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汽车  报告日期：2023年 02月 15日 
 

一体压铸深度：高效率、低成本轻量化的汽车制造革命 

——行业深度报告   

投资要点 

 一体压铸：低成本、高效率实现汽车轻量化。我们认为一体压铸为汽车轻量化

带来最为显著的变革解决了高成本这个痛点，同时大大缩短生产时间，材料易

于回收环保。 

 特斯拉为何如此看好一体压铸。 

2020 年 9 月 22 日的特斯拉电池日发布会上，马斯克称特斯拉 ModelY 将采用一

体压铸生产车身后底板总成，下车体总成重量将降低 30%，制造成本下降

40%。 

同时特斯拉计划用 3 个大型压铸件拼接成整个下车体总成，替换掉原来的 370 个

零件。最终可以实现汽车总重量降低 10%，续航里程增加 14%。 

我们认为一体压铸的特点是生产高效，降低成本。以特斯拉 ModelY 的后底板为

例。效率方面，一体压铸将 Model3 后底板的 70 多个零部件减少至 1-2 块，相比

于 70 多个零部件冲压、焊接所需要的 2 小时左右，一体压铸将时间极大地缩减

至 80-90 秒，所以马斯克称得州工厂可以实现年产 50 万辆 Modely 得益于一体压

铸。成本方面，一体压铸主要是通过大量工艺、设备的节省从而实现降低制造成

本。用一个大型压铸件的一次压铸节省了传统的几十个零部件冲压、焊接等工

艺，节省了大量的生产设备，同时也缩小了 30%的占地面积。人力上所需技术工

人仅为传统汽车焊接工厂的十分之一，马斯克称一个大型压铸件可以节省 300 个

机器人。 

 主流车身成本比较 

我们通过测算比较三类主流车身和一体压铸车身的成本： 

1）钢：车身重量 350-450kg，钢材种类包括高强钢、热成型钢等，加上焊接等成

本整体在 6500-8400 元。 

2）全铝焊接：典型的车是奥迪 A8、特斯拉 models 等，像奥迪 A8 白车身重量

240kg。全铝车身造价高不仅在铝材贵，而且铝的焊接性能远比钢差，所以焊接

成本较高，总体造价在 32000 元左右。 

3）钢铝混合：车身重量在 300-350kg 之间，是目前电动车主要的车身结构选

择，典型的像 model3，成本介于以上两者之间，总体在 16000 元-20000 元这个

水平。 

4）一体压铸全铝： 250-300kg 的车重，我们预计单公斤成本 40-50 元，造价

10000-15000 元。 

 市场空间测算： 2025 年每 1000 万辆车对应 625 亿元市场空间 

1、绝大部分车企和压铸厂商于 21 年下半年和 22 年上半年开始布局一体压铸产

业，时间较为集中，我们认为按照时间推演，23 年会有一批压铸试件下线，再

经过一年的整车试验，24、25 年是这一批企业量产车型的集中爆发期。 

2、目前开发一体压铸的车型仍以电动车一二线龙头企业的中高档车型为主，我

们认为经过 5 年以上的技术积淀，一体压铸会逐渐向三、四线车企和中低档车型

渗透。同时传统车企也会熬过转线的阵痛期开始才用一体压铸技术。 

单车价值量： 2025 年和 2030 年分别达到 6250 元和 11250 元。目前绝大部分车

型选取后地板作为一体压铸部件，特斯拉和蔚来走在前列已成功试制前车舱一体

压铸量产车型并在 2023 年车型上就能看到。其他部件像电池托盘、abc 柱、前后

副车架也是目前技术可行的方向。我们认为 25 年和 30 年行业平均会达到单车价

值量 6250 元-11250 元。每 1000 万辆车就是 625 亿和 1125 亿的市场空间。 
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 我们统计下来已经明确布局一体压铸的车企包括：特斯拉、蔚小理、小康、小

