还会增加。 

图 14：特斯拉用于生产 Model Y 后底板的 6000T 压铸机 Giga Press 

 
资料来源：汽车之家、立鼎产业研究网、渤海证券研究所 
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超大型压铸机研发和制造方面，我国走在世界前列。目前全球仅四家压铸设备商

可提供 6000T 以上超大型压铸机。2020 年，全球第一台 6000T 压铸机由中国公

司力劲科技的子公司意德拉研发成功，供特斯拉 Model Y 的一体化后地板使用。

随后公司又研发出 9000T 压铸机，且与广东鸿图联合发布 12000T 的超大型压铸

机，目前公司已向向特斯拉、文灿股份和广东鸿图等客户进行了批量交付。此外，

国内领先注塑机企业也加入了超大型压铸机的研发，包括海天金属、伊之密，分

别研制了海天 8800T 和伊之密 7000T 的压铸机。海外方面，瑞士压铸设备商布

勒公司也研发出 9200T 的超大型压铸机。 

表 15：部分压铸机企业概况 

企业 公司介绍 生产基地 压铸机产品 

力劲科技 公司创立于 1979 年，经营业务范

围是设计、制造及销售压铸机、注

塑机和数控加工中心(CNC) 

全球拥有 8 个主要生产基地，分布

于全国 5 个省份以及中国台湾和意

大利（意德拉） 

IMPRESS & D-Series (冷室压铸

机)、AVIS & CLASSIC (热室压铸

机)、VISION (热室压铸机) 

瑞士布勒 公司创立 160 年有余，三大业务分

别为谷物食品解决方案、消费食品

解决方案和先进材料解决方案 

业务遍及全球 140 个国家/地区，拥

有包含 98 个服务站、32 家制造厂

以及 25 个应用中心的全球网络。 

压铸机 Carat、压铸机 Carat、压铸

机 Evolution、压铸机 Fusion 

海天金属 公司隶属于海天集团，于 2016 年

正式运行，主营多种系列压铸机。 

宁波北仑压铸机生产基地 HDC 系列、HMG 系列 

伊之密 公司是一家专注于高分子材料及

金属成型领域的系统集成供应商。 

伊之密的生产基地分布国内外，现

拥有员工超 3000 名。 

LEAP 系列压铸机、H II 系列压铸

机、LEAP 系列超大型压铸机、HM

高性能热室压铸机 

资料来源：各公司官网、同花顺 iFinD、渤海证券研究所 

模具端：壁垒较高，格局分散。相较传统压铸模具，一体化压铸模具工艺难度更

高，（1）一体化压铸模具尺寸比传统压铸模具更大，加工难度提升；（2）一体化

压铸对模具的密封性要求高，需要达到真空环境低于 30mPa；（3）开发周期长，

开发成本高；（4）定制化程度高，设计方案复用水平较低；（5）对材料的性能要

求更高，由于超大型压铸机的压射速度更快，导致模具需要承受的压力更大。根

据压铸杂志介绍，国内压铸模具竞争格局较分散，主因压铸模具基本为非标产品，

难以形成规模效应。国内有产品供应的一体化模具厂商主要有塞维达、臻至和广

州型腔等。 

表 16：一体化压铸模具企业介绍 

企业 一体化压铸模具进程 

塞维达 极氪 009 的一体式压铸后端铝车身的压铸模具由宁波赛维达提供；天津雄邦压铸有限公司（文灿股份子公

司）宣布北京某造车新势力头部企业 9000T 一体压铸后地板顺利试产，模具供应商为宁波赛维达；2022 年

6 月长安汽车一体式前机舱后地板压铸项目招标，赛维达中标一体式前舱、后地板压铸模具项目。 

臻至 研发制造一体化车身结构件压铸模具，实现模具自重从 80T 至 250T 的升级，协助主机厂实现了车身底盘

件前、后一体化压铸成型。 
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广州型腔 2022 年 1 月 17 日，国内首套 6800T 超大型一体化铝合金压铸结构件模具在鸿图科技成功试制。该模具由

