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1.发展历程

1953年7月15日一汽奠基

1956年第一辆解放牌卡车

1958年第一辆东风牌小轿车

1958年第一辆红旗牌小轿车

第一次创业

(1953-1978)

新一汽建设

（2002-）

第二次创业

(1979-1988)

第三次创业

(1989-2001)

1988年轿车起步动员大会

1986年换型改造万人动员大会

1987年解放CA141车投产
1990年一汽-大众项目签约

2008年集团第六轮战略研讨会

1996年小红旗服务”两会”

2002年天一重组

新一汽建设：以做强做大一

汽

自主事业为标志的第四次创

业

第一次创业：工厂创建时期和成长发展时

期

第二次创业：一汽“解放”汽车换型

改

改造时期，实现企业由老到新的转变

第三次创业：以发展轿车、轻

型

车为主要标志的结构调整时期

提出三化:

规模百万化

管理数据化

经营国际化

提出三个一
汽:

自主一汽

实力一汽

和谐一汽

一、中国一汽概况介绍

2.发展目标
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二、国际装备制造业现状

1.2011年世界主要国家装备制造业工业总产值（亿美元）

中国 美国 德国 日本

工业总产值 26561 13458 11819 10099
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注：装备制造业范围

1.金属制品业
2.通用设备制造业
3.专用设备制造业
4.交通运输设备制造业
5.电气机械及器材制造业
（去除家用电器制造）
6.仪器仪表及文化、办公用
机械制造业

结论1：中国已经成为世界制造业大国



二、国际装备制造业现状

2.2011年世界主要国家装备制造业工业总产值同比增速

结论:2：中国装备制造业同比增速最快



二、国际装备制造业现状

中国 美国 德国 日本 韩国

2010 18264667 7761440 5905985 9625940 4271941

2011 18418876 8653560 6311318 8398654 4657094
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3.2010～2011年世界主要国家汽车产量（辆）

结论3:装备制造业大国也是汽车生产大国



二、国际装备制造业现状

第1：美国拥有全球最完善的技术创新机制、最强大的研发能力、数量

最多的高科技人才、最先进的生产设备等；

第2：法国凭借在汽车、电力设备等优势产业的突出竞争力，保证了其

（全口径）装备制造业生产效率仅次于美国；

第3：德国制造业的主要特征是“精益化”，这种良好的产业生产模

式，保证了其（全口径）装备制造业生产效率稳居全球前三位；

第4-5：韩国、日本作为后发国家，凭借其后发优势，生产设备不断改

进，劳动者技能不断提高，使其装备制造业生产效率挤进全球前五位；

第6：由于中国的产业技术水平、劳动者技能、生产设备等方面均落后

于传统的工业大国，装备制造业生产效率落后于其他6国，生产效率亟待提

高。

4. 生产效率



二、国际装备制造业现状

第1：美国，美国的创新文化，和全球最完善的创新机制、创新环境和

创新资源，这些条件为其装备制造业的高水平创新能力提供了重要保障。

第2-4：日本、德国、韩国作为传统的工业国家，始终重视科技创新能

力特别是技术创新能力的提升，因而其装备制造业创新能力也较强。

第5-7：英国、法国、中国，就全口径装备制造业的创新能力而言，英

国位居法国和中国之前，而去除计算机、通信和其他电子设备制造业的装

备制造业创新能力，英国则落后于法国和中国。我们认为其主要原因在于

英国近几年来对计算机、通信和其他电子设备制造业创新的支持力度明显

强于其装备制造业。

5.创新能力

结论4:中国处在规模发展阶段



二、国际装备制造业现状

◆ 日、韩等后发工业化国家通过模仿—引进技术—消化吸收—再创新的追赶战

略，已实现对先进工业化强国的技术赶超，并在某些领域占据领先地位。

◆ 中国等新兴市场国家正处于由规模赶超向技术赶超的迈进阶段，2011年，中

国装备制造业总产值达到了2.7万亿美元，成为世界制造业第一大国。但从总体水平

来看，中国装备制造业正面临从规模赶超向技术赶超过渡的战略机遇期。

◆ 由于目前发达国家采用更多的贸易保护措施来维护“再工业化”战略，对中

国这样的发展中经济体来说，未来很可能得双线作战：既需要应对来自越南等其他

发展中国家对低端装备制造业的争夺，又需应对美国、日本等发达国家对高端装备

制造业的争夺。

规模发展 技术积累 科学原创

中国 日本、韩国 美国、德国

6.我国装备制造业的总体水平
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三、高效加工技术在一汽生产中的应用状况

