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苏州海陆重工股份有限公司 

关于本次非公开发行股票募集资金运用可行性研究报告 

本公司及董事会全体成员保证公告内容的真实、准确和完整，不存在虚假

记载、误导性陈述或者重大遗漏。 

公司本次非公开发行 A 股股票预计募集资金金额不超过 4.5 亿元人民币，发

行数量不超过 3,000 万股（含 3,000 万股），不低于 1,000 万股（含 1,000 万股），

最终发行数量提请股东大会授权公司董事会与保荐机构（主承销商）根据具体情

况协商确定。本次发行募集资金用于大型及特种材质压力容器制造技术改造、核

承压设备制造技术改造两个项目，具体情况如下： 

项目名称 项目备案文号 
拟投资总额 
（万元） 

募集资金

拟投入额 
（万元） 

大型及特种材质压力容器

制造技术改造项目 
张家港市经济贸易委员会

3205820901860-2 
29,729.20 22,417.60

核承压设备制造技术改造

项目 
张家港市经济贸易委员会

3205820901861-1 
15,053.60 12,472.90

合计 - 44,782.80 34,890.50

募集资金到位后，如实际募集资金净额少于上述项目拟投入募集资金总额，

募集资金不足部分由公司自筹资金解决。若实际募集资金净额超过部分上述项目

拟投入募集资金总额，超过部分将用于补充公司流动资金。 

本次发行募集资金将按以上项目排列顺序安排实施，但在不改变本次募投项

目的前提下，公司董事会可根据项目的实际需求，对上述项目的募集资金投入顺

序和金额进行适当调整。 

为抓住市场有利时机，顺利开拓产品市场，本次发行的募集资金到位前，公

司可根据市场、产品订单情况利用自筹资金对募集资金项目进行先期投入，并在

募集资金到位后予以置换。 

投资项目的具体情况如下： 
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一、大型及特种材质压力容器制造技术改造项目 

（一）项目基本情况 

1、项目名称：大型及特种材质压力容器制造技术改造项目 

2、项目建设概况 

本项目为满足压力容器大型化、高效、环保的市场需求，通过购置先进的金

属材料预处理设备、焊接设备、机加工设备和检测试验设备，达产后形成年新增

大型和特种材质压力容器 1.6 万吨的生产规模。项目产品技术成熟、可靠，生产

采用国际和国家标准规范。 

项目新增数控切割机，立式车床、数控镗床和落地镗铣床等机加工设备，堆

焊工作站、窄间隙焊机，以及焊接变位器、焊接操作机等焊接设备，超声探伤机

等检测试验设备共计 244 台/套，其中引进设备 7 台/套。 

本项目建设占地面积 75 亩，新建各类建（构）筑物 19284M2。其中生产厂

房 17160M2，配套公用设施用房 624M2，构筑物 1500M2。 

本项目拟以募集资金投入 22417.6 万元，其中建设投资 19284.1 万元，铺底

流动资金 3133.5 万元。 

3、生产规模及产品方案 

大型压力容器的种类有反应器、分离器、塔类等。典型产品主要有：脱碳塔、

气化炉、洗氨塔、甲醇反应器、MTP 反应器、C3 分离塔等；特种材质压力容器

的种类有反应器、分离器、换热器等。典型产品主要有：气化炉、甲醇反应器、

C3 分离器、灰水加热器等。 

本项目按产品单台重划分为三类，第一类为单台重 700t 以上的大型压力容

器，此处简称特大型压力容器，第二类为单台重 200t～700t 大型压力容器，第三

类为单台重 200t 以下但应用场所特殊、要求采用特种材质的压力容器，生产规

模及产品方案如下： 

生产规模及产品方案 

序号 产品名称 年产量 代表产品 
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（t） 产品名称 数量（台） 产品重(t) 总重(t)

1 大型压力容器(>700t) 6000 

C3分离塔、

MTP反应器

等 
3 2000 6000 

2 
大型压力容器(200-700t) 