广型模具自主研制，重量超过 140T。此项目成功试制标志着广型模具成为国内掌握超大型一体化结构件模

具研制及调式技术的企业；重庆美利信科技股份有限公司引进 8800 吨超大型压铸机用于生产汽车一体化结

构件，配套第一套超大型一体化后地板压铸模具也由广州市型腔模具制造有限公司承接 

资料来源：压铸杂志、渤海证券研究所 

 

压铸厂端：国内压铸龙头入局，推动行业发展。一体化压铸件的制造商主要有整

车厂和第三方压铸厂两方势力，目前除特斯拉外，大多数整车厂目前不具备单独

研发和生产一体化压铸件的能力，因此国内以整车厂与压铸厂合作形式居多。一

体化压铸也对压铸厂技术上提出了更高的要求，当前一体化压铸技术正处于发展

初期，压铸商需要通过生产不断积累经验和优化工艺，才能提升和保证压铸件量

产的良品率。目前国内进入一体化压铸产业链的压铸厂多为压铸业内龙头，具备

生产经验优势、客户优势和资金优势。文灿股份于 2021 年 11 月完成首次半片式

后地板的试制，下游客户有蔚来和理想；广东鸿图试制并生产小鹏 G9 车型的后

地板，正在积极布局新能源汽车一体化前舱、后地板总成和电池托盘等轻量化部

件的研发工作；拓普集团也与华人运通旗下的高合汽车合作，生产高合 HiPhi Z

车型的后地板；爱柯迪、旭升股份、重庆美利信纷纷与整车厂合作，加快一体化

压铸的布局。 

表 17：布局一体化压铸的第三方压铸厂简介 

企业 一体化压铸进度 

爱柯迪 2022 年 3 月 17 日，爱柯迪拟发行可转换公司债券募集资金，用于建设爱柯迪智能制造科技产业园项目。项

目建成后，新增新能源汽车电池系统单元、新能源汽车电机壳体、新能源汽车车身部件和新能源汽车电控及

其他类壳体等 710 万件产能。 

常青股份 2022 年 11 月 23 日，公司拟定增募资投建的新能源汽车一体化大型压铸项目。这意味着公司主业正式切入轻

量化汽车市场。 

宁波合力 2022 年 9 月 28 日发布定增预案，拟募集不超过 8.05 亿元(含本数)。预案显示，公司拟向不超过 35 名特定对

象发行不超过 4704 万股(含本数)股份，募集不超过 8.05 亿元(含本数)。募资净额中，6.5 亿元拟用于大型一

体化模具及精密铝合金部品智能制造项目，1.55 亿元拟用于补充流动资金。项目将购置精密 CNC 加工中心

群、8000T 压铸岛、4400T 压铸岛等多款先进大型模具及铝合金部品生产设备。 

广东鸿图 2021 年 12 月 30 日，公司董事会议审议通过了《关于公司 2022 年度投资预算的议案》。决定 2022 年计划实

施包括新能源汽车大型铸件研发项目（12000 吨压铸机）在内的多个研发投资项目，为公司未来发展做好储

备。2022 年 1 月 17 日，公司 6800T 超大型一体化铝合金压铸结构件试制成功。该产品采用由公司自主研发

的高强韧免热处理铝合金材料铸制，铸件尺寸大小约 1700×1500×700mm，浇注重量约 100Kg，是目前已知

尺寸最大的铝合金高强韧压铸件。公司自主研发的免热处理铝合金材料获得国家授权发明专利，该专利材料

性能及使用成本对比国内外同类产品均处于领先水平，并已应用于一体化压铸产品开发试制。2022 年 11 月

22 日公司公告，公司拟定增募资不超过 22 亿元，用于大型一体化轻量化汽车零部件智能制造项目、广东鸿

图科技园二期（汽车轻量化零部件智能制造）项目、广东鸿图汽车轻量化智能制造华北基地一期项目、广东

鸿图企业技术中心升级建设项目以及补充流动资金。 
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重庆美利信 2022 年 6 月 29 日，公司举行 8800T 超大型车身结构件量产仪式暨技术交流会。 据了解，8800T 超大型车身