米、高合；福特、大众、奔驰、沃尔沃；吉利、一汽、东风、长城、长安、北

汽。考虑到目前一体压铸主要应用于 20 万以上的钢铝混合车型，我们预计全球

2025 年一体压铸在纯电渗透率 40% ，插混渗透率 10%。 

 产业链投资梳理：压铸机+压铸厂+免热处理合金。 

国内压铸厂商和压铸机设备上都在积极布局一体压铸业务。 

1、力劲科技：率先突破超大型压铸机，19 年实现 6000 吨压铸机生产，22 年 4

月成功供货 9000 吨压铸机，目前正在研发 1.2 万吨压铸机，已成功供货特斯

拉。 

2、文灿股份：6000T 压铸设备上于 2021 年 11 月 18 日完成首次半片式后地

板的试制，试制产品已在某知名头部新势力客户整车厂中完成白车身安装下线；

2 台全球最大吨位的 9000t 压铸机也分别于 2022 年 4 月和 6 月在天津和南通完成

试生产，定点产品已经开始试制阶段工作，用于另一知名头部新势力客户的 

SUV 车型。 

3、立中集团：已成功研发免热处理合金并成功量产，打破国外垄断。在性能方

面，在保证材料高强度基础上延伸率较传统压铸材料提升了 5 倍以上。同时公司

采用了独特的低 Mo 变质技术，Mo 含量仅为国际同类变质含量的 1/5-1/7，解决

了一体化过程中的偏稀性问题，同时较国外同类材料价格可降低 15%-20%。 

立中集团已和文灿股份签订独家供货协议，彰显产品竞争力。 

 风险提示 

新技术替代过程中的不确定性，下游需求不及预期。 
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1 一体化压铸：降本、提效、轻量化 

一体化压铸技术的应用是汽车工业一次重要的变革，特斯拉开创先河，其他厂商纷纷

跟进。一体化压铸工艺有诸多优势：集成制造降本（降低制造成本 40%）、减重提高续航

里程（14%）、极大提高生产效率（1-2h 冲焊缩短至 3min 压铸）。这三点是所有整车尤其新

能源车的“生命线”。尤其目前车企相继降价，成本竞争力尤为关键。 

 

1.1 压铸工艺：小型化向一体化迈进 

压铸是汽车零部件常用制造方式之一，原理是用压机将金属液压射到模具中。优点是

可以生产形状复杂且壁薄的金属零件。压铸材料绝大部分是铝和镁。 

图1： 汽车中的压铸结构件 

 

资料来源：压铸技术网，浙商证券研究所 
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图2： 汽车压铸件 

 

资料来源：文灿股份招股说明书，浙商证券研究所 

 

一辆汽车中绝大部分铝零部件都是铸造件，压铸件又占铸造件的绝大部分份额。一辆

燃油车铸铝、铝板带、铝型材、铝锻件分别占 77%、10%、10%和 3%。 
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图3： 铸造铝占汽车用铝比例较高 

 

资料来源：《铝合金在新能源汽车工业的应用现状及展望》李龙等，浙商证券研究所 

 

铸铝在汽车中应用领域广泛，但主要以小型零部件为主。我们认为制约压铸材料大型

化的发展主要是两个技术难点： 

1、压铸机锁模力的大小：压铸机按锁模力大小可以分为小型机（≤400 吨）、中型机

（400 吨～1000 吨）和大型机（≥1000 吨），而在 2019 年上半年国内压铸机锁模力最大为

4500 吨。特斯拉一体压铸所需要的压铸机至少要达到 6000 吨以上。 

2、高延伸率的铝合金以及免热处理：想做更大、更复杂的零部件就需要材料更好的

延伸率从而易于填充模具。同时传统压铸件需要进行热处理来满足强度等性能，但热处理

最大的问题就是变形，小的零部件可以矫正但大型零部件矫正成本过高。此外大型零部件

不同部位本身对性能要求不同也不能用同一种热处理方式来处理。所以合金免热处理是必

不可少的。 

 

1.2 特斯拉为何如此看好一体压铸 

特斯拉新专利提出“一体铸造”技术。2019 年 7 月，特斯拉发布新专利“汽车车架的

多向车身一体成型铸造机和相关铸造方法”，提出了一种车架一体铸造技术和相关的铸造机

器设计。该技术将通过多向压铸机，包括一个具有车辆覆盖件的模具，以及几个可以相对

于覆盖件模具平移的凸压模具实现。此类凸压模具会分别移动至铸造机中央的铸造区，负

责不同部件的铸造，在一台机器上完成绝大部分车架的铸造工作。” 
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图4： 特斯拉一体化压铸专利示意图 

 

资料来源：特斯拉官网，浙商证券研究所 

 

2020 年 9 月 22 日的特斯拉电池日发布会上，马斯克称特斯拉 ModelY 将采用一体压

铸生产车身后底板总成，下车体总成重量将降低 30%，制造成本下降 40%。同时特斯拉计

划用 3 个大型压铸件拼接成整个下车体总成，替换掉原来的 370 个零件。最终可以实现汽

车总重量降低 10%，续航里程增加 14%。 

图5： 特斯拉一体压铸发展梳理 

日期 特斯拉一体压铸梳理 

2019.7 发布新专利“汽车车架的多向车身一体成型铸造机和相关铸造方法” 

