国产化重大装备配套关键材料市场分析

1 电站锻件（汽轮机转子和汽轮发电机主轴、护环）

国内电站锻件（主要是汽轮机的高中压转子和汽轮发电机的主轴、护环）每年约需120余套，因国产转子的品种、质量不能满足主机厂需要，因此至今2/3还要靠进口，成为制约我国电力发展的因素。

“十一五”期间，我国发电设备重点发展单机容量60万千瓦及以上超临界和超超临界机组。“十一五”期间，我国发电设备新增2.3-2.5亿千瓦，其中65%为火电设备，约1.6亿千瓦，年均3200万千瓦。火电设备中70%以上为单机容量60万千瓦及以上超临界和超超临界机组。

我国1987年投产300MW亚临界机组（蒸汽压力18.28MPa，温度538℃/538℃）；其所用电站锻件现全部国产化。2004年投产600MW超临界机组（蒸汽压力25.20MPa，温度566℃/566℃）；2005年投产百万千瓦超超临界机组（压力27.26MPa，温度600℃/600℃）。600MW以上超临界机组和超超临界机组所用电站锻件至今仍依靠进口。

日本在1998年开发的超超临界火电转子材料为A286，属于超纯净钢：P≤0.002％，S≤0.001%。对于工业发达国家，转子的材质已不是主要矛盾，而转向降低能耗，国外最大的火电机组784MW。 

2 大型船用柴油机曲轴

自2003年起，全球航运市场复苏，造船市场走出低谷，连续四年爆发式增长。日本、韩国的造修船业有迹象表明正在向中国转移。

据海关统计，2006年我国造船产量约600万吨， 占世界份额13%；预计2010年全国造船产量要突破1000万吨，占世界份额30%。

我国造船工业已经将形成与日、韩抗衡的鼎足格局，跃居世界第三大造船国，但船用配套设备的80%都依赖进口；而日本、韩国船用配套设备自给率可达85%。近几年，船用大功率低速型柴油机半组合曲轴供求矛盾更为突出，价格逐年提高，交货期也经常得不到保证，每根达50万美元，每年进口曲轴花费高达四、五千万美元，成为制约我国船舶工业发展的瓶颈，长期处于“船等机、机等曲轴”的被动局面。因此，如何迅速建立中国自己的曲轴生产基地，实现船用半组合曲轴的国产化，已经成为我国国民经济建设中的一项战略任务。

船用大功率低速型柴油机半组合曲轴每根单重为40～300吨，目前，年需求量在160根左右，预测至2010年可达300根。

我国半组合曲轴锻件的生产体制是：半组合曲轴的分体锻件由机械和冶金部门承担；曲轴分体锻件总装及精加工由造船行业承担。

我国上海船用曲轴有限公司，在2005年制造的国内第一根船用半组合曲轴，长7.5m，单重约60吨。但是依靠进口料件组合加工。

2005年11月，青岛海西重工项目开工，总投资12亿元，将建成为大型船用柴油机曲轴总装和精加工生产基地。建设规模为200根大型船用柴油机半组合曲轴。产品直接供应青岛柴油机厂。

现在，需要在机械系统或冶金系统，落实的是半组合曲轴的分体锻件供应基地。世界最大海轮为56.5万吨油轮，柴油机半组合曲轴重达260t,，分体锻件的单重在80吨左右，锭重不超过150吨，适于60～80MN锻造压机生产。

3 风力发电机主轴

风力发电机列为国家电力发展的行业政策。风力发电技术主要从德国、荷兰、丹麦引进，将在山区或资源条件较差的地区推广。国内二重已经掌握风力发电机的制造技术，但风力发电机的关键部件—主轴供不应求。二重采用传统水压机，没有操作机，生产效率较低。

