
锻压装备信息化水平（装备智商） 

评价通则 

 

1  总 则 

1.1  为了引导锻压装备制造企业开发和制造高水平锻压装备，使锻压装备

用户更好地了解锻压装备的信息化水平，满足锻压装备信息化水平评价的

社会服务需求，推动锻压行业向信息化方向发展，根据国内外锻压装备的

现状和发展趋势，制定本通则。 

1.2  锻压装备信息化水平评价是指对锻压装备获取信息、处理信息和提供

信息的能力进行综合评价，是对锻压装备智商即智能化水平的评价。锻压

装备智商是锻压装备综合性能的集中体现。本通则规定了锻压装备信息化

水平的评价内容、评价方法和评价办法。 

1.3  本通则适用于对锻压装备信息化水平进行评价，评价结果可用于指导

装备制造商发展装备，指导装备用户选择和升级改造锻压装备，也可用于

锻压装备信息化评价的其他社会服务，如项目的评审、立项和国外引进项

目的评估等。 

1.4  本通则是锻压装备信息化水平评价的纲领性、指导性文件，是锻压装

备信息化水平评价的根本依据。锻压装备制造企业、用户和其他社会服务

机构可根据自身实际需要递交锻压装备信息化水平评价申请。 

1.5  申请评价的锻压装备必须符合相关的技术标准和规范，具有一定的先

进性、新颖性、实用性、典型性和可靠性。申请评价的锻压装备以新开发



制造的单机（主机或辅机）、单元和生产线为主，也包含旧装备的升级改

造。 

1.6  依据本通则所制定的评价办法，中国锻压协会锻压装备信息化推进委

员会对锻压装备进行评价。评价结果向社会公开，并向申请评价单位发放

评价等级证书和标牌。 

1.7  本通则有效期为 4 年，期满后视锻压装备的发展状况进行修订。 

1.8  中国锻压协会锻压装备信息化推进委员会负责解释本通则。 

2  术语和概念 

2.1  锻压概念 

锻压是对坯料施加外力，使其产生塑性变形、改变尺寸与形状，及改

善性能，用以制造机械零件、工件或毛坯的成形加工方法。它是锻造、冲

压和钣金的总称。根据锻压的定义和锻压装备的工艺适应性，模压成型也

可纳入锻压范畴。 

锻造：在加压设备及工（模）具的作用下，使金属材料产生局部或全

部的塑性变形，以获得一定的几何尺寸、形状和性能的锻件的制造方法称

为锻造;锻造工艺包括模锻、自由锻、辗环、挤压以及辊锻等特种工艺。 

冲压：主要指通过加压设备和模具对板材、带材、管材和型材等施加

外力，使之产生塑性变形或分离，从而获得所需形状和尺寸的工件（冲压

件）制造方法；冲压工艺包括冲裁、弯曲、拉深、胀形、翻边和压制等。 

钣金制作：钣金制作和冲压存在工艺重叠部分。钣金制作包括对板材

进行冲、剪、折、切、铆、焊等制作过程，也包括利用设备和模具对型材、

管材进行切割、弯曲等加工，从而获得一定形状的零部件的制作过程。 



模压成型（又称压制成型或压缩成型）：是将粉状、粒状或纤维状的

金属或非金属材料放入成型温度下的模具型腔中，然后加压合模而使其成

型并固化的制造方法。 

2.2  锻压装备 

锻压装备是指锻压生产需要的锻压机械及其辅助机械。 

锻压机械分锻造设备、冲压设备和钣金制作设备和模压成型设备。 

锻压生产线在我国分为五种类型，分别为：生产线、半自动线、自动

线、柔性单元、柔性系统。 

锻压装备的基本功能是要满足锻压工艺的需求，并且还应满足安全、

高效、环保和节能等要求。 

2.3  锻压装备信息化  

信息是对客观世界中各种事物的运动状态和变化的反映，是客观事物

之间相互联系和相互作用的表征，表现的是客观事物运动状态和变化的实

质内容。 

锻压装备信息包括锻压装备的自身信息和锻压生产的相关参与信息。

锻压生产的过程就是这些信息互相传递和控制的过程。 

锻压装备信息化是指锻压装备具有一定的获取信息、处理信息和提供

信息的能力，可以用信息化水平来进行评价，从获取信息、处理信息和提

供信息的方式、方法和数量上得以体现。 

3  评价内容 

3.1  信息化锻压装备分类 



为便于评价，将锻压装备分为单机、单元和生产线三种，单机为单台

的通用或专用锻压机械以及辅助机械；单元为在单机基础上增加一定的辅

助机械；生产线指由多台单机和一定的辅机或由多个单元组成的装备线。 

根据锻压装备的信息化程度和实际的市场状况与需求，将各种单机、

单元和生产线，分为 A、B、C 三类进行评价。 

A 类：以开关量和模拟量为主进行信息传递和控制的锻压装备，该类

为一般锻压装备。采用中间继电器、电阻电位器等为其主要技术特征。 