2020.8 第一台大型压铸设备在加州的弗里蒙特工厂安装 

2020.9 特斯拉于电池日上宣布 ModelY 将采用一体化压铸后底板总成，可减少下

车体总成重量 30%，降低 40%制造成本，且时间将从 2-3h 缩短至 180s 以

内 

2021.2 上海超级工厂引入力劲科技生产的 6000 吨大型压铸机 GigaPress，用以生

产 ModelY 的后底板 

2021.5 前舱一体化铸件试验完成。 

2022.4 马斯克在得州工厂开幕式上宣布 

1、得益于超大的一体压铸机，得州工厂仅 ModelY 单款车的生产能力就达

到了 50 万台/年。 

2、前车身一体压铸亮相。此前 modely 仅在后底板部位使用一体压铸工

艺。前后车身采用一体压铸后相较 model3 的 1000 个机器人减少了 600

个。马斯克称需要非常大的压铸机。 

2022.5 意德拉首发 9000t 压铸机，会应用到 cybertruck 做后底板 
 

资料来源：特斯拉官网，浙商证券研究所 
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图6： 汽车整车质量占比分析 

 
 

资料来源：董学锋《车身材料与车身轻量化》，浙商证券研究所 

1、技术路径：后底板-前车舱-中地板-电池包-乘员舱：在特斯拉的一体压铸之前，车

身部位铝的渗透率很低，尤其是燃油车平均仅有 3%，而电动车也以钢铝混合车身为主。 

特斯拉主要针对车身部位推进一体化压铸制造，首先是想用三个一体压铸件拼成下车

身总成，按照技术突破的顺序分别为后底板、前车舱和中底板（CTC 电池包上盖），再其

次就是乘员舱部位。目前后底板已经实现量产使用，而前底板也官宣亮相成功下线。 

据特斯拉发布会介绍，其想法利用上述 3 个一体化压铸压铸件替换掉 370 个零件组成

的下车体总成，实现整体减重 10%，续航里程增加 14%。 

图7： 特斯拉推进一体压铸四大部位 

 

资料来源：特斯拉官网，浙商证券研究所 
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图8： ModelS 与 ModelY 对比 

 

资料来源：特斯拉 2020Q1季报，浙商证券研究所 

 

2、优势：高效率+降成本+轻量化 

我们认为一体压铸的优势是生产高效+降成本+轻量化。以特斯拉 ModelY 的后底板为

例。 

高效率：一体压铸将 Model3 后底板的 70 多个零部件减少至 1-2 块，相比于 70 多个零

部件冲压、焊接所需要的 2 小时左右，一体压铸将时间极大地缩减至 80-90 秒，所以马斯

克称得州工厂可以实现年产 50 万辆 Modely 得益于一体压铸。 

降成本：一体压铸主要是通过大量工艺、设备的节省从而实现降低制造成本。用一个

大型压铸件的一次压铸节省了传统的几十个零部件冲压、焊接等工艺，节省了大量的生产

设备，同时也缩小了 30%的占地面积。人力上所需技术工人仅为传统汽车焊接工厂的十分

之一，马斯克称一个大型压铸件可以节省 300 个机器人。 

轻量化：轻量化意义不言而喻，按照特斯拉初步计划能在三个车身结构（车身前底板

+CTC 电池包上盖与车身中地板+车身后底板）用一体压铸工艺，可以减重 10%，续航里程

增加 14%。假设一辆车 60 度电，提高 14%的续航里程相当于节约 8-9 度电，节省成本

6400-7200 元。 

市场比较担心的是维修成本高昂的问题。整体来看下车身总成受损概率较小，且一般

受损事故都属于整车报废级别的。这样的设计也最大程度减少了维修成本。而且由于一体

压铸件易于回收，一定程度上也节省了维修的原材料费用。 
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图9： 一体压铸优缺点梳理 