6000 
气化炉、吸

收塔等 
25 240 6000 

3 
特种材质压力容器(≤200t) 

4000 
灰水加热

器、脱氢反

应器等 
100 40 4000 

 合计 16000  38  16000

4、项目建设周期 

项目建设期为 2 年，第 3 年投产，当年产品生产负荷为 60％，第 4 年达到

80%，第五年生产负荷达到 100%。 

5、项目回收期 

项目所得税后投资回收期为 5.51 年（含建设期 2 年）。 

（二）项目投资估算及投资进度安排 

项目预计投资总额为 29,729，其中固定资产投资 19,284 万元，流动资金

10,445 万元。本次发行拟以募集资金投入 22,418 万元，其中固定资产投资 19,284

万元，铺底流动资金按流动资金的 30%测算，具体投入的进度安排为： 

                                                       单位：万元 

 第一年 第二年 第三年 第四年 第五年 合计 

总投资 7713.6  11570.4 6614.0  1736.8  1700.4  29729.2  

建设投资 7713.6  11570.4       19284.1 

流动资金     6892.6  1794.4  1758.1  10445.1 

其中，固定资产投资估算如下： 

序号 项目 建设投资（万元） 占建设投资总额（％） 

1 建筑工程费 3124.5 16.2

2 设备购置费 11193.3 58.1

3 安装工程费 447.7 2.3

4 其它费用 4518.6 23.4

 合计 19284.1 100
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（三）新增主要设备及主要产品 

