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《铝合金液锻模技术条件》编制说明 

 

一、工作简况 

1、任务来源 

2024年3月18日，中国国际科技促进会标准化工作委员会发布《关于开展〈铝合金液

锻模技术条件〉团体标准立项的通知》（【2024】中科促标字第0187号），项目计划编号

为CI2024082。 

2、项目背景 

液态模锻是金属材料的一种先进成形技术，属于特种锻造范畴，也属于特种铸造范

畴，它是铸造和锻造之间的一种精密成形技术，也叫挤压铸造。液态模锻作为一种特种锻

造和特种铸造技术已经形成了产业化应用，特别是近5年来，液态模锻技术及其装备已经

实现了专业化。据不完全统计，国内液态模锻设备多达200多台，分布在东北、天津、山

东、江苏、安徽、浙江、广州、福建等地，产能近1亿模/年，平均每模产量按照2 kg计

算，年产量已达20万吨以上规模。目前，液态模锻的材料主要是铝合金，产品应用于汽车

零件、电子通信、轨道交通及航天军工。 

液锻模是液态模锻模具的简称，它是液态模锻技术中必不可少的工装，它是液态模锻

工艺方案得以顺利实现的基本保证。液锻模是液态模锻行业目前的“卡脖子”环节，它的

技术水平高低决定了液态模锻生产的顺畅性及其产品品质。然而，目前国内外尚无液态模

锻模具的技术标准。模具工程师只能参照压铸、低压铸造、固态模锻等相关的模具标准进

行试验性设计、制造验收，导致液态模锻生产企业的模具质量和水平处于失控状态，产品

质量稳定性差，亟需制定液态模锻模具的标准。 

材料不同，其液态模锻的模具有很大差异，所以液态模锻的模具标准需要区别对待。

近年来，铝合金的应用范围急速扩大。铝合金件的成型工艺主要包括铸造和锻造两大类，

其铸造工艺包括高压压铸、低压铸造、挤压铸造（即液态模锻）、差压铸造、重力铸造、

半固态流变压铸等，锻造工艺包括热模锻、冷模锻、半固态模锻以及液态模锻等。铝合金

液态模锻已经成了一个新产业，其他材料如钢铁、锌合金、镁合金等的液态模锻应用正在

扩大，尚处于发展中。以铝合金为材料对象的液态模锻称为铝合金液态模锻，相应地，铝

合金液态模锻用的模具称为铝合金液态模锻模具，简称铝合金液锻模。 

铝合金液态模锻实现的技术路线是：熔炼合格的铝合金液浇入液态模锻机的料筒内，

依靠液态模锻机的压射系统将料筒内的铝合金液按照设定的加压制度压入液态模锻的模具
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腔内，保压凝固成型。与压铸相比，铝合金液态模锻的特点是高压、低速，主要用来生产