优点 

易回收 相较材料牌号各异的几十个零部件，一体压铸件回收价值非常高 

高效率 1000 余次焊接变为一次压铸极大节省时间，从 2 小时缩短到 80-

90s，同时也减少了累积误差 

降低成本 我们认为综合下来可以降低成本 20-40%，同时减少 30%占地面积、

技术工人数量从 200-300 人缩减到 20-30 人。 

减重 按照特斯拉初步计划能在三个车身结构（车身前底板+CTC 电池包上

盖与车身中地板+车身后地板）用一体压铸工艺，可以减重 10%，续

航里程增加 14%。假设一辆车 60 度电，提高 14%的续航里程相当于

节约 8-9 度电，节省成本 6400-7200 元。 

缺点 

压铸机、模具成

本高 

一台超大型压铸机的采购价都在大几千万，远高于传统的冲压机；另

外还有模具和压铸岛等，初始的大量资本开支形成一定的资金门槛和

销量门槛，不具备这样门槛的车企需要寻找第三方压铸厂商来做也会

增加成本 

增加维修成本 因为只有 1-2 个零部件，损坏就需要整体维修，不过后底板一体压铸

一定程度解决了这一问题：一般后底板损坏率很低。 
 

资料来源：远瞻智库，浙商证券研究所 

 

 

3、主流车身成本比较 

我们通过测算比较三类主流车身和一体压铸车身的成本： 

1）钢：车身重量 350-450kg，钢材种类包括高强钢、热成型钢等，加上焊接等成本整

体在 6500-8400 元。 

2）全铝焊接：典型的车是奥迪 A8、特斯拉 models 等，像奥迪 A8 白车身重量

240kg。全铝车身造价高不仅在铝材贵，而且铝的焊接性能远比钢差，所以焊接成本较高，

总体造价在 32000 元左右。 

3）钢铝混合：车身重量在 300-350kg 之间，是目前电动车主要的车身结构选择，典型

的像 model3，成本介于以上两者之间，总体在 16000 元-20000 元这个水平。 

4）一体压铸全铝：略高于全铝焊接车身，250-300kg 的车重，我们预计单公斤成本

40-50 元，造价 10000-15000 元。 
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表1： 不同车身重量和造价比较 

车身类型 车身重量（kg） 车身平均造价（元） 

钢 350-450 6500-8400 

钢铝混合 300-350 16000-20000 

全铝焊接 240 32000 

一体压铸全铝 250-300 10000-15000 

 

资料来源：建约车评等，浙商证券研究所 

 

 

2 一体化压铸市场空间测算： 2025 年每 1000 万辆车对应 625 亿

元市场空间 

我们分 2 个时间点测算一体压铸的市场空间： 

1、绝大部分车企和压铸厂商于 21 年下半年和 22 年上半年开始布局一体压铸产业，时

间较为集中，我们认为按照时间推演，23 年会有一批压铸试件下线，再经过一年的整车试

验，24、25 年是这一批企业量产车型的集中爆发期。 

2、目前开发一体压铸的车型仍以电动车一二线龙头企业的中高档车型为主，我们认为

经过 5 年以上的技术积淀，一体压铸会逐渐向三、四线车企和中低档车型渗透。同时传统

车企也会熬过转线的阵痛期开始才用一体压铸技术。  

2.1 单车价值量： 2025 年和 2030 年分别达到 6250 元和 11250 元 

目前绝大部分车型选取后地板作为一体压铸部件，特斯拉和蔚来走在前列已成功试制

前车舱一体压铸量产车型并在 2023 车型上就能看到。其他部件像电池托盘、abc 柱、前后

副车架也是目前技术可行的方向。我们认为 25 年和 30 年行业平均会达到单车价值量 6250

与 11250 元。每 1000 万辆车就是 625 亿和 1125 亿的市场空间。 
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表2： 一体压铸单车价值量（目前已验证可行技术路径） 

 压铸件重量（kg） 单车价值量（元） 

后底板 50-80 2500-4000 

前底板 40-80 2000-4000 

2025 年合计前底板+

后底板 

90-160 4500-8000 

中底板（CTC 电池包

上盖） 

30-40 1500-2000 

电池托盘 60-70 3000-3500 

2030 年合计 

（前底板+后底板+中

底板+电池托盘） 

180-270 9000-13500 

   

