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一
、

适应技术革新
日本 的精密铸造技术在第二次世界大战后

才得到开发
,

历史很短
。

然而
,

随着机械工业

的发展 对精密铸件 在尺寸 精度
、

形状复杂程

度
、

外观和内部组织等方面
,

提声了更高的要

求
。

士965 年前后
,

从欧美精铸企业引进 了这种

技术
,

并以此为基础逐步加快了技术进步
。

现在
,

一般机械部件占精密市场的主流
。

近期
,

精铸行业在与其他毛坯加工行业的竞争

中
,

一部分已开始进入尖端技术行业
。

精铸行业的市场
,

可以说是宇航
、

核能
、

汽车工业
、

通信设备 以及有关医疗行业等五大

领域
。

本文叙述的是过去的市场变化和今后的

指导性市场动态
。

二
、

初期的精铸行业市场

精铸行业的发展正象人的身体形态一样
,

比方以美国目前的现状作为成人的话
,

从规模

上来看
,

日本 的现状不是小学生就是中学生
,

从技术水平来看
,

可以说己经完成了走向成人

型 的时期
。

到 目前为止
,

精铸行业的动向是各

企业纷纷进入精铸界
,

而这些精铸企业又正在

妞
之 中

,

虽然 整个市场 景气受到 了 一些影

响
,

但精铸行业的发展已经远远超 出了预料
。

精铸行业的初期
,

即
:

1 9 5 5 、均 65 年
,

住友

金属
、

小松制作所开始生产航空发动机涡轮叶

片等具有高技术水平的精铸件
,

在国内给人的

印象是精铸件 不仅 精度很高
,

而且 价格也很

高
。

三
、

昭和
·

.