结构件由海天金属 HDC8800T 超大型智能压铸机生产而成。 

南京泉峰 2022 年 9 月 5 日，公司在业绩说明会上表示，目前正在进行 5000-8000T 压铸机用模具的设计和研发，相关

的技术已经成功应用在部分一体化产品。安徽马鞍山生产基地正在紧锣密鼓建设中。此基地将成为公司一体

化压铸生产中心。 

江西森萍 2022 年 6 月 9 日，公司与力劲集团超大型压铸单元战略合作签约。根据协议，公司签约采购 23 台套力劲大

型智能压铸单元，涵盖了 3500T 至 12000T 等大型智能压铸单元，用于汽车大型结构件产品的生产。2022 年

10 月 12 日，公司新能源汽车零部件一体压铸项目签约仪式在四川达州举行。项目总投资 30 亿元，主要建设

铝合金压铸生产线、镁合金压铸生产线、锌合金压铸生产线等。该项目是森萍科技投资建设的第二个汽车零

部件一体化压铸项目。 

宁波拓普 2022 年 7 月，拓普集团公告，拟发行不超 25 亿元可转债，用于年产 150 万套轻量化底盘系统建设项目、年

产 330 万套轻量化底盘系统建设项目。8 月 18 日，公司拟投资 25 亿元分期建设新能源汽车核心零部件生产

基地，主要生产轻量化底盘、一体化车身及内饰系统等新能源汽车关键产品。 

文灿股份 2022 年 4 月 18 日，文灿集团股份有限公司全球首套 9000T 超大型压铸岛在其全资子公司天津雄邦压铸有限

公司顺利试产，首批 9000T 大型一体化后底板压铸汽车零部件成功下线。7 月 29 日，公司拟在六安经济技

术开发区投资建设新能源汽车铝压铸零部件生产基地项目，项目总投资约为人民币 10 亿元，其中固定资产

约 8 亿元。9 月 18 日，公司拟投资建设“文灿新能源汽车轻量化零部件重庆生产基地项目”。项目总投资

约为人民币 8 亿元，主要生产中高端新能源汽车之轻量化一体车身结构件、动力系统零部件等关键产品。

10 月 18 日，公司与赛力斯签订战略合作框架协议。根据协议，双方将在新能源汽车的一体化结构件、一体

化电池盒和三电部分产品的轻量化研发、新材料应用和零部件供应等方面建立战略合作关系。 

安徽永茂泰 2022 年 7 月，公司拟由全资子公司安徽永茂泰铝业有限公司投资约 5.7 亿元建设“高性能铝合金材料项目”。

项目将新建年产 10 万吨再生铝新材料项目及年产 6 万吨汽车用液态铝合金项目。 

资料来源：压铸杂志、渤海证券研究所 

 

整车厂：特斯拉为行业先驱，国内车企积极跟进。特斯拉率先于 2020 年引入一

体化压铸后地板，在 2021 年已实现后地板量产，且计划一体化压铸逐渐向前机

舱和中地板部分发展，最后实现全车身一体化压铸。除特斯拉外，蔚来、小鹏、

理想、高合、沃尔沃、华为小康、大众等车企已开启一体化压铸布局，吉利、一

期、东风、小米等有望随后跟进，行业变革趋势已现。 

表 18：布局一体化压铸的整车厂进度介绍 

企业 一体化压铸进度 

特斯拉 2022Q1 财报交流会上表示特斯拉德州奥斯汀工厂在后地板的基础上，增加前地板（前纵梁）的一体化压铸。

2022 年 4 月特斯拉柏林工厂配备 8 台“超级压特机"，7 月份开始的特斯拉上海超级工厂改造计划，其中负

责生产 ModelY 的二期产线已于 7 月 16 日率先完成改装工作。特斯拉采用 IDRA 集团推出的 9000 吨级

GigaPress 巨型压铸机生产 Cybertuck,进一步简化汽车生产流程。 

吉利汽车 2022 年 11 月，纯电动 MPV 极氪 009 正式上市，极氪通过汽车行业全球量产最大的 7200 吨巨型压铸机，为

极氪 009 成功打造全球量产最大一体式压铸后端铝车身。2022 年 12 月，吉利商用车集团远程新能源商用车

远程超级 VAN 将采用一体成型铝压铸技术，这是 VAN 品类车型中率先应用该技术的车型。 

沃尔沃 2022 年 2 月沃尔沃汽车宣布，瑞典 Torslanda 计划于 2023 年开始建造新工厂，2025 年投产。沃尔沃将在工

厂中引入一些新的、更可持续的技术和制造工艺。其中包括引入大型铝制车身部件铸造工艺。 
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大众汽车 2022 年 5 月大众卡塞尔压铸厂已经成功地在一台 4400 吨的压铸机上铸造了车身后底板，为未来 SSP（可扩

