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提高快递企业冷链服务质量

吉蕾蕾

中通客车提升市场竞争力——

定 制 化 服 务 畅 通 出 海 路
本报记者 王金虎

走 进 甘 肃 金 宏 翔 新 能

源有限公司车间，成排的电

池在全自动生产线上依次完

成注液、封口等工序，由机械

臂装入转运箱。公司常务副总

经 理 梅 鹏 成 说 ：“ 我 们 生 产 电 池

所用的铜箔、镍带、正极材料等原

材料大部分来自本地企业，供应商几乎

是门对门供货，电池的制造成本比沿海地

区低 12%左右。”

梅鹏成所说的“本地企业”是总部位于

甘肃省金昌市的金川集团股份有限公司，也

是我国镍钴行业的龙头企业。作为甘肃省

镍钴、铜、动力电池、氯碱化工 4 个产业链链

主企业，近年来，金川集团积极发挥链主企

业协同带动作用，推进产业链上下游创新联

动，加大要素共享力度，在进一步提升自身

产业链地位和市场竞争力的同时，带动链上

100 多家企业不断发展壮大。

创新引领

在金昌经济技术开发区河西堡工业园

里，有一座现代化铜冶炼智慧工厂。“这是公

司做大做强铜产业的重点项目，应用了新一

代 信 息 技 术 与 制 造 技 术 融 合 发 展 的 新 理

念。”金川集团永昌铜业有限公司副总工程

师任智顺告诉记者，该项目整个作业过程已

实现智能控制。

“过去，国内铜电解项目采用的不锈钢

阴极板主要依靠进口。”任智顺介绍，在永昌

铜业公司的 40 万吨/年智能铜电解项目中，

金川集团通过自主创新，与甘肃省内多家产

业链相关企业和院校开展协同攻关，充分发

挥酒钢集团的不锈钢生产技术优势、兰石集

团的装备制造优势以及兰州理工大学的理

论优势，研发出具有自主知识产权的永久性

不锈钢阴极板。经过验证，该阴极板各项技

术性能达到国际先进水平。

2023年以来，金川集团依托“甘肃省镍钴

资源高效利用及新产品开发创新联合体”，建

设信息共享平台，实施“揭榜挂帅”“赛马制”

攻关模式。同时，主导或参与建成甘肃省新

能源材料与器件技术创新中心等新平台，推

动产业链、创新链上下游协同联动，体系化、

系统性开展共性技术研究。随着产业链协同

创新成果转化，一批新产品、新项目也加速落

地。其中，4N5 无氧铜、6N5 高纯镍等打破国

外垄断，满足了重离子加速器、先进制程芯片

制备对关键原材料的需求。

前不久，金川集团、兰石集团合作的 1 万

吨高端装备用镍基合金先进材料生产线项

目在兰州新区开工。该项目是两家企业开

展全方位产业协同创新，通过深度整合产业

链资源、强化产学研合作机制，经联合论证

与科学规划提出的重大产业升级项目。

“双方瞄准镍合金高端应用领域，发挥

各自资源、技术、装备及市场优势，通过‘轻

资 产 + 高 品 质 + 低 成 本 ’快 建 快 产 快 销 模

式，将快速提升金川镍基合金产品在国内

外市场上的影响力。”金川集团镍合金项目

组组长张东介绍，项目建成达产后，每年将

形成 1 万吨高温耐蚀合金、纯镍及蒙乃尔合

金等产品产能。

融通发展

作为一家采、选、冶、化、深加工联合企

业，金川集团是镍钴生产基地和铂族金属提

炼中心，为下游相关企业提供了丰富的生产

原料。在金昌经济技术开发区，一个围绕金

川集团的资源综合利用现代化产业集群正

在加速形成。今年一季度，该产业集群实现

产值 28 亿元，同比增长 27.3%。

“公司项目的建设，与金川集团实现了

产业嫁接，有效解决了困扰金昌多年的危

废、固废、副产品处理和综合利用的难题。”