高性能结构件。其压力比高压压铸高约1倍，达到了150MPa以上，其压射充型速度不足压

铸的1/10，只有0.1～1.0m/s。相应地，液态模锻模具与压铸模具也就存在了很大的区

别，两者无法通用。 

目前尚无铝合金液锻模的相关标准。国标《GB/T 43139-2023铸造铝合金液减压凝固

试样密度检测》是一种铝合金液含气量的检测方法，与铝合金液态模锻模具没有相关性。

国标《GB/T 40809-2021 铸造铝合金 半固态流变压铸成形工艺规范》的适用范围是铸造

铝合金半固态流变压铸。铝合金半固态流变压铸是一种半固态成型工艺，它是将铝合金液

首先进行特殊的处理，形成含有5%～40%非枝晶固相的固液混合物，然后利用这种混合物

的流变特性在压铸机的压力作用下压入压铸模具腔，并保压凝固成型。该工艺与液态模锻

是完全不同的另一类工艺，其工艺规范及其模具不能适用于铝合金液态模锻。 

本标准的制定符合“十四五”规划和2035远景目标中“推动传统产业高端化、智能

化、绿色化，发展服务型制造。完善国家质量基础设施，加强标准、计量、专利等体系和

能力建设，深入开展质量提升行动”的要求。此外，本标准的制定符合《中国制造2025》

中的“质量为先”的指导思想：建设法规标准体系、质量监管体系、先进质量文化，营造

诚信经营的市场环境，走以质取胜的发展道路，改善锻压行业和铸造行业液态模锻模具无

标准、自由发展的现状。本标准的制定也可以有力地促进落实《工业和信息化部等三部委

关于推动铸造和锻造行业高质量发展的指导意见》【工信部联通装[2023]40号】中列出的

“发展先进铸造工艺与装备”中 “轻合金高压/挤压/差压/低压/半固态/调压铸造”重点

任务。 

3、已有标准情况说明 

2019年铸造协会发布了“铝合金挤压铸造件”团体标准T/CFA0102031-2019。该标准

规定了铝合金挤压铸造件的定义、术语、一般规定、技术要求、检验规则、试验方法和交

货准备，没有涉及液锻模的内容。 

有国家标准“压铸模技术条件”GB/T 8844，该标准自1992年首次发布以来，更新了3

次，但都只限于压铸（die casting）模具，未涉及液态模锻模具。 

4、起草单位 

本标准起草单位有： 

广州和德轻量化成型技术有限公司、宁波瑞博模具有限公司、肇庆市鑫兴模具制造有

限公司、东莞超顺模具有限公司、北京交通大学、武汉理工大学、苏州大学、哈尔滨理工
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大学、华南理工大学、山东宏和轻量化科技有限公司、哈尔滨吉星机械工程有限公司、广

州金邦液态模锻技术有限公司、科欧瑞新材料技术（苏州）有限公司、广州立中锦山合金

有限公司、华劲新材料研究院（广州）有限公司、宁波孝方新材料科技有限公司、洛臣新

材料科技（中山）有限公司、广州和德智能装备制造有限公司。 

本文件主要起草人：石洪伟、邢书明、罗继相、张海、吉泽升、胡茂良、赵海东、杨

卫、柯希富、陈伟香、西守、范卫忠、杨鹏、薛永来、叶细荣、赵志刚、赖燕山、黄毅、

汪长勤、黄昌明、刘彬彬、叶安荣、吕建钢、程峰、肖亚军、谢德强、钟志豪、岳涛、上

官涛涛、范卫忠、何贵举、石和强、张誉献。 

5、标准编制过程 

5.1 起草阶段 

5.1.1 成立标准制定工作组 

2023年6月3日成立了标准制定工作组。由牵头起草单位总经理石洪伟工程师任组长，

北京交通大学邢书明教授任副组长并执笔。工作组分为文稿撰写组、文献资料组、同行调

研组以及专家顾问组四个小组。其中文稿撰写组由邢书明教授任组长，组员包括广州和德

轻量化成型技术有限公司的肖亚军、钟志豪、谢德强等；文献资料组由肖亚军担任组长，

成员包括杨卫、陈伟香、张誉献等3人，同行调研组由石洪伟任组长，包括宁波瑞博模具

有限公司的薛永来总经理和技术总监上官涛涛，东莞众鑫模具有限公司的叶细荣总经理、

科欧瑞新材料技术（苏州）有限公司的汪长勤总经理、山东宏和轻量化科技有限公司的杨

鹏总经理和模具工程师黄昌明、肇庆市鑫兴模具制造有限公司、广州金邦液态模锻技术有

限公司的黄毅工程师、华劲新材料有限公司的范卫忠等；专家顾问组由武汉理工大学罗继

相教授担任，成员包括哈尔滨理工大学教授吉泽升教授、华南理工大学赵海东、日本宇部

公司资深工程师西守广州立中锦山合金有限公司的刘彬彬、宁波孝方新材料科技有限公司

的总经理叶细荣、广州众山精密科技有限公司的总工程师吕建钢等。 

5.1.2  确定工作计划、查阅资料 

2023年6月-2023年8月，完成相关标准资料的查询与分析； 

2023年9月-2024年2月，形成项目计划，完成同行企业的调研与分析，确定标准草案

大纲及主要内容； 

5.1.3 编写标准草案 

2024年3月18日，本标准成功立项并公示； 

2024年3月19日召开起草单位联席会，组织讨论标准草案技术内容的编写工作； 
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2024年3月20日-3月31日，试验验证组进行标准主要技术内容的验证试验； 