B 类：以数字量为主进行信息传递和控制的锻压装备，该类为数控锻

压装备。采用计算机控制为其主要技术特征。 

C 类：在数控基础上同时采用信息智能处理技术的锻压装备，该类为

智能锻压装备。智能化、开放式、网络化是其主要技术特征。 

3.2  锻压装备信息化水平评价项目 

3.2.1  信息元器件配置水平 

信息元器件包括：各种传感器、处理器、存储器、通讯接口、执行元

件和人机界面（HMI）等。评价信息元器件的精度、速度、容量和数量等

指标。 

3.2.2  信息处理软件配置水平 

评价装备所配置的控制软件、分析软件和数据库的水平。软件的感知、

分析、推理、决策和控制能力是主要评价内容。 

3.2.3  功能、用途和状态参量 



主要评价装备的功能、用途和生产过程状态参量的数量。装备的功能

多，或生产过程状态参量的数量多，装备的信息量相对就大，相应的信息

化水平相对就高；反之，信息化水平相对就低。 

3.2.4  可操作性和可维护性 

评价装备的操作方式、操作者的劳动强度和装备的宜人化程度等。 

评价装备维护的便捷性、维护的费用和远程监控的能力等。 

3.2.5  适应性 

适应性指装备对外部环境变化的适应能力。评价装备正常工作需要的

外部环境和条件（能源、温度、湿度、压力等）；评价当外部环境和工况

条件出现变化或异常时装备的自适应能力；评价在突发事件时装备的应对

能力。 

3.2.6  制造柔性 

指装备适应制造对象变化的能力和适应制造工艺变化的能力。 

评价装备完成非常规制造对象的能力。 

3.2.7  可干预性 

指装备受到可接受的外界干预时改变原有工作状态的能力。评价装备

响应急停信号的能力；评价急停信号解除后恢复原来工作状态的能力。 

3.2.8  生产线连线能力 

评价单机装备组成单元或生产线的能力。包括与总控制装置（或其它

设备）的通讯能力、接受远程监控的能力等。 

3.2.9  安全性 



指避免装备对人员和环境造成损害的能力。评价危险源；评价安全措

施；评价是否满足国家相关安全标准的要求。 

3.2.10  可靠性 

可靠性是对上述 9 项的综合表征，可通过可靠度、失效率、平均无故

障工作时间等指标来评价。 

4  评价方法 

锻压装备的信息化水平评价包括两部分：类别和等级。 

类别分为 A（一般装备）、B（数控装备）、C（智能装备）三类；等

级分为 1、2、3、4、5 五级，一级起步。 

评价结果的表示方式如下表所示：  

 一般装备 A 数控装备 B 智能装备 C 

单机 S (Single) S-An S-Bn S-Cn 

单元 C (Cell) C-An C-Bn C-Cn 

生产线 L (Line) L-An L-Bn L-Cn 

表中 n 代表等级，分为 1、2、3、4、5 级。 

示例：等级为 3 的数控单机评价结果记作 S-B3。 

等级采用锻压装备信息化指数来量化和评价，计算公式如下： 

 

式中 为锻压装备信息化指数， 为单项信息化评价指数， 为加权系数，n

为评价的项目数量， 。单项信息化评价指数 由评测专家根据具



体装备的信息化指数和产品智商评测规范进行评价和打分。加权系数 是

单项信息化评价指数的权重，反映被评价项目对信息化的贡献。不同类别

的装备权重的分配是不同的。 

参与评价的项目、评分制和加权系数见下表。 

加权系数  单项评

价指数 
项目名称 评分 

A 类 B 类 C 类 

I1 信息化元器件配置水平 百分制 0.1 0.14 0.2 

I2 信息处理软件配置水平 百分制 0 0.1 0.2 

I3 功能、用途和状态参量 百分制 0.2 0.12 0.1 

I4 可操作性和可维护性 百分制 0.1 0.12 0.1 

I5 适应性 百分制 0.1 0.08 0.05 

I6 制造柔性 百分制 0.1 0.08 0.05 

I7 可干预性 百分制 0.1 0.08 0.05 

I8 生产线连线能力 百分制 0 0.08 0.05 

I9 安全性 百分制 0.15 0.1 0.1 

I10 可靠性 百分制 0.15 0.1 0.1 

 

等级与锻压装备信息化指数的对应关系如下： 

等级 锻压装备信息化指数 

1 ≥50<60 

2 ≥60<70 

3 ≥70<80 

4 ≥80<90 

5 ≥90 



 

5  评价办法 

锻压装备信息化水平评价办法见“锻压装备智商评价办法和评价等级

与商标授予办法”。 