四十年代的精铸行业市场

润本干大公司先后同美国和欧洲的精铸企
业签订了许可证贸易和合资

一

企业合伺
,

并引进

了精铸生产技术
,

这种引进持续到 1仑77 年左右
。

一
下万石否西不不相酉子而弓涌燕

在这个时期
,

与其说各企业全都提高生产能力

和扩大出售
,

不如说稳定生产技术和提高产 品

质量
,

把技术培训摆在首位
。

这 样一来不仅扩

大 了需用领域
,

而且在市场上对精铸件的理解

也愈来愈深了
。

精铸件的应用 己扩大到了纺织

机械部件
、

工作母机部件
、

食品机械部件
、

农

业机具
、

仪 器
、

泵
、

叶轮
、

建筑五金
、

医疗器

械
、

运输机械部件
、

油压机
、

电机部件
、

通信

设备
、

测量仪器
、

航空发动机叶片
、

核电站部

件
、

光学仪器以及服务行业等广泛 的领域
。

四
、

昭和五十年代前半期的

精铸行业市场
显然

,

在昭和五十年代初期
,

中小企业成

群地进入精铸行业之中
,

尤其是为了在石油危

机中谋求生存
,

以国外 订货为主的企 业 增多

了
。

在市场 方面
,

对精铸件的 认识 愈来愈深

刻
,

因而进一步扩展了新的领域
。

市场所需的

钢种增加很多
,

镍基和钻基合金也增多 了
。

另

外
,

在原材料价格方面仍然以按件论价为主
,

至少还没有按重量论价 (即一公斤多少钱) 的

便宜现象
。

在此时期户精铸行业理应得到很大

的发展
,

但由子石油危机的冲击和蔓延
,

不得

不放慢了发展步伐
。

不过在技术方面
,

各工厂

从这时期开始使用了 自动化机械手装置
。

五
、

昭和五十年代后半期的

精铸行业市场
精铸企业总算以各 自的立场迎接 了技术自

立期
,

从此
,

各企业显示了独特的优势
。

这个

时间 恰逢与外国企业 签订 的技术引进 合同期

满
。

进入精铸行业的工厂和公司逐年增加
。

到

1 9 84 年其数目已达的个
。

虽然各企业在价格
、

质量和供货期等方面的差别并不悬殊
,

但 已经

开始 了 相互 竞争
。

最近
,

新 式的 办公 自动化



(OA ) 机器部件的需要量 正在增加
,

尽管时

间还不长
,

但在这个领域中精铸企业 的互相竞

争却最引人注 目
。

例如
,

磁性要求严格的印刷

部件
,

是精铸件中从来没有用过 的矽钢
,

但是

由于这种部件性能上的要求
,

今后也只有精铸

件可作为对象
。

其需要量不用说国内
,

就连输

出比例也很大
,

预计近二
、

三年内还会有显著

的增长
。

为了适应这种需要
,

象H 公司这样的

企业也新建了专用精加工厂
,

其它 公司也增设

了设备生产线
。

同时
,

在技术上由防卫厅筹措

认可的对象企业已达十多个
。

重视提高质量是很必要的
。

这一时期
,

由

于部件寿命短经常 出现不断更改设计 (用户要

求提高性能 ) 的局面
。

此外
,

对精铸件的要求

也愈来愈多
,

要求有更薄
、

更轻
、

更高的尺寸

精度和更美观的外表
。

例如
,

除 了表面光洁度

要求达到 6S 之外
,

还要具有几毫米孔径的复杂

型芯形状等等
。

一般机械零件也有了这方面的

要求
。

性能要求愈来愈高的精铸产品
,

如众所

周知的高尔夫球
,

几乎都存在价格高的问题
。

因此
,

这类产品的一部分已向台湾的精铸企业

转移
,

还有一部分转移到国家高尔夫专门企业

进行生产
。

另外
,

历来价格比较便宜的小型阀

门类铸件也几乎正在向台湾转移
。

不过
,

与其

今后放弃这种便宜的精铸件生产
,

倒不如积极

发展有关尖端技术部件的生产
。

这对日本精铸

行业今后取得更大发展关系甚大
.

六
、

今后的指导性市场
1

.

医疗行业

精铸 件在医疗方面 的应用除人工骨胳
、

人

工关节之外
,

还有医疗器械和医疗设施等
,

年

年增加不少
。

尤其是最近
,

以生物陶瓷人工骨

胳
、

人工关节作为医用的生物材料愈来愈活跃

起来
,

正在同精铸件进行激烈的竞争
。

另一方

面
,

精铸件由于存在重量重和腐蚀等问题
,

不

得不改用钦合金铸件
,

这就是今后钦合金精铸

件的技术 研究遗留下来的很大课题
。

在这个领

域里
,

一方面要同生物陶瓷进行激烈的竞争
,

另一方面还要继续努力研究精铸件的高质量化

和轻量化
,

这关系到市场扩大的前景
.

2. 汽车行业

日产 汽车
、

丰田 汽车
、

马兹达
、

本田 技

研
、

富士 重工业 和铃木等 汽车行业 几乎都从
1 9 7 3年开始 了汽车部件的精铸件 自制化

。

脚去

年起与汽车有关的行业在海外就地生产也开始

活跃起来
,

与部件有关的企业生产了约 2 方份

部件的 70 呱 由于这种原因
,

国内部件企业 的

产量 就减少了
。

·

海外 生产分散在 35 个国家加

185 个点
,

带封海外企业就地生产的发动机等主

要部件的产量在 19 8 5年度计划中己占10 2 万台
。

目前采用部分发动机部件精铸件的研究工作正

在进行
。

尽管 精铸件 随着大量 生产能 降低成

本
,

但在现代汽车行业中的适用范围却极窄
。

不过
,

柴油发动机的涡流器或燃气轮机等部件

由于采用高价的耐热材料
,

通过机械加工会 出

现大量切屑极不经济
,

所以就采用了精铸件
。

近几年来
,

日本车辆在世界上处于领先地位
,

原因是车体轻量化
、

小型化
、

降低了耗能费用

和采取了排气措施等
。

今后
,

由于对这种部件

在轻量化一耐热性一形状复杂化一成本等一连

串的倾向性方面的要求日益提高
,

所以各汽车

企业对精铸件的方向问题积极地开展研究
。

对

于臂
、

变速杆等形状简单的零件来说
,

从来都

采用价格便宜的锻件方能满足要求
: 还有就是

发动机要采用陶瓷部件
,

例如动叶片或发动机

凸轮采用碳化硅或氮化硅材料的研究工作也正

在进行
。

因此
,

在今后 日益广泛的领域之 中
,

精铸

件一陶瓷一锻件一粉末冶金等毛坯的竞争
,

也

会出现更加激烈反复的局面
.

扩
」

3
.