展系统平台）电动装置平台的高度创新的平台部件奠定了基础。 

奔驰汽车 2022 年 1 月奔驰发布一体化压铸成果，性能提升显著。奔驰全球首发最新科研成果—VISIONEQXX，其中

最大的创新在于车身的后部及前部塔顶应用了仿生工程结构部件，整个车身后部是由一块独立完整的铝合金

铸件形成。 

蔚来汽车 2022 年 4 月一体化压铸后地板已完成白车身安装下线，汽车多款 SUV 新车型将采用一体压铸成型的后地板

(非分片式)。2022 年 12 月，蔚来召开 NIO Day 2022，除了全新 SUV 蔚来 EC7 外，蔚来还推出了全新 ES8，

预计 2023 年 6 月开启交付，车身采用前后一体压铸铝合金，前后压铸车身采用 8800 吨压铸机制成。 

高合汽车（华人

运通） 

2022 年 2 月华人运通高合汽车与拓普合作的一体化超大压铸车身后舱下线。高合 HiPhi Z 首个白车身于 2022

年 4 月正式下线，8 月正式发布采用一体化超大车身后舱结构件的新车型。2022 年 12 月，华人运通高合 HiPhi 

Z 首批量产车在盐城经济技术开发区高合城市精品工厂正式生产下线，并于当日启程发运。 

赛力斯（小康） 2022 年 10 月，赛力斯与文灿集团签订战略合作框架协议。根据协议，双方将在新能源汽车的一体化结构件、

一体化电池盒和三电部分产品的轻量化研发、新材料应用和零部件供应等方面建立战略合作关系。未来，双

方将正式启动包含零部件等多个部分在内的新合作项目，在重庆当地投资新产能、构建新生产基地。 

长安汽车 2022 年 6 月长安汽车一体式前机舱后地板压铸项目招标，7 月 21 日，车身一体化压铸能力建设项目环评。

新建一体式前舱、后地板车间，形成一体式前舱。2022 年 08 月 26 日伊之密中标中国长安车身一体化压铸机

项目。赛维达中标一体式前舱、后地板压铸模具项目。 

中国一汽 2022 年 5 月 26 日，伊之密“大而敏捷 LEAP 系列超大型压铸机 7000T 首发暨 9000T 战略合作签约仪式”在

佛山顺德举行。现场，伊之密与一汽铸造签署战略合作协议，建立 9000T 压铸整体解决方案的合作关系。 

资料来源：压铸杂志、渤海证券研究所 

 

3.2 免热处理铝合金市场规模有望快速增长 

1、一体化零部件产业化时间点预测：特斯拉最早提出一体化压铸路线设想，为

后地板-前机舱-中地板-下车身总成。 

（1）后地板：特斯拉已实现一体化压铸后地板的量产，2020 年 9 月在 Model Y

实现量产，目前 Model Y 已成为特斯拉销售主力车型；华人运通高合、蔚来、大

众等于 2022 年已跟进一体化压铸后地板的量产。 

（2）前机舱：2022 年，特斯拉德州工厂已经量产了一体化前机舱应用于 Model Y。

中国长安、小鹏、长安、蔚来等车企在 2022 年-2023 年跟进前机舱一体化。 

（3）中地板（CTC 电池包上盖）：2020 年 9 月马斯克在电池日提出中地板+CTC

电池包上盖的一体化压铸计划，中地板所需压铸机的锁模力要高于后地板和前机

舱，预计一体化中地板的实现要晚于后地板和前机舱，考虑到 2022 年前机舱一

体化应用已经实现，我们保守预计 2024-2025 年实现中地板一体化的应用。 

2、由于传统燃油车企的供应链较为传统和成熟，一体化压铸推进进程缓慢，一
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体化压铸铸件占比极小，传统燃油车企布局一体化压铸多数是为了自身品牌的电

