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“去宁化”折射动力电池之争

卫星化学持续攻坚国产替代

—
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全链协同穿越有色金属行业周期
本报记者 陈发明

位于江苏省宿迁市宿城区的江苏宿芯半导体有限公司生产车间内，工人操作智能设备制作电源芯片封测产

品。近年来，宿城区坚持以科技创新推动产业创新，通过政策扶持、资源对接、人才引进等精准服务，激发企业科技

创新潜力，提升企业智能制造发展水平。 王 力摄（中经视觉）

金川镍钴镍冶炼厂金川镍钴镍冶炼厂成品车间内成品车间内，，无人叉车与工业机械臂精准配合完成物料无人叉车与工业机械臂精准配合完成物料

流转流转。。 侯振国侯振国摄摄（（中经视觉中经视觉））

卫星化学高吸水性树脂产品研发实验室内卫星化学高吸水性树脂产品研发实验室内，，工作人员在研发工作人员在研发

新品新品。。 （（资料图片资料图片））

近年来，有色金属行业整体承压，原料

成本起伏不定、下游市场需求分化、企业盈

利 空 间 收 窄 成 为 阻 碍 行 业 发 展 的 普 遍

难题。

面对行业难题，作为镍钴产业的老牌

“链主”企业，地处甘肃省金昌市的金川集

团镍钴股份有限公司依托一体化完整产

业链布局、持续加码科技创新投入与精细

化经营管理，发展持续向好。2026 年上半

年，金川镍钴营业收入、利润同比增长均

超 10%。

“在大宗商品价格宽幅震荡、行业周期

性调整、宏观环境承压等多重考验下，如果

聚焦单一冶炼、单一产品，就会被动承受周

期冲击。”金川镍钴副总经理孙治忠说，企

业坚持“稳底盘、提弹性”双轮驱动，充分发

挥全产业链整合与产业集群协同优势对冲

市场波动风险，探索出契合战略金属行业

发展规律的长效发展模式。

三级递进优结构

“保供压舱—产业配套—高端突破”的

三级递进产品体系，是金川镍钴摆脱过去

以初级金属产品为主的产出结构，实现由

基础冶炼产品向多品类、定制化镍钴新材

料转型升级的关键布局。

“处于第一层级的保供压舱类基础金

属，以‘金驼牌’高纯电镍、电积钴为代表，

承担着国内镍钴战略物资保供的重任。”金

川镍钴战略规划部部长张希军介绍，这类

产品产能规模大、生产工艺成熟、市场认可

度高，在 2024 年至 2025 年镍价下行周期

中，“金驼牌”高纯电镍依靠过硬品质形成

市场溢价。

面向新兴支柱产业的配套材料是第二

层级。企业围绕新能源动力电池核心赛

道，重点生产球形碳酸镍、适配高电压体系

的四氧化三钴、系列钴盐等产品，深度对接

国内锂电头部企业生产需求。其中，球形

碳酸镍 2024 年实现量产，2025 年同比增长

15.78%；适配高电压体系的四氧化三钴、系

列钴盐产量分别年均增长 90.49%、17.14%。

金川镍钴的第三层级是实现国产突破

的高端特色制品，也是企业挖掘盈利增长

潜力的重要板块。“我们攻克超细粉体粒径

精准控制技术难关，完成亚微米级羰基镍

粉工业化试生产。”在金川镍钴羰化冶金厂

中控室，“金川工匠”马生红带领分解班团

队紧盯屏幕上跳动的温度、压力参数。目

前该系列产品已开发出 25 种细分规格，广

泛应用于航空航天、核电装备、特种催化、

增材制造等高端领域，补齐国内部分关键