2024年4月-2024年6月，结合验证试验的结果，进一步修改标准草案，形成征求意见

稿。 

5.2 征求意见阶段 

2024年6月，本标准由中国国际科技促进会标准化工作委员会在全国团体标准信息平

台，面向社会进行公开征求意见。同时由标准编制工作组组织向相关机构、单位进行定向

征求意见。 

5.3 审查阶段 

5.4 报批阶段 

二、标准编制原则、主要内容及其确定依据，修订标准时，还包括修订前后

技术内容的对比 

1、标准的编写原则 

本标准编写坚持如下原则： 

（1）先进性原则。根据我国铝合金液锻模行业的实际生产现状与技术改进需求，将

先进的技术与工艺纳入标准。通过标准的引领作用，促进我国铝合金液态模锻技术与产品

的提高与发展。  

（2）与相关法规、标准等协调一致原则。 

（3）适用性和可操作性原则。根据铝合金液态模锻生产实际和应用，使本标准在模

具结构、材料成分、热处理和质量要求等方面力求科学、合理、全面，具有可操作性，便

于推广应用。 

（4）根据国情，结合我国标准的体系和有关规定等进行制定，提高标准的综合水

平。 

（5）规范性原则。标准的结构、格式和表达方法等按照GB/T 1.1的要求和规定进行

编写。 

2、提出本标准的依据 

本标准的技术内容要求提出的依据主要是行业的液锻模设计、制造和应用经验；以及

大量的液锻模试模数据和相关文献报道三方面。标准中技术要求的具体参数值，来源于大

量实践经验的总结和现有技术水平的统计结果。取中上水平。 



6  

本标准紧密结合国内外铝合金液态模锻件的研究与应用成果，并根据行业多年生产实

践积累的经验和资料确定了主要技术要求。 

主要参考文献如下： 

[1] 罗继相，间接挤压铸造模具设计特点及研究，特种铸造及有色合金.2002,(1) 

[2] 中国模具工程大典第 7 卷压力铸造及金属型铸造模具设计，第一篇，压铸模设计，

2007 年 3 月，北京：电子工业出版社。 

[3] 罗守靖，齐丕骧，陈晓光.液态模锻与挤压铸造技术与应用，化学工业出版社，

2006. 

[4] 邢书明，鲍培玮. 金属液态模锻，国防工业出版社，2011. 

[5] 邢书明，鲍培玮. 高能效绿色铸锻技术——液态模锻及其应用，兵器工业出版社，

2014. 

鉴于液态模锻在铸造领域被称为“挤压铸造”，《铝合金挤压铸造件》团体标准已经在

铸造行业公布的事实，本标准明确“液态模锻”又称“挤压铸造”，但是站在特种锻造的高

度来建立其概念体系和分类。这样有利于引领液态模锻技术在铸造和锻造两大行业向高端

发展。 

此外，考虑到标准间的协调一致，避免标准篇幅过长，本标准的一些技术内容规范性

引用了如下标准：  

GB/T 230.1  金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法 

GB/T 231.1  金属材料 布氏硬度试验 第1部分： 试验方法 

GB/T 1173  铸造铝合金 

GB/T 4678 （所有部分）压铸模 零件 

GB/T 5611  铸造术语 

GB/T 8541  锻压术语 

GB/T 8844  压铸模 技术条件 

GB/T 8845  模具 术语 

GB/T 34565.1  热作模具钢 第1部分：压铸模具用钢 

3、制定本标准的基础 

本标准的牵头起草单位广州和德轻量化成形技术有限公司是一家铝基轻量化产品综合

解决方案的高新技术企业，为客户提供结构设计、材料设计、成型工艺设计、模具设计、

成型装备设计服务，并提供设计验证与量产等全流程服务。2019.3获得全国铸造装备创新
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奖，2022.8荣获国家级专精特新“小巨人”企业认定，2018年建成了广东省液态模锻工程