动车平台发展，故暂不考虑传统燃油车的一体化压铸市场规模。新能源汽车市场

上，一体化压铸主要由特斯拉带动，其他新能源车企跟进，新能源车一体化压铸

技术渗透率上，特斯拉研发和应用领先，且车型少易于普及一体化工艺，我们假

设特斯拉车型的渗透率较快，而其他新能源车企的车型多样，研发和应用慢于特

斯拉，假设其他新能源车企以较慢渗透率追赶。 

3、根据 EVTank 预测，全球新能源车销量预计于 2030 年达到 5212 万辆，我们

预计 2027 年全球新能源车销量为 3387.9 万辆。特斯拉 CEO 马斯克在 2021 年

股东大会表示，到 2030 年将实现年销量 2000 万辆，我们预计 2027 年特斯拉销

量为 720.5 万辆，其他新能源车企销量为 2667.4 万辆。 

4、据广东鸿图 2022 年 1 月公司公告，公司开发的 6800T 新能源汽车超大型一

体化铝合金后地板压铸结构件产品成功试制，浇注重量约 100Kg，我们简单假设

新能源车后地板、前机舱、中地板质量均为 100kg。 

5、因铝材价格高于钢价，我们假设，在行业前期，一体化压铸铝材主要在售价

20 万以上的中高端车型渗透，其他新能源车企 20 万以上车型占比为 40%，特斯

拉品牌定位高端，售价均为 20 万以上。 

图 15：不同价格带新能源车销售份额 

 
资料来源：同花顺 iFinD、渤海证券研究所 

 

根据我们测算，预计 2027 年全球新能源车的一体化压铸免热处理铝合金需求量

将达到 269.2 万吨，2022-2027 年 CAGR 为 88.6%，市场规模有望快速增长，

且增速高于新能源车（CAGR 为 20.9%）。 
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表 19：免热处理铝合金市场规模预测 

  2021 2022E 2023E 2024E 2025E 2026E 2027E 

全球新能源车销量预测（万辆） 669.8 1082.4 1438.8 1912.5 2542.2 2934.7 3387.9 

其中特斯拉车型销量预测（万辆） 93.6 131.4 184.7 259.5 364.8 512.6 720.5 

其他新能源车企车型销量 576.2 951.0 1254.1 1653.0 2177.4 2422.1 2667.4 

售价 20 万元以上的其他车型销量（万辆） 230.5 380.4 501.6 661.2 871.0 968.8 1067.0 

后地板 单车重量（kg） 100 100 100 100 100 100 100 

特斯拉车型渗透率 1% 30% 50% 70% 90% 100% 100% 

其他新能源车企车型渗透率 - 5% 10% 15% 20% 25% 30% 

前机舱 单车重量（kg） 100 100 100 100 100 100 100 

特斯拉车型渗透率 - 1% 30% 50% 70% 90% 100% 

其他新能源车企车型渗透率 - - 5% 10% 15% 20% 25% 

中地板 单车重量（kg） 100 100 100 100 100 100 100 

特斯拉车型渗透率 - - - 1% 30% 50% 70% 

其他新能源车企车型渗透率 - - - - 5% 10% 15% 

 总市场规模（万吨） 0.1  6.0  22.3  47.9  104.1  176.3  269.2  

资料来源：EVTank、广东鸿图公告、同花顺 iFinD、渤海证券研究所 

 