预测，风力发电机年需求量2000只左右，按单重净重20～30吨计，约4～6万吨。目前，二重产能仅有2～3万吨左右。

4 
大型航空锻件—涡轮盘圆并坯

最近，国家已作出重大战略决策，批准大型飞机研制科技专项正式立项，并已经启动。目前，世界上能够生产第四代军用飞机和大型民用飞机的国家仅有美、英、法、俄。对锻件材料和锻件组织性能提出了更高和更加有关的要求，并以能否生产出优质大型航空模锻件，视为一个国家综合实力和科技水平的标志。

我国的航空模锻锻件已形成“部内加工“”部外供坯“的生产格局。部外冶金系统锻坯，机械系统模锻；部内成品加工。

最近，上海已经成功试制一架大型民用航空飞机；机械系统正在紧锣密鼓策划建设重型模锻生产基地，二重已将800MN模锻压机列入发展规划；相应冶金系统应该考虑配备更大的快锻压机，向机械系统、乃至航空系统提供更大的航空锻件毛坯。 

为了满足了国家863重点工程需要的大型燃气轮机制造需要。2005年，宝钢特钢锻造厂（上五）,利用进口的40/45MN锻造压机，开发锻造直径∮2200x180mm，大型高温合金GH2674涡轮盘圆坯；用锭直径∮900mm，锭重10t和不锈3Cr17Mo锻造大型不锈钢燃气轮机主轴。该锻件锻造实际已超过锻造压机的能力，不得不采用局部锻造工艺，而不是整镦锻造工艺，带来有关金相组织均匀度问题。

从全国来看，高温合金、钛合金冶炼技术装备优势在国内特殊钢系统宝特、抚顺特钢和攀长钢几家，可提供最大20吨的高温合金锭。

5 
模具用钢—制造模具的模块材料

目前，我国每年模具用钢30-40万吨，且逐年增加。预计2010年合金模具钢年需求达100万吨，其中塑料模具钢、冷作模具钢、热作模具钢和特殊性能模具钢比例大体为:  5: 2.8: 2: 0.2 。

模具用钢包括轧制板材、条扁钢，圆棒和锻材。通常锻造模具用钢占其总量的30％左右。目前，模具用钢量约10万吨左右，至2010年锻造模具材料将达30万吨左右。

2004年抚特装备了30/35MN快锻压机，宝特（上五）装备了40/45MN快锻。目前最大锭型35t。最大25t，断面1600x2000的大型模具用钢—模块材料基本可自给。抚特和宝特（上五），模具用钢生产能力为8万吨左右。目前，单重25t以上高品质大规格塑料模具用钢，满足汽车行业和家电等行业的需求。汽车行业压铸用热作模具钢模块几乎全部还依靠进口。随着模具行业的快速发展，模块规格不断增大，缺口逐年增加。近年来，每年仍有10万吨进口量。

在市场利益驱动下，一些民营企业也参与进来。如浙江余姚民营企业与潘克公司签订合同，准备购置80MN快锻。

塑料模具用钢主要是交货硬度；断面交货硬度均匀性、切削性能抛光性能和内部探伤要求等问题，要求不断提高。宝特（上五）现已掌握实现上述要求的生产工艺。宝特（上五）已准备增容，定位为50/60MN快锻，最大锭型50t，断面为2000x2500mm，模块单重近40t。

汽车压铸对热作模具用钢对抗热疲劳性能及热强性要求越来越高，材质要求均质处理，组织超需反复进行细化处理。目前，因模具制造费用昂贵国内尚处于研发阶段，信誉度较低，汽车行业压铸用热作模具钢模块依靠进口的局面仍未改变。
6 锻钢支承辊

代表产品包括各种冷连轧锻钢轧辊。冷连轧工作辊净重4～8t，锭重6～10t；支承辊净重40t，锭重80t以下，随着轧制负荷的加大，近年来，热连轧机，特别是薄板坯热连轧机支承辊也采用锻钢轧辊。后者单重在80t以上，需要150t左右钢锭。

我国现有和正建冷连轧，单机架和双机架冷轧机近40余套，预计到2010年我国冷轧薄板的年生产能力3500万t左右。冷连轧锻钢支承辊年需求量，按辊耗0.18kg/t计约160根，6300吨。