1.国外发展趋势

国外切削加工技术发展主要趋势是朝着数字化、智能化、节能环保

等方向发展，过程控制的核心要素是质量、成本和效率。

数字化：3D设计、模拟分析、加工控制、信息管理在汽车发动机、

变速箱、桥等零件加工已普遍应用；

高效率：目前已实现高速车削、高速铣削、高速磨削、高速滚齿，

车铣中心、铣车中心、车磨中心等复合加工在中小批量结构复杂的多品

种生产中有渐增趋势。

低成本：淬硬钢以车代磨，以齿轮精锻、花键冷挤取代取代传统切

削工艺具有突出的质量和成本优势。

过程控制：Cpk>1.33的工艺稳定性是基本保证能力。

环保方面：减少切削液等工艺介质和使用水剂无公害介质甚至采用

干切削工艺，机床和刀具的技术进步已使其成为现实。



三、高效加工技术在一汽生产中的应用状况
1.1高速柔性加工中心进入汽车生产领域

日产、奔驰、福特、戴姆勒－克莱斯乐和通用等众多的汽车厂都已采用

高速加工中心来加工缸盖和变速箱体，用柔性生产线替代自动线已是一种发

展趋势。柔性生产线采用模块化组建，可实现对系统设备的分阶段投资，有

利于提高投资的经济效益。

1）高效柔性生产线：实现①小型化；②柔性突出；③易于转变加工内

容；④多列化等目标。

2）模具加工：降低汽车零件的轧制模具和成形模具制作周期和生产成

本。

3）机床技术：采用机电一体化的主轴，主轴免维护、长寿命、高精

度。减去了皮带轮、齿轮箱等中间环节，主轴转速可以达到0～42000r/min

或更高，精度和可靠性提高； 采用线性的滚动导轨，降低磨损，导轨的精

度寿命较之过去提高几倍。



三、高效加工技术在一汽生产中的应用状况

1.2 干式加工是未来金属切削加工发展趋势之一

近年来，特别是工业发达国家，非常重视干式切削，大力研究、开

发和实施这种新型加工方法。冷却液的使用、存储、保洁和处理等十分

繁琐，成本很高。因此，未来加工的方向是采用尽量少的切削液，耐高

温刀具材料和涂层技术使得干加工在汽车零件的大批量生产制造领域应

用变为可能。

由于高速切削具有切削力小、散热快、加工稳定性好等优点，因此

干切削技术与高速切削技术的有机结合可获得生产效率高、加工质量

好、无环境污染等多重技术经济效益。



三、高效加工技术在一汽生产中的应用状况
1.3 虚拟切削加工技术与生产线仿真进入应用时代

虚拟切削加工技术是利用计算机数值仿真技术对加工过程的动态情

况和加工结果进行实际综合分析的一种新兴技术。通过虚拟切削加工可

得到一个优化的加工方案，可提高加工成功率，减少原材料消耗，改善

产品质量，降低生产成本和缩短产品开发周期。

生产线仿真设计是通过接近现生产实际的仿真预测，可以先期考虑

加工节拍和生产纲领的实现能力、平衡可利用资源、估算制造成本、确

定工艺可行性，最终输出工艺文件和相应工位NC路径；

目前国外大汽车制造厂BMW、MAZDA、FORD、NISSAN等知名公司，在

新产品开发中，都在应用生产线仿真设计技术，来缩短工艺规划周期、

减少生产线设计时间；这项技术特别适合于大批量生产制造过程，能够

满足单一生产和混流生产，或在同条生产线上生产多种零件的工艺合理

布置。



三、高效加工技术在一汽生产中的应用状况

2.一汽生产线的应用状况

2.1 装备结构形成四大体系

一汽目前与德国大众公司、日本丰田公司、美国通用公司、日本马自达公

司进行合资、合作以及自主领域在制造装备方面构成了一汽集团特有的欧系、美

系、日系和国产四大体系并存的局面 。

自主体系的复杂、特殊、精密工艺导入进口设备较多，借鉴了合资企业的使

用经验；其它方面大量采用了国产设备。

2.2 高效加工技术的应用状况

2.2.1高效加工技术在发动机加工制造的应用状况

1）重型卡车发动机。

2）轿车发动机

2.2.2高效加工技术在变速箱加工制造的应用状况

1）卡车变速器

2）轻型车变速器

3）轿车变速器