资料来源：乐晴智库，浙商证券研究所 

2.2 渗透率分析：全球 2025 年纯电渗透率 40% ，插混渗透率 10% 

我们利用新能源车和燃油车去分析 

1、 新能源车： 

我们统计下来已经明确布局一体压铸的车企包括：特斯拉、蔚小理、小康、小米、高

合；福特、大众、奔驰、沃尔沃；吉利、一汽、东风、长城、长安、北汽。考虑到目前一

体压铸主要应用于 20 万以上的钢铝混合车型。 

轻量化对电动车至关重要，可以大幅增加续航里程，或者在相同续航里程下降低电池

成本，本身也可以间接降低成本。除此以外还有 20%-40%的车身制造成本下降。所以我们

认为一体压铸只是时间的问题，一体压铸工艺有望在新能源车中达到 50-70%的渗透率。 

2、 燃油车：节能减排也是大势所趋 

我们认为一体压铸绝对不是电动车的独角戏，传统车本身也需要轻量化实现节能减

排：汽车重量每下降 10%，油耗下降 8%，排放降低 4%。 

工信部《节能与新能源汽车技术路线图》提出我国汽车轻量化单车用铝目标：2025 年

和 2030 年分别实现 250kg/辆和 350kg/辆。而根据 CM 集团统计，我国 2021 年乘用车单车

用铝量仅 145kg，完成单车用铝目标任重而道远。而一体压铸为燃油车提供了一种低成本

轻量化的方式。  
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表3： 单车用铝量和能耗指标 

 

资料来源：工信部，浙商证券研究所 

 

 

表4： 一体压铸用免热处理合金市场空间测算 

 
2021 年销量

（万辆） 

一体压铸 

渗透率 

2021 年单车价值

量（元） 

2021 年市场空间

（亿元） 

2025 年销量

（万辆） 

一体压铸 

渗透率 

2025 年单车价

值量（元） 

2025 年市场空间

（亿元） 

国内市场         

纯电动车 292 6% 2250 3.9 881 40% 3000 106 

插混电动车 47 0 0 0 476 15% 3000 21 

燃油车 1813 0 0 0 1190 0 0 0 

合计 2152   3.9 2547   127 

年复合增速        138% 

全球市场          

纯电动车 623 9% 2250 12.6 1292 40% 3000 155 

插混电动车 314 0 0 0 897 10% 3000 27 

燃油车 6434 0 0 0 6112 0 0 0 

合计 7372   12.6 8301   182 

年复合增速        95% 

资料来源：乘联会、浙商证券研究所 

2.3 压铸机市场：每 1000 万辆车会带来 300 亿的市场空间 

我们对压铸机市场空间测算如下： 

一台大型压铸机每年可以生产 10 万件大型压铸件：按照特斯拉披露的生产一个压铸件

前后共需要 180s，一天工作 20 小时，一年 300 天工作日计算一年可以生产 12 万件，我们

考虑到一定的废品率预计一台压铸机可以生产 10 万块大型压铸件； 

一辆汽车需要 3 个大型压铸件，所以每 1000 万辆车需要 300 台大型压铸机； 

价格：目前大型压铸机没有公开的市场价格，按照机械造价估计，我们假设 9000 吨压

铸机单价为 8000 万元，加上周围的压铸岛合计 1 亿元。所以 1000 万辆车对应 300 亿的市

场空间。 

 

3 产业链投资梳理：压铸机+压铸厂+免热处理合金 

3.1 压铸环节梳理：文灿股份卡位优势显著 

目前公司已经获得大型一体化结构件后地板项目、前总成项目、一体化 CD 柱项目的

定点，在大型一体化结构件产品领域位于行业前列，引领行业发展。 
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表5： 各企业在超大型压铸机的布局 