甘肃佰利联化学有限公司总经理葛岩介绍，

2021 年以来，企业投资 40 亿元启动实施金

昌冶炼副产硫酸资源及氯碱化工废电石渣

综合利用生产 40 万吨合成金红石项目。目

前，第一阶段工程已于 2023 年实现达产达

标。今年前 4 个月，生产精制合成金红石

72864 吨，同比增长 11.52%。

葛岩告诉记者，项目全部建成后，每年

可消纳金川集团有色金属冶炼副产硫酸 150

万吨、氯碱化工废电石渣 100 万吨，促进金昌

市有色金属冶炼及新材料、化工循环、固废

综合利用产业融通发展，增强甘肃省有色金

属新材料产业发展集聚效应。

为带动产业链大中小企业融通发展，金

川集团不断增强保障链上企业生产要素能

力，稳定推动相关企业供应链合作。

镍钴产业链上，金昌宇恒镍网股份有

限公司等企业原料电解镍、冶炼中间物料来

源于金川集团；铜产业链上，甘肃和宏新材

料有限公司等企业原料来源于金川集团；氯

碱化工产业链上，甘肃佰利联化学有限公司

等企业的硫酸原料和甘肃金川恒信高分子

科技有限公司等企业需要的液氯原料来源

于金川集团。

延伸链条

近年来，金川集团立足自身原材料优

势，积极布局新材料领域，在高端镍合金、铜

箔、动力电池材料等领域持续突破，抢占高

端市场需求。

“通过创新延伸产业链，这件事越做越

有意思。”金川集团镍合金公司董事长苗承

鹏感慨道，公司的拳头产品是“手撕镍”，自

从研发成功后，不断拓宽应用领域和产品种

类，从新能源电池、精密医疗装备到现在的

软磁合金等功能性材料，产品种类越来越丰

富，在高端领域的市场话语权也越来越大。

“目前应用于电池的镍厚度大部分是

0.077 毫 米 ，公 司 的‘ 手 撕 镍 ’已 经 能 做 到

0.05 毫米。镍带的性能主要看厚度和宽度，

市场上有比我们更薄的产品，但宽度只有

50 毫米到 100 毫米，而我们的镍带宽度能达

到 350 毫米。”苗承鹏告诉记者，“0.05 毫米

的‘手撕镍’，每吨价格比普通电解镍高出

10 万元左右。”

镍合金公司通过镍钴原料高效转化实

现产品深加工，推动电镍从基础材料向高附

加值领域跃升。与兰石集团、酒钢集团共同

构建了“金川熔炼—兰石锻造—酒钢轧制”