技术研发中心，2024年获批增城区创新领军团队。 

本标准的工作组成员都是长期从事液态模锻研究与应用的专家和工程师。北京交通大

学邢书明教授自1989年就开始从事液态模锻的工艺设计、模具设计和产品开发，著有液态

模锻专著两部，拥有液态模锻模具及产品的发明专利20多件，指导液态模锻方面的博士和

硕士研究生50多人，作为主要编写人之一参与编写了《铝合金挤压铸造件》团体标准。开

发成功了几十个产品的液锻模锻，主持设计了其相应的液锻模，与国内十多个企业建立了

密切合作的产学研协作机制，进行液态模锻技术的推广应用。曾获得科技合作奖、自然科

学奖以及科技进步奖多项。 

广州合德轻量化技术总经理石洪伟工程师，长期从事液态模锻技术的开发和应用，曾

在日本宇部公司进行液锻模锻技术与装备培训1年，目前仍利用业余时间在商学院培训深

造。主持开发几十个汽车零件液态模锻成套技术，为本标准的编制积累了丰富的数据和经

验。 

4、实验内容 

本标准规定了铝合金液态模锻模具的技术要求、试验方法、包装和运输等内容，适用

于铝合金液态模锻模具的设计、审核、制造与验收。 

本标准的实验内容除了模具材料性能试验、几何精度试验、表面粗糙度试验以及分型

面合模试验等模具的常规实验外，把热态试模作为关键实验内容，并将用户最关心、最能

体现模具技术水平的工艺出品率、良品率和工作稳定性作为验收指标，有利于持续提升液

锻模具的设计与制造水平，促进行业健康发展。 

这些热态试模的验收指标实验验证主要针对副车架、空气弹簧顶座、控制臂、X1减震

塔，上气室类，上座类，下座类，铝骨架类，金属压盖类，上盖板类，压盖类等几十种汽

车铝合金零件，十多种马达座、肩盖、把立等自行车零件和十多个摩托车零件进行的液锻

试模验证。验证试验表明，该标准技术要求恰当、可行。 

5、实际应用效果 

本标准在起草单位的近百个铝合金液锻模的设计、制造和使用中取得了应用。应用结

果表明： 

（1）该标准的技术要求合理、可行，对液锻模的设计、制造和验收具有恰当的指导

意义； 
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（2）不满足该标准技术要求的液锻模在使用中会出现大量的废品，良品率不足70%，

工艺出品率不足30%；相反，符合本标准要求的液锻模，均可达到满意的应用效果。 

三、试验验证的分析、综述报告，技术经济论证，预期的经济效益、社会效

益和生态效益 

1、主要试验或验证的分析 

标准编制工作组组织了15人组成的验证试验小组，针对30多个汽车零件液锻模的设计，

进行了本标准的公式、参数、技术指标的验证试验。结果表明： 

（1）本标准的4个公式计算结果，经试模验证，正确率100%； 

（2）本标准推荐的技术要求（第5章）各项指标可行，按此要求设计制造的液锻模试

模合格率达到98%以上。 

（3）本标准提出的试验方法简便、可行。 

2、预期的经济效果 

 本标准为液锻模设计提供了依据，结束了没有液锻模设计依据的历史。它的实施，

具有突出的经济效果。预期的经济效果主要是如下三方面： 

（1）减少试模次数。该标准执行前，液锻模的试模次数可达3—5次；依据本标准sheji

制造液锻模，试模次数可减少为1—2次。每次试模费用约5000元。按年生产液锻模10万套

计算，仅此一项可以减少经济损失5亿元。 

（2）工艺出品率提高。依据本标准设计模具，工艺出品率可以提高10—15个百分点，

即节约材料烧损0.45%，减少熔化与精炼能耗10%-15%。按照年产5万吨铝合金液锻件计算，

可以节约材料225吨，单价按2万元计算，效益可达450万元。吨铝合金熔炼耗能价值约800

元/吨，则5万吨规模可以减少熔制费用400万元。两项合计经济效益可达850万元。 

（3）提高模具寿命。模具寿命是液锻件成本的重要组成，约占液锻件价格的20%。本

标准的实施，在模具材料相同的情况下，将提高模具寿命20%以上。铝合金液锻件规模按5

万吨计算，平均单价按8万元/吨计算，则节约模具费可达1.6亿元。 

3、真实性验证 

无。 

四、与国际、国外同类标准技术内容的对比情况，或者与测试的国外样品、

样机的有关数据对比情况 
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无。 

五、以国际标准为基础的起草情况，以及是否合规引用或者采用国际国外标

准，并说明未采用国际标准的原因 

无。 

六、与有关法律、行政法规及相关标准的关系 

1. 本标准符合我国目前法律法规的规定，本标准与其他相关标准没有矛盾之处。 

2. 参照相关法律法规和规定，在编制过程中着重考虑了科学性、适用性和可操作性。 

3. 按照GB/T 1.1－2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》

要求进行编写。 

七、重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

八、涉及专利的有关说明 

无。 

九、实施标准的要求，以及组织措施、技术措施、过渡期和实施日期的建议

等措施建议 

本标准发布后，计划采取线下、线上相结合的方式进行宣传、解读和培训。具体措施

包括在行业年会、展会上进行专题报告解读；举办培训班进行专题培训；编写宣传册、海

报、视频等在行业技术交流活动中进行宣传；计划撰写一篇专稿，由《特种铸造及有色合

金》或《锻压与冲压》杂志发表，扩大《铝合金液锻模.技术条件》标准的知名度、影响

力和应用率。 

为了充分发挥该标准在科学研究、生产加工、市场营销、人才培养等方面的指导和引

领作用，计划与设有模具专业的高校（特别是高职院校）合作，开设一门选修课《液态模

锻及其模具设计》，促进液态模锻人才的培养；计划与液态模锻行业相关企业、大学、有

色金属科研院所等建立一个学术交流群，及时交流标准推广应用中的问题，定期评估标准

的宣贯效果，收集整理修改建议和意见。 

十、其他应当说明的事项 
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无。 

 