公司 
超大型压铸机计划采购数量

(台) 
目标产品 

文灿股份 

6000T*2、9000T*2、

7000T*2、4500T*5、规划

9000T*1 

一体化前车身、一体化后底板、一体化电

池托盘、一体化底盘、CD 柱一体化 

拓普集团 4500T*10、7200T*6 
一体化后底板、前机舱、后底板及电池壳

体 

广东鸿图 
6800T*1、12000T*1、规划 6

台 6000T 以上 

一体化前舱总成、一体化后底板总成、 

体化电池托盘 

爱柯迪 4400T*4、6100T*2、8400T*2 
多合一壳体、一体化电池托盘、一体化结

构件 

旭升股份 
规划 4500T、6600T 和 8800T

若干 
一体化压铸铝合金电池盒壳体 

瑞立集团 6800T*1、8000T*1、9000T*1 车身、底盘等大型结构件一体化 

泉峰汽车 

5000T*1、6000T*2、规划

4200T*1、4400T*1、

6000T*1、8000T*1 

多合一壳体、一体化电池托盘、一体化结

构件 

美利信 

6600T*2、88T00T*3、未来三

年内增加 10 台左右 6600T 和

8800T 

一体化汽车结构件 

广东鸿图 
6800T*1、12000T*1、规划 6

台 6000T 以上 

一体化前舱总成、一体化后底板总成、 

体化电池托盘 

宁波海威 
6600T*1、规划 6 台

6600T+9000T 

一体化电池包箱体、一体化前车身、一体

化后底板 

华朔科技 6800T*1、8000T*1 一体化汽车结构件 

魏桥 暂无 一体化压铸产品 

宜安科技 4200T*1、6100T*1 一体化压铸产品 

嵘泰股份 9000T*3 超大型一体化压铸结构件 

江西森萍 
4000T、5000T、6000T、

9000T、12000T 若干 
一体化压铸产品 

云海金属 4200T*1、6800T*1 一体化压铸产品 

天雅江涛 1250T-6000T*10 一体化压铸产品 

一汽铸造 9000T 新能源超大型一体化压铸件 

辉晗精密 
4000T*1、4500T*1、

6600T*1、8800T*1 
一体化压铸产品 

精工压铸 8000T*1 大型、重型一体化制造件 
 

资料来源：压铸周刊，浙商证券研究所 

 

3.2 上游免热处理合金梳理：立中集团成功研发量产，打破国外垄断 

高延伸率和免热处理的压铸合金也是一体压铸的技术关键。根据 SandyMunro 数据，

特斯拉具备高强度、高导电性强的新型铝合金专利，该新型铝合金材料强度可以调整至

90MPa-150Mpa，导电性可以达到 40%IACS-60%IACS，适用于电动汽车零部件压铸。 
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表6： ModelY 底板铸件材料构成 

 

资料来源：SandyMunro，浙商证券研究所 

国内免热处理合金也有积极布局。其中立中集团已成功研发免热处理合金并成功量

产，打破国外垄断。在性能方面，在保证材料高强度基础上延伸率较传统压铸材料提升了

5 倍以上。同时公司采用了独特的低 Mo 变质技术，Mo 含量仅为国际同类变质含量的 1/5-

1/7，解决了一体化过程中的偏稀性问题，同时较国外同类材料价格可降低 15%-20%。 

图10： 国内免热处理合金公司梳理 

公司名称 免热处理合金业务 

立中集团 成功研发免热处理合金并成功量产，打破国外垄断。在性能方面，在保证材

料高强度基础上延伸率较传统压铸材料提升了 5 倍以上。同时公司采用了独

特的低 Mo 变质技术,Mo 含量仅为国际同类变质含量的 1/5-1/7，解决了一体

化过程中的偏稀性问题，同时较国外同类材料价格可降低 15%-20%。 

上海交大轻合金&永

茂泰 

全球首发低碳铝合金新材料 TechCastTM，结合稀土元素增强优化，流动性

高于同级别材料 15%以上，强塑积高 30%以上。 

帅翼驰 与美铝签订中国独家铝合金新材料专利和专有技术授权许可协议。 

广东鸿图 开发高强韧压铸铝合金、高真空压铸及其 T7 热处理控形的技术，成功生产

出这款新能源车侧梁。 
 

资料来源：公司官网，压铸天地，浙商证券研究所 

4 风险提示 

新技术替代过程中的不确定性，下游需求不及预期。 
  

89.482%

8.525%

铝 硅 铜 锰 铁 镁 锌 钒 钛 镍 锆 铅 锑
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股票投资评级说明 

以报告日后的 6 个月内，证券相对于沪深 300 指数的涨跌幅为标准，定义如下： 

1.买 入 ：相对于沪深 300 指数表现＋20％以上；   

2.增 持 ：相对于沪深 300 指数表现＋10％～＋20％；   

3.中 性 ：相对于沪深 300 指数表现－10％～＋10％之间波动；   

4.减 持 ：相对于沪深 300 指数表现－10％以下。 

 

行业的投资评级：  

以报告日后的 6 个月内，行业指数相对于沪深 300 指数的涨跌幅为标准，定义如下： 

1.看 好 ：行业指数相对于沪深 300 指数表现＋10%以上；   

2.中 性 ：行业指数相对于沪深 300 指数表现－10%～＋10%以上；   

3.看 淡 ：行业指数相对于沪深 300 指数表现－10%以下。   

我们在此提醒您，不同证券研究机构采用不同的评级术语及评级标准。我们采用的是相对评级体系，表示投资的相对比

重。 

建议：投资者买入或者卖出证券的决定取决于个人的实际情况，比如当前的持仓结构以及其他需要考虑的因素。投资者

不应仅仅依靠投资评级来推断结论。 
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