三、高效加工技术在一汽生产中的应用状况
2.2.3 高效加工技术在车桥加工制造的应用状况

2.2.4 高效加工技术在轴齿加工制造技术的应用状况

1）轿车变速箱轴齿类零件

2）轻微型变速箱轴齿类零件

3）中重型变速箱轴齿类零件

4）车桥类齿轮零件
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四、中国一汽对机床行业的需求及建议

1.一汽未来的制造技术发展规划

1.1 规划思路

1.2 规划目标

1.3 规划范围

1.4 规划的实施方式

◆ 自主研发

◆ 合作开发

◆ 引进技术



四、中国一汽对机床行业的需求及建议

2.一汽对机床业的需求和建议

2.1 需求

◆ 提高装备的稳定性、可靠性、工作效率和二次开发能力；

满足汽车行业规模化生产的需求

满足汽车行业连续性生产的需求

满足汽车行业精益化生产的需求

满足汽车行业用户产品质量的需求

提高设备的工艺稳定性，
减少废品率

提高设备可靠性，
增加使用寿命

提高工作效率，
减小设备故障率

提高二次开发能力
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四、中国一汽对机床行业的需求及建议

◆ 快速研发高速、高精度的装备及国外垄断的装备。满足用户不断提高加工精

度和表面质量要求；

◆ 装备的结构设计实现模块化；

◆ 装备的功能复合化，提升生产效率；

◆ 智能化、网络化、柔性化；

◆ 集成化，提供全面解决方案。
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四、中国一汽对机床行业的需求及建议

2.2 建议

1)在战略层面

◆ 加快推进发展模式的转变

要加快推动中国装备制造业由要素驱动和资本驱动为主导向创新驱动主导

的发展模式转变，强化技术自生能力和技术领驭能力，培育以创新为核心的

装备制造业竞争新优势。

◆ 紧紧抓住难得的战略机遇，快速应对全球装备制造业的最新变革

在即将来临的新一轮技术革命中，应紧紧抓住全球装备制造业变革中出现

的重要战略机遇，面对全球装备制造业可能出现的颠覆性变革，要尽早研究

中国装备制造业在新一轮技术革命中的战略定位，并制定相关应对措施。

◆ 注重研究开发新的制造技术，积极构建新的比较优势

加大对新的制造技术的研发投入，优化技术创新环境等措施，积极研究制

造技术的开发与应用，由中低端为主向高端为主的产业结构转变。要积极通

过加快产业结构调整和发展方式转变，构建人力资本与自主创新紧密结合的

新的比较优势。
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四、中国一汽对机床行业的需求及建议
2) 战术层面

◆ 加强对数控加工和柔性化生产设备核心技术的研究和掌控

应从消化吸收、功能件的集成向二次开发突破，从引进产品中掌握核心技术。

◆ 装备业产业链应同步发展

国家应大力支持和扶持形成装备制造业产业链的自主开发能力，装备业一方面

组成产学研用的队伍，提升研发能力，另一方面要在业内加强技术交流，技术形成

合力。在产业链上每个环节实现自主开发，如：导轨、工作台、轴承、丝杆、伺服

电机、刀具及材料等。

◆ 与汽车制造商同步发展

装备业企业应与汽车制造商同步发展或超前发展，及时掌握用户需求，要做到

技术上以自主开发为主并同步，服务上周全；我国汽车工业才能真正实现自我供

血、自我控制、自我强大、自我发展。
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1.汽车工业未来的发展离不开机床
工具业，因此汽车制造商在干自主的同
时，支持和盼望我国机床工具业迅速发
展，真正做到 “中国汽车装备，装备中
国汽车”；

2.会后愿与在座的来宾朋友继续交
流，谢谢大家！

结束语