粉体材料供给短板。

同时，金川镍钴在供应链推行统一集

采、就近配套模式，打通从自有矿山到深加

工的全生产链路，借助数字化排产手段，减

少闲置工序，降低物料转运损耗。搭建产

业集群内部循环供给体系，冶炼副产物、可

循环废料就近供给区域内配套中小企业，

从 整 体 上 压 缩 全 链 条 物 流 与 原 料 采 购

成本。

在供需协同方面，企业通过签订长期

合作协议稳定上下游合作关系，减弱现货

价格短期剧烈波动对产能释放带来的扰

动；牵头组建产业链协同创新平台，联动生

产厂商、科研院所、终端制造企业，针对低

品位矿产开发、绿色冶炼、高端材料国产化

等行业共性课题开展联合攻关，共享技术

迭代收益。

金川镍钴总经理于英东认为，这套“组

合拳”推动形成了企业系统化协同运营模

式，既稳住了企业自身生产经营的基本盘，

也夯实了国内高端镍钴材料供应链自主保

障能力。

全员创新育动能

近年来，企业锚定资源高效利用、高端

新材料制备、绿色低碳冶炼、智能制造四大

方向，持续扩大研发投入，保障 500 余项科

研课题有序推进，科技成果转化率稳定保

持在 65%，累计获得授权专利 926 件，获得

省部级以上科技奖励 21 项。

金川镍钴主管科技的副总经理李改变

介绍，2023 年至 2025 年，企业研发投入从

4.5 亿 元 增 长 至 7.7 亿 元 ，年 均 增 速 达

30.81%。同时，依托镍钴共伴生资源全国

重点实验室、省级企业技术中心以及 45 个

一线创新工作室组成的多层级创新载体，

实验室科研成果加速向工业化生产转化。

企业镍冶炼厂电积一车间的李化平团

队攻克了电积镍始极片的技术瓶颈，破解

了投产初期始极片依赖外部供给、制约产

能释放的痛点，落地后每年创造经济效益

超 2000 万元，该技术还获得全国职工技术

创新成果二等奖。

金川镍钴大量创新成果诞生在一线的

奥秘，是企业搭建了管理、技术、技能多通

道人才成长体系。企业将薪酬激励政策向

科研攻关、生产一线倾斜，马生红、李化平

等一线技能人才凭借创新成果获得专项激

励，产业工人成长成才的通道被打通。企

业有 1 项成果获第二十六届中国专利奖优

秀奖，12 项成果获中国有色金属工业科学

技术奖。

“针对圆盘给料机长期卡料漏料难题，

我们班组集结骨干力量，以低成本技改解

决了生产线‘进料咽喉’顽疾。”金川镍钴镍

冶炼厂熔铸车间主任潘树军说，通过加装

弹簧压紧装置、更换整体耐磨锰钢板、改造

钢格筛篦子，可以减少停机检修的频次，提

升装置连续作业能力。

与科技创新相辅相成的数字化转型同

样成效斐然。2026 年 6 月，金川镍钴产业

5G+智慧园区项目正式通过国家级验收，

建成金川云平台与 14 项 5G 创新场景，接

入终端设备 2.4 万余台，覆盖智能矿山、智

能选矿、智能冶炼全流程。目前，金川镍钴

已建成 4 座数字车间、2 个行业数字化标杆

场景、2 座 5G 智能工厂，落地国内首座大

板镍智慧终端工厂，硬核技术构筑起企业

差异化竞争优势。

深耕管理挖潜力

走进金川镍钴二矿区破碎站井下作业

现场，正带领班组调试智能机械臂铁废分

拣系统的皮带运输工区主任高海鑫说：“智

能化装备既能有效降低皮带被铁器撕裂带

来的生产风险，也能显著改善井下作业人

员的劳动条件。”

