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第一、“十五”期间，我国紧固件行业保持了稳健的增长态势，2001 到 2005
年全国紧固件产量平均年增长率为 14.32%，尤其是 2005 年产量 390 万吨计算，

占世界总产量的 28%，名列世界第一，销售额为 298 亿元人民币，占世界总销

售额的 10%左右。中国紧固件市场吸引了世界的目光。从这一连串的数据中，

我们可以透视到我国紧固件生产所面临的机遇和挑战。对于紧固件行业的现有企

业和打算进入该行业的投资者，把握机遇，迎接挑战需要基于对中国紧固件市场

现状和发展趋势等信息的准确捕捉，以及由此而做出的正确的经营决策。 
本报告依据国家统计局、工商局、税务局、海关总署、专业研究单位、中国

行业研究网以及国内外多种行业相关报刊杂志等信息来源提供的大量资料，结合

对业内优势企业和专家的调查访谈撰写，运用了大量图、表等分析工具和经济学、

管理学理论。报告设置了五个章节来对中国紧固件市场进行透彻研究：第一章，

介绍了中国紧固件行业面临的国际国内宏观经营环境，以及国内外关于紧固件行

业的政策；第二章，介绍了中国紧固件市场发展历程、现状、发展中存在的问题，

重点又对紧固件产业链的上下游市场进行了介绍，上游市场主要介绍钢材市场及

紧固件生产环节中的线材、电镀、热处理市场，下游市场主要介绍汽车工业、维

修工业、建筑工业和电子工业市场，它们占紧固件消费市场的 60%左右；第三

章，研究了中国紧固件市场竞争状况，包括主要竞争厂商的产品竞争优劣势对比、

市场份额及整体和区域的市场竞争格局等；第四章，对中国紧固件海关进出口情

况进行详尽分析；第五章，逐个深入地对紧固件行业具有代表性的企业进行全面

分析，对这些企业的研究会提供大量有价值的信息。 
 “通用机械零件原本是我国的传统优势产业。但在轿车用紧固件领域，目前仍

以国外产品为主。一项统计显示，我国轿车用高强度紧固件的国内供应量不足

25%，大部分需从国外采购。” 

  6 月 29 日，国家质检部门相关网站公布了湖南长丰公司召回某品牌车的信

息。问题就出在小小的紧固件上：由于自动变速器手动控制杆上的螺栓存在缺陷，

可能导致控制线控制位置发生错位，无法实现正确的换挡操作。 

  汽车是一个装配型产品，因此紧固件的作用非常重要。轿车中的高强度紧固

件属于关键零部件之一，价值占全车的 3%～5%。 

   通用机械零件原本是我国的传统优势产业。但在轿车用紧固件领域，目前

仍以国外产品为主。一项统计显示，我国轿车用高强度紧固件的国内供应量不足

25%，大部分需从国外采购。 

   



  近来，一些国际紧固件巨头也开始在我国建厂生产。如连接技术和装配技术

领域世界最大的跨国公司德国伍尔特集团不久前透露，计划投资 2400 万欧元在

沈阳建设一家独资生产厂，生产高档螺栓等紧固件，主要目标客户是沈阳的汽车

生产商和零部件供货商。 

  另外，国外一些紧固件企业也开始大量在我国采购。比如美国最大的紧固件

采购商 FASTCO 公司，2003 年开始在上海设立采购机构，目前每年在我国采购

的紧固件销售额已达 1 亿美元。 

  统计数据显示，2006 年，我国紧固件产量达到 400 万吨以上，已超过世界

紧固件总产量的 1/4；销售额 300 亿元，却仅占世界总销售额的 10%左右。2005

年，我国紧固件出口产品 150.75 万吨，占全国总产量的 38%，销售额 17.85 亿

美元。出口的平均价格为每吨 1240 美元。而我国进口的紧固件平均价格高达每

吨 9000 美元，相差七八倍。 

  业内人士指出，这些年，欧美国家的紧固件制造商已大部分放弃了中低档次

产品的生产，转向高档产品或以贸易为主。在我国紧固件产业出口快速增长的背

后，是国际分工的重新调整，我国紧固件产业仅仅占据了低端产品这部分。因此，

“紧固件生产第一大国”的名称并不值得骄傲。 

  业内专家认为，我国紧固件产品较少进入高端市场，最主要的原因就是产品

质量不稳定。一些国外采购商反映，从我国企业采购，虽然初期进行过质量检验，

但在供货中间发生质量问题的情况不在少数。 

  我国紧固件制造业经过这些年的发展，确实在某些层面已经具备了参与国际

竞争的能力，一些起步较早的企业已具备一定的资金实力，近年来有不少企业购

置了先进的制造设备来保证产品质量。据业内人士介绍，有些紧固件企业意识到

产品制造水平的差距，还请来专家咨询，对工艺装备进行改进，一些企业硬件设

备上与国外企业已相差不多。但绝大部分企业还没有从根本上升级自身的管理理

念。由于管理水平、员工技能的差别，用同样的材料、同样的设备，生产出来的

产品质量却很不一样。生产一致性差成为影响紧固件产品进入中高端配套市场的

重要原因。 

   