4.投资建议及推荐标的 

当前一体化压铸行业尚处于发展初期，未来空间广阔，市场规模有望快速增长。

研发能力强、具备自主知识产权的免热处理材料厂商有望借助产品先发优势，率

先进入一体化压铸产业链，建立客户资源壁垒，随着一体化压铸应用范围扩大以

及新车型的研发，通过与客户不断深化合作来更新迭代和扩容产品，持续强化行

业护城河，享受行业发展红利。建议关注立中集团（300428）、广东鸿图（002101）

和永茂泰（605208）。 

4.1 立中集团：免热合金先行者，深化合作助力发展 

车用铝材产业链细分龙头。公司业务主要包括中间合金新材料，再生铸造铝合金

材料，铝合金车轮，在各业务领域中均为细分行业龙头，是行业内唯一一家拥有

熔炼设备研发制造，再生铸造铝合金研发制，功能中间合金研发制造车轮模具研

发制造，车轮产品设计和生产工艺技术研究制造完整产业链的全球化集团公司。

2023Q1，公司实现营收 51.22 亿元，同比下降 7.50%；实现归母净利 1.18 亿元，

同比下降 12.11%。公司 2023Q1 有所降低，主因一季度汽车市场相对低迷，后

续随国家稳车市政策逐步发力，车市有望逐步回暖，叠加公司业务产品结构逐渐

转向高端化，公司业绩有望好转。 
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图 16：立中集团的营收（亿元）及同比（%）  图 17：立中集团的归母净利（亿元）及同比（%） 

 

 

 

资料来源：同花顺 iFinD、渤海证券研究所  资料来源：同花顺 iFinD、渤海证券研究所 

业务多元布局，不断丰富产品。2022 年度，公司拥有功能中间合金产能 9.2 万吨，

同时重点建设铜基中间合金项目，打造公司新的利润增长点；拥有再生铸造铝合

金产能 112 万吨，同时计划加快泰国和墨西哥等海外再生铝回收及产能建设；拥

有铝合金车轮产能 2000 万只，继续调整产品，向高端化发展。此外公司布局锂

电新材料领域，新建锂电池电解质和氟化盐系列产品项目，涵盖六氟磷酸锂

（LiPF6）18000 吨，双氟磺酰亚胺锂（LiFSI）8000 吨，电子级氟化钠（NaF）

3000 吨，氟化盐 20000 吨及其他氟盐产品 12000 吨，有助于完善公司上游氟化

盐产业链建设，丰富公司业务产品。 

表 20：2022 年度立中集团主要产品产能 

产品 产能 

功能中间合金 9.2 万吨 

铸造铝合金 112 万吨 

铝合金车轮 2000 万只 

资料来源：《立中四通轻合金集团股份有限公司向不特定对象发行可转换公司债券募集说明书

（注册稿）》、渤海证券研究所 

技术优势奠定免热合金竞争力，与文灿达成战略合作。产品竞争力上，公司的免

热处理合金性能优异，解决了国外产品因硅含量较低导致的流动性较差而造成的

后续一体化压铸零部件报废率较高的问题；同时，公司独特的低 Mo 变质技术，

解决了一体化过程中的偏稀性问题，降低了材料成本。另外，公司较早实现免热

处理合金的市场化应用，已与文灿集团股份有限公司签署了《战略合作框架协议》，

在新能源汽车的大型一体化车身结构件、一体化铸造电池盒箱体等产品的材料开

发和工艺应用领域建立了战略合作关系，有利于加快免热合金业务发展。 

下游客户资源丰富，合作推进免热合金市场推进。凭借丰富的新能源汽车客户资

源，公司已与众多整车厂及压铸厂展开合作，完成了多家新能源汽车和传统汽车
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后纵梁、后底板、电池包、前舱上横梁、减震塔等项目的前期验证，公司目前已

成为蔚来、小鹏、比亚迪等车企铸造铝合金材料的配套供应商，以及比亚迪、蔚

来、理想、小鹏、威马、华人运通及牛创等车企铝合金车轮的配套服务商，并完

成了某国际头部新能源车企的铝合金车轮工厂认证。另外，公司还积极加强与

CTC、CTB、CTP 技术公司的合作，持续加快免热处理合金的市场推广和量产进

程。 

4.2 广东鸿图：实现免热材料自研的压铸端 

加快产品升级，业绩稳步提升。公司业务主要包括汽车铸件和汽车内外饰两大板

块，其中铸件业务为公司核心业务，产品适用于燃油汽车、混动汽车、新能源汽

车以及通讯和机电行业。2023Q1，公司实现营收 16.09 亿元，同比增长 4.35%；

实现归母净利 0.77 亿元，同比增长 5.30%。公司在保证传统汽车产品生产能力

的基础上，积极开拓新能源汽车市场并加快产品转型升级，持续提质降本增效，

推动公司业绩稳步提升。 

图 18：广东鸿图的营收（亿元）及同比（%）  图 19：广东鸿图的归母净利（亿元）及同比（%） 

 