技术创新与数字化建设不断推动产业

能级跃升，分层布局的产能体系和精细化

全域管理，则持续强化企业经营的抗风险

能力。数据显示，企业已形成年产 22 万吨

电镍、1 万吨羰基镍、7000 吨电钴、1.2 万吨

四氧化三钴、1 万吨钴盐的生产能力。电

镍、羰基镍产量均居全球前列，钴产品产量

位列国内第四，规模化、多元化产能矩阵基

本成型。

中国有色金属工业协会镍钴分会特聘

顾问徐爱东认为，自主可控的矿产资源是

夯实原料供给的根基，高端新材料项目落

地能为企业后续发展打开增长空间，智能

化、绿色化技术改造将持续优化成本结构，

多元化产能矩阵与产业集群协同模式能有

效削弱周期波动冲击。“金川镍钴作为稀缺

的全产业链头部企业，以多重核心优势构

筑坚实安全边际。”徐爱东说。

数据显示，2023 年至 2025 年，金川镍

钴镍产品含镍量年均增长 3.67%，钴产品

含钴量年均增长 1.90%。2026 年上半年，

镍产品含镍量同比提升 4.12%，钴产品含

钴量同比增长 2.74%，核心产品产量保持

稳中有升，产能释放平稳有序。

“我们在巩固规模产能优势的同时，深

耕管理变革，充分释放经营效益。”孙治忠

告诉记者，通过构建创新链、产业链、产品

链、资金链、价值链、人才链“六链协同”管

理体系，同时配套建立层级清晰的目标落

实机制，推动企业提质增效。金川镍钴构

建的《镍钴企业“六链”协同创新体系建

设》，获评全国企业管理现代化创新成果二

等奖。企业还运用“532”测算模型搭建起

全维度成本管控体系，细化 33 项核心管控

目标，拆解形成 185 项落地细则。2025 年，

企业优本创效专项行动新增利润 5 亿元，

2026 年上半年优本创效完成年度目标的

58%，精益管控体系正持续释放企业盈利

增量。

走进浙江省嘉兴市南湖高新区

卫星化学股份有限公司，年产 30

万吨高吸水性树脂项目建设现场一

派繁忙景象。

作为高端精细化工新材料，高

吸水性树脂广泛应用于工业电缆、

建筑、食品保鲜、卫生用品等领域。

长期以来，该材料核心技术被国外

企业垄断，国内终端产品价格较高，

行业发展受制于人。卫星化学董事

长杨卫东介绍，虽然企业已掌握高

吸水性树脂核心上游原材料大规模

生产技术，但成品制造存在较高技

术壁垒。为打破壁垒，卫星化学组

建 专 项 研 发 团 队 ，持 续 开 展 技 术

攻坚。

此前，国产高吸水性树脂在吸

收速率、加压吸收量、残留单体等核

心指标上落后国际品牌，高端市场

长期依赖进口。2020 年，两家国际

龙头企业提出合作意向，但其严苛

指标对企业是全新挑战。为达成标

准，卫星化学直接依托生产线开展

研发调试，顶着单日百万元的停产

损失，一年内完成 9 轮调试，投入原

材料超 5000 万元，最终以优质产品

赢得国际客户认可。如今，研发团

队通过构建微观结构模型，优化反

应与交联工艺，经过多轮迭代，让产

品综合性能达到国际先进水平，获

得多项国内外权威认证，大幅提升

了国际竞争力。

攻克技术难题后，卫星化学开

始突破产业化难题，建成国内拥有

自主知识产权的高吸水性树脂连续

化生产线，成功实现国产替代。经

过持续工艺迭代，企业成为国内同

时掌握带式聚合与釜式聚合的“双

流程技术”精细化工企业，可根据客

户需求提供差异化定制解决方案。

企业推进产线智能化、自动化升级，

生产线严格按照洁净车间标准建

设，杜绝粉尘、重金属等交叉污染。

研发团队还针对不同人群卫生用品

的使用需求，定制专属配方，搭建全

链条检测溯源体系，全方位筑牢产

品质量安全防线。

秉持“化工让生活更美好”的理

念，卫星化学针对卫生护理用品异味痛点，研发出缓释抑味型产品，

采用纯物理吸附路径，规避化学反应隐患，提升产品安全性。今年

4 月，企业携自主品牌亮相第 33 届生活用纸国际科技展览会，多款差

异化创新产品吸引全球客商关注，获得不少海外订单。

依托嘉兴市南湖区“企业认定、政府认账”人才机制，企业扶持实

干创新人才，为攻克核心技术难题提供了保障。“我去年从浙江大学

毕业，顺利拿到了重点科技计划项目支持，能够全身心投入科研工

作，最终在新产品研发上取得突破性成果。”卫星化学研发人员赵勤

阳说。

目前，卫星化学有 10 余个大类常规产品及各类定制化产品，成

功进入数十家日化领域头部企业的供应链，主导或参与多项国家级、