核能发电行业

日本正在运行的核电站共计27 座
,

电方总

功率达到
一

19 69 万 K w
,

其规模在世界上仅次
奋于

美
、

法
、

苏
,

位居第四
。

目前正在建设 中的核电站

有 13 座
, 、

准备建设
·

的有 4 座
。

这些核电站的实

际运转情况极为 良好
。

另外
,

发展中国家欲得



溯薰戴:溉呀:

端舫{
·

根据哪
5年 6 月 通产省的⋯命令 制定 了标

,

井决定核燃料集合体 (极板) 全部采用精

是由上
_

部和下

其燃料棒寿命

仅在 11 o K W

720 个
,

声者娜年需要/ 万个
如包括 正在建设中的 和预定 建设的 反应堆在

所以要求具有耐热性
,

磨损也很激烈
,

为此需

采用镍基耐热合金
‘

为了提高航空发动机的性

能
,

涡轮进口温度也提得极高 (l 别。军) 尤

其是第一级叶片不得不采用气 体冷却
,

即把叶

片制成具有复杂细孔通道的结构
; 为了防止叶

片破坏和延长工作寿命
,

已研制成一种没有横

向
一

晶界的
、

只在与应力轴平行的方向上有柱状

品的定向凝 固合金
,

并已经在实用化
;
性能更

高的单晶合金也在进行研制
。

同一种合金采用

不同工艺制成的叶片其寿命分别为
:

普通铸造

的为 1
,

定 向凝固约为 2
,

单 晶为 4 以上
。

-

今后航空发动机热效率的提高
,

「

愈来愈和

耐热合金一精铸技术的改善和进步一耐热膜技

术 (陶瓷涂料) 一涡轮叶片设计的复杂化等一

连串的开发研究工作有着紧密
「

关系
。

、

下准

最近几年内 预计每年就需要 1 6 5 6 0个
.

此
,

作为枝反应堆用部件
,

铸件对象
,

每个堆 需配备

喷射泵即可作为精

10 台泵
,

每年 需要
_

2a0 个
。

同时。
厂

对反应堆用的弯头
·

弯管采用精

铸件肺案也正在进行研究
。

不仅国内需要
,

磊嘿产环蹂黔默默
业的协作体制

·

一
「

4 一
_

宇航产业
一 厂 ~ _ 」

一
下

_

航天材料一叶变形镍基合金系 (I
“
co

“ e l
、

H 姑te ll o y 、
N 沈 h r o m 气

一

城m o n ic k等) 现 已

代之为铸 造镍
一
被合金系 (发动机 部位 ) 犷 航

空机机体所用的钦合金从比强度
、

比刚性
、

各

向异性 等方面
.

考虑
,

将代之以先进伪 复合材

料
,

到 19 90 年左右它可能古结构材料的50 肠
。

随着宇宙开发 (宇宙飞船计剑
、

宇宙通信

计划) 和航空机的侧产化日益高涨
,

精铸件的

采用比率还会提高
‘

精铸件的优越性在于能 得

到良好的抗疲劳性能和长 的寿命
,

铸件的显微

疏松还能通过热等静压 (H 于P) 法加以消除
。

涡轮叶片和噢蛆等零件因直接接触燃烧气体
,

、

七
、 ’

精密铸造行业的展望
一

精密铸件产值在 1 9 84 年约3 00 亿 日元
。

这是

部分报告中报导的资料
,

实际上在统计数中有

肇遗称 如果 把这些 遗漏 包括 在内
,

则约为

3 5 5亿日元
·

从 1% 3年 以后到现在 付铆。
8 5年 )

为止
,

精铸企业的数目已经超过 60 个
; 另外

·

精

密铸造件 的需要量从 1哪 3年下半年开始也急速

增加
,

致使精铸行业到 目前为止的预测有了很

大的变化
,

而重复 订货的 增加 更加快了这 种

变化
,

各企业 以增设工厂等措施 来适应这种

情况
。

如果按照适应这种需要而发展下去
,

那么

到 19 8 7年度估计产值为 50 0亿日元
、

总产量 (重

量) 超过一万吨是不成间题的
。

精铸在性能要求愈来愈高的现代毛坯制造

工艺方法中
,

作为一种能够制造零件形状最复

杂而精密的技术
、

今后也会获得极大的利用
.

精铸法不仅具有可 以铸造任何金属材料的独特

优点
,

而且精铸件还需要在形状和重量上愈来

愈大型化
,

过去用焊接或组合装配成一体的部

件己经可以用整铸件来代替
.

由于精铸的这些

特点
,

今后在这个领域中而对扩大需要的间题

将会进行新
_

的探讨
,

丫

( 六 0 六所 姜镇浩摘译 )

内外