 

 

资料来源：同花顺 iFinD、渤海证券研究所  资料来源：同花顺 iFinD、渤海证券研究所 

 

实现覆盖一体化压铸材料-设备-工艺全环节。材料上，截至 2022 年末，公司已研

发出具有自主知识产权的新型免热处理铝合金材料合计共三大类、四个牌号，成

功应用于后纵梁、减震塔、后地板等产品，可覆盖多种一体化压铸部件对材料性

能的需求；设备上，向力劲科技采购大型及超大型压铸单元，实现全球最大吨位

12000T 超大型智能压铸单元研发成果发布，6800T、12000T 多款新能源汽车大

型一体化铝合金压铸结构件相继下线，实现了超大型一体化压铸技术的国产自主

可控；生产工艺上，实现超大型结构件、发光饰件量产等方面工艺技术的成熟应
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用，并成功完成低压铸造、差压铸造等新工艺的导入及产品开发，为公司未来销

售增量奠定了坚实基础。 

图 20：广东鸿图 6800T 超大型全自动智能压铸单元及大型压铸件 

 
资料来源：广东鸿图公司官网、渤海证券研究所 

开拓一体化压铸新品及新客户，推进业务多点布局。公司在做好旧主业的同时，

加大对新客户和新产品开拓力度，成功开拓了零跑汽车、亿纬锂能、极氪新能源、

哪吒汽车、柳州万向等新客户，在大型一体化结构件业务领域不断获得新订单，

并顺利切入了低压/差压等多工艺业务。根据公司 2022 年报，公司压铸业务板块

共获得大型一体化结构件、新能源三电系统等新能源汽车产品项目订单 46.4 亿元

（按生命周期），占压铸板块全年新开拓订单总金额的 70%。业务布局上，2022

年，肇庆金利工厂完成扩产，提升了高精尖产品尤其是大型一体化结构件产品业

务承接能力；在天津、广州设立汽车零部件子公司，进一步扩大业务范围，在压

铸行业内和整车客户首创了 Tier0.5 供应链模式，增强部件制造与整车制造的深

度融合。 

4.3 永茂泰：获上交专利授权，协同客户推进发展 

国内先进车用铝材生产商之一。公司是国内先进的铝合金生产企业之一，主营业

务可分为汽车用铸造铝合金和铝合金零部件两大板块。2023Q1，公司实现营收

6.79 亿元，同比下降 26.10%；实现归母净利-0.15 亿元，同比下降 117.87%。受

汽车价格战及需求放缓影响，公司营收和利润出现较大幅度下降，后续随国家稳

车市政策逐步发力，车市有望逐步回暖，带动公司业绩改善。 
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图 21：永茂泰的营收（亿元）及同比（%）  图 22：永茂泰的归母净利（亿元）及同比（%） 

 

 

 

资料来源：同花顺 iFinD、渤海证券研究所  资料来源：同花顺 iFinD、渤海证券研究所 

获上交专利授权，有望协同客户推进发展。2022 年，公司获得爱尔思和上海交

通大学的 JDA1 系列免热处理铝合金材料的专利实施许可，许可期限 2 年，上海

交大的专利技术市场认可度较高，利于公司免热材料业务拓展；公司与沈阳航空

航天大学、皮尔博格等合作研发免热处理铝合金，目前处于专利申请阶段，与部

分车企进行生产配套试验。另外，公司与皮尔博格、大众等客户合作多年，有望

与客户合作布局一体化压铸，发挥公司在材料端的优势。 

 

5.风险提示 

技术推进不及预期风险。一体化压铸属于全产业链联动推进的新技术，需要产业

链上下游在试错中探索前进，若其产业化进程不及预期，则将影响免热处理合金

的推广速度。 

下游需求不及预期的风险。若汽车下游消费不及预期，行业需求增速将放缓，则

相关企业业绩存在下行风险。 

原材料价格波动风险。铝合金是铸件主要原材料，受国内外政治、经济以及行业

供需等多重因素的影响，其价格走势具有较大不确定性，若主要原材料价格短期

内发生剧烈波动，而产品销售价格未能及时调整，会给相关企业业绩带来较大影

响。 
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