我国现有和正建宽带钢热连轧机组有50多套，至2010年生产能力达15000万吨。热连轧锻钢支承辊年需求量45000吨，约560根。

目前，上述轧机锻钢支承辊主要由国内二重、一重生产供应，情况是供不应求。年供应能力20000吨左右，订单排到2008年以后。

7 高强度锻材

机械行业每年对锻材的需求量大，市场稳定，为特殊钢企业锻钢生产的主导产品。目前，全国特殊钢锻材年产总量在70万吨左右。预测，至2010年全国机械行业锻材的需求量将达120万吨以上。

近年来，机械行业对锻材的需求已经发生了质的变化。
1)  模锻行业发展对锻材的表面质量和尺寸精度提出较高要求

在前世纪60年代，锻材70%主要用作自由锻改，现在70%主要用作模锻原料。机械行业对锻材的表面质量和尺寸精度提出较高要求。

2）高速加工技术推广和普及对锻材质量提出更严格要求，

机械行业在500强企业内，已推广和普及高速加工技术。对于机械零件而言，高速加工技术即是以较快的生产节拍进行加工，这是在近代全球化市场经济环境下应运而生的生产技术。在激烈的市场竞争中，要求企业以质量高、成本低、服务优、交货及时、更新换代快、及时满足市场不断变化的需求。自二十世纪八十年代起，现已广泛应用于生产工艺流程型制造企业(如现代轿车生产)；在生产工艺离散型或混和型企业(如模具、能源设备、船舶、航天航空等)中得到大量应用和进一步发展。

高速加工技术要求在批产工艺过程中原材料可加工性能良好、表面质量和尺寸精度稳定性好，特别是原材料加工余量小，确保零件毛坯切削余量控制在1.2～4mm(±0.3mm)以内。

如一汽－大众捷达、奥迪轿车发动机、传动器关键零件的毛坯在生产线运行初期，零件毛坯主要依靠进口。

为此，宝特锻造、东特大连、新冶钢均考虑引进大型无芯剥皮机组，生产光亮锻材。尺寸精度在±1mm以内，表面光洁度相当精车。
3）∮400～600大规格锻材可以组织批量生产

我国已经建设了包括一重、二重和上重三个大型铸锻件生产基地，生产特大型锻件需要的优质钢锭基本可以自给。但大多数重机厂冶炼技术装备仍落后，生产的大型锻件需要的优质原材料不能自给。

近年来，民营企业增添了一坯大型锻造压机，多数没有冶炼。

随着，国内机械装备的发展，国内锻造市场对150t以下钢锭生产的大型锻件需求激增。近年来，特殊钢优质大型锻材规格范围不断扩大，以致∮400～600大规格锻材可以组织批量生产。
4) 高强度优质锻材发展市场看好

高强度钢是适应设备高负荷和大型化发展，解决设备减重而寿命提高，适应恶劣环境等问题而发展的新型材料。近年来，在工业发达国家增长极为迅速，在特殊钢材中的比例，日本已占19%,欧美达45%，其中中、高合金高强度钢占20%以上，我国年产约180万吨，仅有占6%，其中，中、高合金高强度钢不到1.5%。我国低合金高强度钢年产150万吨，厂家有宝、武、鞍、攀等，产品以板材为主，包括IF汽车钢板、造船耐蚀钢板、车辆耐候钢板等；而中、高合金高强度钢产量不到30万吨，厂家仅有东特、首钢、上五等，产品以锻件为主。现代设备受力零部件的材质要求不断在更新，以适应高负荷恶劣条件，如在超临界状态工作的电站转子，淬硬层深达100mm的Cr5系列锻钢轧辊，长寿命塑料模具和热作模具钢模块材料、高速列车车轴以及大型航空锻件等。预计，国内对中、高合金高合金钢锻造产品的需求量将有较大的增长。目前，我国特殊钢年产量近3000万吨，至2010年高合金钢按20%计可达600万吨，其中高端中、高合金钢按20%计为120万吨。