 业内专家指出，我国紧固件产品难以进入轿车配套体系，另一个原因是企业研

发能力不够强，为新车或主机新产品配套的能力较弱。高强度紧固件品种和质量，

对汽车整车质量具有重要影响。从当前汽车紧固件发展情况来看，多数紧固件企

业没有真正的核心技术产品，在新产品开发上依然沿用旧的开发模式。一些自主

品牌企业，虽然实现了国内制造，但设计能力较差，多数产品只能按来图加工。 

  紧固件企业也没有与上游原材料供货商形成紧密的合作关系和新产品开发

模式。业内专家举例说，国外汽车发动机用紧固件强度至少要求在 10.9 级以上，

而国内一般只能生产强度 10.9 级以下的产品，关键部件如缸盖螺栓、连杆螺栓

等由于材料的原因，还是以进口产品为主。据专家介绍，国内也在加大力度研发

高强度紧固件，近期已有样品出来，但还不能批量生产。 

  我国汽车市场的快速发展给紧固件企业带来了良好的发展机遇，但面对跨国

公司紧固件厂商的竞争压力，从处于跟踪和低端产品阶段过渡到自主开发走向高

端，我国紧固件企业还有很长的路要走。 

第二、汽车紧固件行业在 2007 年的国内出口量接近 250 万吨，虽然汽车紧固

件出口量有所突破，但是，汽车紧固件行业中的中小型企业的出口经营环境在日

益恶化。中小型汽车紧固件企业由此产生了更多的压力与问题。 

      1、汽车紧固件行业要赢得主动权  

     汽车紧固件行业要善于从风险中抓到机遇，如果只看到风险和挑战的一面，

看不到其中蕴含的机遇，就会坐失良机，犯丧失机遇的错误。风险中蕴含机遇，

机遇如果抓不住，也会形成危机和挑战。今年是中国汽车紧固件行业的战略机遇

期，汽车紧固件行业要不断增强在挑战中抓住机遇的意识和能力，不为任何风险

所惧，不为任何表象所蒙蔽，时刻做好准备，趋利避害，赢得发展的主动权。  

  2、汽车紧固件行业应利用机遇与挑战 

      （1）扩大国内需求 

当前，在汽车紧固件行业前进发展道路上，确实面临很多风险和挑战，但风险和

挑战中往往蕴含着新的机遇。比如，外贸顺差是困扰汽车紧固件出口的难题，但

也是扩大汽车紧固件行业市场换技术的好机会，紧固件行业出口受阻则是推动扩

大国内需求的机遇。低档、普通标准汽车紧固件产品过剩是把“双刃剑”，如何运

用现有的产能，力争又好又快地开发中、高档产品，尤其是汽车类高强度紧固件，

可以为国内装备制造、石化、钢铁和造船市场提供充足的机械基础件。 

  



 （2）国内政策环境 

      国家将出台一系列又好又快，好字优先可持续发展政策，调整总部经济的

某些政策，会在一定程度上影响紧固件行业的经济效益和生产总值增长，但从总

体和长远来看，既有利于汽车紧固件行业进一步集聚和发展，也有利于中国汽车

紧固件企业加快“走出去”。同时，人民币升值速度加快，以原材料密集型、劳动

力密集型为主体的紧固件发展，面临着能源、环境成本上升的重重压力，加快产

品结构调整，将更多优势资源向科技含量高、附加值高的产品集中，为汽车紧固

件行业转型发展带来机遇等。 
 

第三、目前中国汽车紧固件公司均已经通过 TS16949 体系认证。平均 1 辆轿

车的紧固件约 1500 个，每辆车螺栓装配的总时间约 2.5~3.2h。可见紧固件的

品种和质量对主机水平及整车质量具有重要影响。从高强度螺纹紧固件生产的工

艺过程人手，对高强度螺纹紧固件的国产化和供货质量的管理工作进行分析。  

    1.高强度螺纹紧固件产品流程  

    高强度螺纹紧固件生产的工艺过程为原材料改制→冷镦成形→螺纹加工（滚

丝或者搓丝）→热处理→表面处理→分选包装，10.9 级以上一般采用热处理后

滚丝工艺。高强度螺纹紧固件产品工艺流程见图 1。  

    2.汽车紧固件材料  

    高强度螺栓常用的钢材牌号为 8.8 级螺栓用 35 钢、45 钢、ML35 钢；10.9
级螺栓用 35CrMo;40Cr;12.9 级螺栓用 35CrMo,42CrMo、SCM435。  