的协同生产模式，推动了大卷重纯镍带的研

发与生产，打破了长期对进口产品的依赖。

金川集团新能源电子材料铜箔项目采

用国内先进的电解铜箔生产工艺，主要产品

为锂电铜箔和高温高延伸标准铜箔。目前，

该项目一期年产 1 万吨铜箔生产线已满负荷

生产，月产能达 900 吨，广泛应用于锂电池、

5G 基站等高端领域。

“从原材料铜产品到铜箔，就像从卖面

粉升级到卖蛋糕。”金川集团铜贵有限公司

铜箔分厂党支部书记别良伟介绍，随着项目

的建成，不仅进一步完善金昌市的电池产业

集群，也为下一步引进高端动力电池生产企

业和覆铜板生产企业入园创造了良好的条

件。目前，金川集团的铜产品已涵盖高纯阴

极铜、电线电缆、铜杆线、电解铜箔等 7 大类

近 20 种，构建起从采矿选矿到高端深加工的

完整产业链。

目前，金川集团 40%的铜转化为深加工

产品，60%的钴用于发展新能源电池材料，

33%的铂族金属转化为新材料，精深加工产

品和生产性服务业产值占比超五成。

瞄准未来发展，金川集团将继续加强产

业链上下游深度融合，以纵向延伸产业链

条、横向拓展产业协同为方向，持续提升产

品、工艺和装备水平，因地制宜重点完善镍

铜钴产业链闭环，深耕细作新能源电池领

域，形成产业优势。

金川集团发挥链主作用——

链 动 上 下 游 协 同 共 赢
本报记者 陈发明 赵 梅

日前，中通客车股份有限公司出

口智利的 895 辆纯电动客车首批 300

辆正式发车。“这是我们深耕海外市

场取得的成果。”中通客车海外营销

公司总经理朱永虎告诉记者，公司积

极开展定制化服务，推进新能源技术

研发，客车已出口 100 多个国家和地

区，近 3 年海外市场销量占总销量的

50%以上。

秉持产品定制化发展理念，中通

客车立足于客户需求，深入研究各国

不同气候条件和道路情况，有针对性

地优化车辆设计，对各个环节进行精

细 化 调 整 ，推 动 市 场 竞 争 力 持 续

提升。

在位于山东聊城经济技术开发

区的中通客车装配生产车间内，工

人正在加紧生产赶订单。“本次将要

交付的新能源客车，是公司针对新

加坡市场量身定制的产品。”中通客

车客车研究院院长助理刘兆鑫说，

通过认真分析当地高温、高湿、路窄

等运营条件，公司进行了车辆布局、

空调设置、内饰用料、转弯半径等一

系列适应性开发，满足当地车辆运

营需求。

“比如，这款客车采用了三开门、

低地板设计，不仅可以提高交通高峰

期的乘客通行率，而且为特殊人群乘

车提供了便利。为了使整车能耗更

低，我们对每个部件在路况运营中用

多 少 电 都 进 行 了 精 确 设 计 。”刘 兆

鑫说。

作为葡萄牙最大的新能源客车

供应商，中通客车出口葡萄牙的客车

在产品设计上突出经济性、安全性、

舒适性以及运营方便等特性。“我们

不断优化结构，为每一个座椅配备了

USB 接口。同时，对车身进行色彩

搭配，将欧洲文化元素融入其中。”中

通客车客车研究院海外产品经理任

献峰介绍，由于葡萄牙人工维护成本

较高，公司还专门在客车车身采取分

块式的蒙皮设计，以降低后期运营维

护费用。

在不断提升车辆可靠性和个性

化设计的同时，中通客车发力在节

能环保方面构筑优势。“吉尔吉斯斯

坦客户提出，需要能耗低、载客量大

且能保证行驶里程的客车。针对这

一需求，公司应用轻量化技术，匹配

高热效率天然气发动机，车辆一次

加 气 可 行 驶 400 多 公 里 。”朱 永 虎

说，与燃油车相比，使用天然气的客

车碳排放量减少 20%至 30%，硫化物

减少 99%，符合当地的运营环境和

市场需求。

为了更好满足市场的差异化需

求，中通客车持续加大研发投入，不

断提升技术水平。“公司创新研发了

整车控制系统，通过长期数据积累，

针对不同路况场景的设计方案不断

优化提升，大幅提高了产品的可靠性

和客户使用的适应性。”刘兆鑫介绍，

公司还持续迭代节能技术，不断降低

车辆能耗，为客户大幅节约运营成

本；将分布式高压系统进行集成化开

发，不仅节约车内空间，还为车内整

体布局提供了更大的灵活性和可选

择性。

在加强自主研发的同时，中通

客车积极建立科研创新机制，搭建

技 术 服 务 创 新 桥 梁 ，实 施“ 企 业 出

题、高校解题”的定制化合作模式。

中通客车客车研究院院长齐洪磊介

绍，公司与清华大学联合承担的国

家科研项目突破了纯电动大客车动

力平台关键技术，建立了新型纯电

动大客车动力耦合装置、智能控制

器、高效辅助动力系统、车身轻量化

技术以及整车集成应用技术规范体

系，申请专利 43 项，参与制定国家

标准 2 项，其中“商用车机械自动变

速式混合动力系统总成关键技术及

其产业化应用”获得国家科学技术

进步奖二等奖。

“去年，公司出口客车同比增长

63.5%。今年，公司将继续创新海外

服务模式，全面深入开展用户需求识

别、技能培训、故障问题解决等工作，

不断缩小售后服务半径，推动海外市

场不断拓展。”朱永虎说。
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金川集团镍冶炼厂电积镍车间内，工人在忙生产。 （资料图片）

中通客车总装车间生产线。 朱玉东摄（中经视觉）

生鲜产品要新鲜触达消费者，少

不了冷链的“保驾护航”。从樱桃大棚

外的冷链三轮车到穿梭云端的荔枝全

货机，从村口驻点即时揽收到按需定

制生鲜产品寄递解决方案⋯⋯持续完

善的冷链服务，不仅是提升快递物流

企业核心竞争力的关键环节，也是推

动相关产业蓬勃发展、促进消费升级

的重要支撑。

随着冷链物流需求稳定增长，市

场规模持续扩大。中国物流与采购联

合会发布的数据显示，2024 年我国冷

链物流需求总量为 3.65 亿吨，同比增

长 4.3%，冷 链 物 流 总 收 入 为 5361 亿

元，同比增长 3.7%。进入 2025 年，依

托于消费增长，直播电商、社交电商等

快速发展，消费者对冷链物流需求持

续增加。

面对庞大的市场需求，冷链寄递

成为快递企业服务比拼的关键领域。

随着物联网、云计算、人工智能等先进

技术的广泛应用，越来越多的冷链物

流车装上了车载温度传感器和远程监

控系统。通过这些智能系统优化配送

路线，物流效率不断提高，生鲜产品损

耗率大幅降低。同时，我国冷链物流

市场规模持续扩大，冷库、冷藏车等基

础设施建设步伐加快，冷链寄递解决

方案也日益成熟。有的快递企业针对

商品需求优化包装，比如定制鲜花专

属包装方案，满足客户“运输安全+保

鲜防碰”需求；有的企业针对生鲜产品

保鲜期短的特质，构建了“空铁联运”

立体网络，大幅缩短运输时间；有的企

业创新投用冷链无人车，不仅提升了

生鲜产品的运输质量和时效，也减少

了网点和农户的运输成本。

快递企业发展冷链正当时，但要

看到，冷链服务仍面临不少问题。比

如，常见的冰块泡沫箱保鲜方法，无法

满足所有生鲜产品需求，长途运输可

能产生异味；末端站点生鲜包裹越来越多，然而受限于场地、

投入不足，不少网点存在“断链”“超出保鲜温度”等问题；由于

缺乏统一的行业标准和规范，市面上冷藏设施、耗材的品质参

差不齐；等等。

要提高冷链服务质量，快递企业一方面要着力提升智能

化、信息化、绿色化水平，持续加大技术研发投入，配备先进的

温控设备和保鲜器材，提高网络覆盖率和服务便捷性，构建从

仓储、运输到终端配送的一体化供应链解决方案，有效保障生

鲜包裹的品质，提升流通效率、降低物流成本。

另一方面要找准定位、深挖潜力，针对市场多样化需求，

不断优化运营模式，通过创新服务和深化客户合作赢得市场

认可，实现差异化竞争。同时，与上下游企业积极开展合作，

实现资源共享、优势互补，探索使用可循环保温箱、生物冰袋

等环保耗材，更好满足人民群众日益增长的寄递需求。