行业级标准制定。企业已完成高吸水性树脂全产业链闭环布局，实

现从技术“卡脖子”到“全球供应”的跨越。

杨卫东介绍，企业将进一步运用大数据、人工智能破解生产协同

痛点，发挥“链主”企业优势，带动产业链中小企业深耕细分领域，走

好专精特新高质量发展之路。

最近，“去宁化”话题引发关注。起因

是，理想汽车斥资 26.5 亿元增资欣旺达动

力，成为其第二大股东，全新一代理想 L8

全系切换欣旺达电芯；小米集团牵手中创

新航，联合开发龙甲电池。越来越多整车

企业和品牌或本月官宣自研电池，或入股

二线电池企业，加速调整动力电池供应体

系，舆论用“去宁化”概括这一现象。

动 力 电 池 被 喻 为 新 能 源 汽 车 的“ 心

脏”。目前，动力电池已占据整车成本近四

成，其能量密度、安全性能、使用寿命等指

标决定着整车的续航里程和用户体验。在

汽车电动化发展过程中，宁德时代以先进

的技术和产品、稳定的质量和品牌，遥遥领

先同行。除自研电池的比亚迪外，宁德时

代毫无争议地成为国内外众多车企的默认

选项，牢牢掌握着产业链话语权。

与此同时，处于下游的部分车企在采

购议价、产品定义乃至供应节奏上的主动

空间，会受到挤压。

“去宁化”背后，反映的不仅是我国动

力电池产业能力的集体进阶，更是车企与

宁德时代及二线电池厂商能力进阶后在产

业链上的深度博弈。

关于“去宁化”，业内分析主要有两方

面原因。一方面，是车企基于降本增效的

考量。数据显示，今年上半年，8 家主流动

力电池企业累计利润达 508亿元，是同期 23

家上市整车企业利润总和的两倍。其中，

宁德时代一家利润就超过 433 亿元。随着

价格战的加剧，卖新车早已不挣钱。而宁

德时代一家独大，又抬高了整车企业的采

购成本。几年前，广汽集团原董事长的“打

工论”，就是这一矛盾爆发的前奏。选择二

线电池厂商，更有助于整车企业降本增效。

另一方面，也是车企基于分散供应链

风险的考量。无论是燃油车时代，还是智

能电动车时代，对于任何一家规模较大的

整车企业而言，将核心零部件长期集中在

单一供应来源，则意味着需要在效率与供

应安全之间寻找平衡。比如，特斯拉长期

同时与宁德时代、松下、LG 新能源合作；宝

马、大众等跨国车企也普遍采用多家动力

电池企业共同配套。随着国内动力电池企

业技术能力和产能规模跃升，越来越多车

企突破宁德时代独家供应格局，建立多元

化供应体系，也是大势所趋。

这样的分析，有其道理，但不够深入。

如果我们把视角从供应商名单拉回到整车

开发体系，会发现其中的博弈并不简单。

“去宁化”背后，不仅是成本利润之争、供应

链安全之争，还潜藏着整车企业对动力电

池定义权的认知觉醒与掌控诉求，即动力

电池定义权之争。

传统汽车产业中，整车企业对车辆质

量和体验负责，是一套相对成熟的逻辑。

进入智能电动汽车时代，动力电池之于整

车的成本占比，不仅远高于发动机之于油

车，而且决定着续航、安全、快充、空间布

局，与整车平台深度耦合，成为整车定义的

一部分。然而，在电池直采模式下，车企无

法完整获得电芯配方、工艺参数及每颗电

芯 的 检 测 数 据 ，拿 到 的 更 像 一 个“ 灰 盒

子”。如果整车企业没有深度介入电芯的

底层定义与开发环节，打通动力电池制造

数据、整车数据和用户使用数据，后续的产

品质量保证、充电优化、服务体验就会大打

折扣，因为动力电池早已不是一个可以“外

挂”的零部件，其“定义权、数据归属、制造

责任、资本开支、召回风险”与整车企业是

捆绑在一起的。

当然，也有人会质疑，现在所谓“去宁

化”是否具备足够扎实的技术和产品基础，

车企承诺的质量兜底能否真正落实？二线

动力电池企业在技术能力、制造一致性和

质量控制上是否具备替代头部供应商的条

件？需要说明的是，“去宁化”并不是否定

头部供应商的技术价值和竞争实力。对大

多数整车企业来说，自研电池不一定意味

着从材料、电芯到生产线全部自行完成。

一个更务实的操作是，车企进一步掌握电

池系统的定义权，同时与二线专业电芯企

业维持深度合作。要看到，当前动力电池

技术扩散速度远超预期，中创新航、亿纬锂

能、欣旺达动力等二线动力电池企业也已

形成各自的技术积累和量产能力，行业格

局正在从过去相对集中的供应体系，逐渐

走向“一超多强”，乃至更加多元的竞争状

态。这也是中国车企与动力电池产业创新

活力竞相迸发的生动体现。