    汽车标准件用国内材料主要以宝钢公司生产的材料为主，其在国内轿车轮胎、

商用车发动机等特种高强度紧固件的用钢市场占有率较高。目前，宝钢公司已成

为一汽、东风、上汽等公司特殊标准件用钢的指定厂家。  

    10.9 级和 12.9 级发动机用紧固件进口材料主要来自日本神户、日本新日铁、

韩国浦项等公司。进口材料淬透性好、纯净度高，装配稳定。成本约高于国内材

料的 15％-20％。  

    目前，国内高强度螺栓生产质量最好的上海特强公司从原材料（进口）、冷

镦工艺、热处理、表面处理全部按照日本合资方的流程生产，其质量稳定，但成

本较高。国内规模最大的汽车标准件公司——东风汽标对乘用车用紧固件的材料

选用也是以进口材料为主，商用车选用宝钢公司材料。  

    国内紧固件用原材料基本是热轧状态，而像日本等国生产的紧固件用钢基本

上是可直接冷镦状态，用户无需预处理，可从环节上降低成本。  

    紧固件失效的常见失效形式有装配拉长、疲劳断裂和延迟断裂。  



    3.冷镦成形和螺纹加工（滚丝或搓丝、攻牙）  

    螺纹紧固件的质量除材料外，成形设备和螺纹加工设备及模具（生产工艺及

其装备）是保证其质量的关键因素。尤其是大批量多品种供货状态下，对加工精

度要求高的汽车紧固件，如何保证产品的一致性及缺陷的预防是紧固件生产面临

的问题之一。  

    被调查公司的冷镦设备和螺纹加工设备，其国产设备约占 40％，台湾设备占

50％，进口（欧美、日本）设备约占 10％；常见缺陷有尺寸和形位公差超差、

头部折迭、螺纹流线镦断、齿部皱纹和裂纹等。  

    对于高效、高精度专用机床的引进，国内企业也在调研、探索之中，如上海

宜众公司 2004 年花费 1400 万元引进一台瑞士 Herdbar 五工位冷镦机；东风

汽车标准件公司引进意大利 SACMA 公司的冷成形设备；上汽标公司引进美国

G.I 公司的在线涡流分选仪等。  

    目前，国内紧固件厂限于资金或其他原因，较多采用国产设备和台湾设备来

生产汽车用紧固件，对于保证大规模生产高端紧固件产品的尺寸公差和形位公

差，应该加大在线监控手段和模具制作水平。消除生产中的不合格品，从而保证

主机厂、整车厂的装配质量。  

    4.热处理  

    热处理调质是为了提高紧固件的综合力学性能，满足产品规定的抗拉强度值

和屈强比。调质热处理工艺对原材料、炉温控制、炉内气氛控制、淬火介质等都

有严格的要求。主要控制缺陷有材料的心部碳偏析、材料及退火过程中的表面脱

碳、冷镦裂纹、调质中的淬火开裂和变形。  

    热处理工艺：上料→清洗→加热→淬火→清洗→回火→着色→下线。  

    被调查的紧固件企业 80％左右有热处理设备，且采用台湾热处理工艺线居

多；工艺线设备为连续式网带炉，带气氛保护，并由计算机控制气氛、温度和工

艺参数。  

    存在的问题有淬火介质缺少冷却性能测定、碳势控制不稳定、炉温效验周期

过长等容易引起热处理缺陷的环节。  

    5.表面处理  

    汽车紧固件表面处理主要有以下方式。a.非电解镀层为热浸镀、渗镀、机械

镀、达克罗（Dacro）烧结膜等。b.电解镀层为镀锌、锌镍合金、锌铁合金等。

c.磷化处理。d.发黑处理等。  

    主要缺陷是电镀和磷化过程中吸收氢而产生氢脆。被调查的国内企业对于表

面保护的认识还处在仅用盐雾试验来作评价依据的水平，对于高强度螺纹紧固件



而言，表面摩擦因数的控制是一个非常关键的环节。所有工艺装配参数都是基于

所规定的摩擦因数范围开发，主要汽车公司对摩擦因数的规定见表 2。  

    被调查的表面处理厂均按照不同摩擦因数配用不同的钝化工艺和润滑剂，溶

剂都是直接进口。但对于达到工艺要求的摩擦因数的调整和检测则缺少必要的手

段和仪器。  

    6.分选、包装和产品可追溯性  

    被调查的紧固件厂在表面处理后采用的分选方式主要有人工挑选、涡流分选、

光学传感尺寸及轮廓分选。分选过程主要是挑出带有明显缺陷的不良产品，如淬

火裂纹、表面脱碳（涡流分选）、尺寸变形等。  

    在重要的紧固零件生产中，部分厂家采用进口分选仪器，这些厂家对于重要

紧固件的生产基本上能做到 100％检验。  

    包装和运输主要是预防紧固件发生破损、散落及外界环境的侵蚀等。  

    产品可追溯性主要是对于不同批次的产品能够追溯到生产班次、材料批号、

热处理状况等所有工艺流程。被调查的紧固件厂，对产品流转卡的实施和管理正

在逐步按照主机厂要求推进，从材料的进厂、改制到成形、热处理和表面处理等

环节基本上．建立了控制体系，但也发现有部分厂家流于形式、应付检查等现象。  

    对于国内的紧固件厂家，加强重要零件尤其是高强度螺纹紧固件的过程检测

和在线分选能力，排除一些人为干扰因素，对保证供货质量有很大的作用。  

    7.试验室能力  

    主要问题是试验设备陈旧、人员素质需提高、测试标准和计量管理需改善。  

    8.总结和讨论  

    本次主要是针对汽车紧固件厂家作的一次调查。整体而言，国内已经初步具

备生产高强度汽车紧固件的条件和能力。在制造与测试的关键设备方面，国内企

业正通过技术引进并消化的方式提高实力。  

    被调查厂家的新产品开发速度与国外有一定的差距。国外紧固件广家已与主

机厂或整车厂形成生产链的关系，共同研发产品。例如，上海特强公司主要给本

田等主机厂供货，在新产品的研发方面具有明显的优势  

    被调查的部分企业的技术、工艺和装备水平偏低，难以从工艺技术条件上保

证高强度紧固件的尺寸精度、一致性、性能可靠性和互换性的要求。部分企业的

技术创新能力木强，缺少技术力量及人才，缺乏资金、必要的仪器设备和独立研

发能力。  



汽车用紧固件在其生产领域属于高端产品，被调查企业都认识到企业所面临

发展的机遇和来自国外厂家的竞争压力，加强相关科技信息技术交流，引进国外

的先进技术，应该从处于跟踪和模仿的阶段过渡到建立自身的独立研究开发力

量。 

第四、 

中国紧固件 2001-2006 年产销情况（图）  
 

 

 

1、 年产量 

 

   

据中国紧固件协会统计，中国紧固件 2001 年的年产量是 210 万吨，到 2006 年增加到 460 万吨，年平

均增长率是 15.9%，预计 2007 年将达到 520 万吨。 

2、 销售情况 

 



  

根据中国紧固件协会统计，中国紧固件从 2001 年到 2006 年，平均每年增长 25.23%。2001 年，中国

紧固件的销售额是 125 亿元，经过五年的快速增长，达到了 385 亿元。其中，2002 年到 2003 年的年增长

速度居然超过了 30%。   

3、内销与出口的比例 

 

 

 

 
 



第五、中国紧固件企业排名 
 

1. 晋亿实业股份有限公司 

2. 上海徐浦标准件有限公司 

3. 上海京扬紧固件有限公司 

4. 宁波市中联紧固件制造有限公司 

5. 张家港市新艺五金有限公司 

6. 上海天裕五金制造有限公司 

7. 温州远达标准件制造有限公司 

8. 温州-佳利来螺丝厂 

9. 东明实业（嘉兴）有限公司 

10. 常熟市标准件厂 

11. 瑞安市东风汽车标准件厂 

12. 上海标五高强度紧固件有限公司 

13. 上海上标汽车紧固件有限公司 

14. 上海特强汽车紧固件有限公司 

15. 阿雷蒙紧固件(镇江)有限公司 

16. 山东高强紧固件有限公司 

17. 德事隆紧固系统(无锡)有限公司 

18. 东风汽车标准件有限公司 

 
第六、目前，人民币升值、劳动合同法实施、出口退税率下调被紧固件企业称

为“三座大山”，在成本大幅度上涨之时，如何转嫁压力成为紧固件企业心中之

痛。今后 5-10 年，中国紧固件企业将不会享有以往“扭曲”的低成本优势，主

要体现在能源和原材料、环境、资金、劳动力、土地等五个方面。 
    换言之，今后 5-10 年，紧固件企业在这方面的成本将显著上扬。这是否意

味着中国紧固件企业将摘掉“低端制造”的标签？答案也许没有那么明确。但是

对于越来越多的中国紧固件企业而言，成本上涨已经成为必须正视的一个问题，

企业必须尽早适应并消化这一改变。 