1、新增设备 

为满足大型压力容器和特种材质压力容器设备的生产需要，本项目在充分利

于现有设备的基础上，拟新增备料加工设备，焊接设备，机加工设备，补充完善

检测、热处理等设备及其它辅助设备，主要包括： 

（1）备料加工设备 

新增切割机和数控切割机各 3 台，金属材料预处理生产线 1 套，大型卷板机

1 台，3200 吨压力机 1 台。 

（2）焊接加工设备 

新增带极堆焊工作站 2 套，管内壁厚堆焊机 1 台，液压胀管机 1 台，氩弧焊

机和手工焊机各 60 台，二氧化碳气体保护焊机 20 台，管焊系统 5 套，窄间隙焊

机 1 台，配置焊接变位机、操作机、滚轮架等。 

（3）机加工设备 

重点新增大型钻床 6 台，车床 13 台，立式车床 3 台、数控镗床和落地镗铣

床各 1 台。 

（4）检测、试验辅助设备 

检测设备主要新增国产数显维氏硬度机 1 台，引进超声波探伤机 1 台、氧氮

氢分析仪 1 台。试验设备主要新增电动试压泵 4 台。 

（5）车间起吊运输设备 

大型及特种材质压力容器联合生产厂房为一座三连跨车间，根据车间工艺流

程，需配置 16t、20t、32t、50t 和 350t 各类规格的双梁电动起吊行车共 13 台，

其中中跨为总装车间，车间内设置双层行车，上层配 2 台 350t 行车，下层配 2

台 32t 行车。同时新增落地行车 2 台，500t 电动平板车 1 台，10t 叉车 1 台，30t

载重卡车 2 辆。 

2、主要产品 
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（1）特大型容器 

单台重量高达 700t 以上，外形尺寸及重量特大，制造技术难度大，材质根

据产品用途而定，均为非标定制产品。该类产品生产技术门槛高，工艺复杂，技

术风险大，具有典型的技术密集型、资金密集型特点。如公司目前为神华宁煤公

司煤制烯烃项目生产的 C3 分离塔单台重量 2000t 以上，材质为 16MnR，筒体壁

厚 95mm，内径 8m，高度超过 100m，就高度而言，可称为“亚洲第一塔”。 

（2）大型压力容器 

大型压力容器一般指产品单台重量介于 200t-700t 之间，外形尺寸大、产品

整体重量大，产品材质据用途而定，亦均为非标产品。一般来说，该类产品制造

技术要求高、工艺复杂，属技术密集型产品制造项目。 

（3）特种材质压力容器 

特种材质压力容器是指单台重量在 200t 以下，使用材质有特殊要求的压力

容器。主要分特殊材质、复合材质类压力容器，如：厚壁高强钢容器、厚壁复合

板容器、双相钢容器、钛复合板容器等。属材料技术性、工艺难度大、生产技术

复杂的产品制造类项目。 

（四）环保及处理措施 

本项目产生的主要污染源、污染物为金属加工中的切削污水、废气、固体废

物、噪声及无损探伤产生的放射性污染，拟采用的处理措施如下： 

1、废水 

（1）废水 

本项目厂区位于公司现厂区以南，项目实施后与公司现厂区连为一体，以充

分利用公司已有污水处理站。生产废水主要为切割机的冷却废水以及试压机的试

压废水，含少量油，为含油废水。两股废水的污染物浓度较低，产生量较少，经

厂区废水处理设施处理后能够完全回用于生产过程中，不外排。本项目运行后产

生的洗片废水，属《国家危险废物名录》中编号为 HW16 的危险废物，采用集

中收集、储存，并委托有资质的单位集中有偿回收，专业化处理，不会对环境产
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生影响。 

2、废气 

本项目生产过程中产生的大气污染物为：热处理炉燃烧时产生的少量烟（粉）

尘和二氧化硫，焊接过程中产生的少量颗粒物（烟尘）。上述废气执行《大气污

染物综合排放标准》和《工业炉窑大气污染物排放标准》的相关标准进行大气排

放。 

3、固废 

生产过程产生的固体废物主要有五类：一是生产过程中产生的不能返回生产

的废表皮以及作为钢原料、次品或中间产品外售的废钢材；二是焊接过程中产生

的废焊条、焊丝，可作为原料卖给上游厂商；三是润滑过程中产生的废润滑油，

委托有资质单位进行处理；四是对产品包装过程中产生的废包装料，委托环卫部

门外运处理；五是生活垃圾，拟采用集中收集，由当地环卫部门及时清运、处置。 

4、噪声 

噪声污染源主要是卷板机、剪板机、车床、切割机、铣床、空压机等机械设

备产生的噪声。噪声源强范围一般在 80dB(A)～95dB(A)之间。 

拟采用的噪声治理措施主要有：设备选型时采用低噪声型，将所有噪声源放

于室内，利用墙壁的隔声作用等。水泵采用潜水泵或低噪声泵；各类设备需采用

坚固的钢筋混凝土基础，基础与机座之间的固定螺栓连接应采取隔振措施，比如

橡胶隔振、弹簧隔振等，以降低机械振动噪声；各类风机的进风和出风口安装消

声器，以降低气流噪声。通过以上措施，使厂界噪声白天低于 65dB(A)，夜间噪

声低于 55dB（A），符合《工业企业噪声卫生标准》相应的标准。 

5、放射性污染 

本项目产品部分需要使用 4M 工业探伤加速器、γ射线探伤机、X 射线探伤

机开展固定式无损检测，均系利用原有探伤设备，主要通过曝光室屏蔽墙、屋顶

和防护门进行屏蔽、配备必要放射防护用品和射线报警装置、由专人负责辐射安

全和环境管理，落实各项环境监测计划和事故应急方案等措施防范放射性污染。 
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目前，公司在放射性污染治理方面各项措施已基本完善。 

6、环境绿化 

项目厂区绿化面积 10206 平方米，绿化率为 12.8%。在进行厂区平面布置时

可以见缝插针地进行绿化，进一步扩大绿化面积，不仅可以美化厂区环境，同时

还能更好地吸声降噪。 

7、环境管理与监测 

项目建成后，在生产过程中将会有污水、少量的固废和噪声产生，需要加强

环境管理监测工作，配置专业环保管理人员，负责全公司日常生产过程中的环境

管理监测工作。公司还应建立污染源监测成果资料档案，并按规定报送环保主管

部门。 

（五）项目背景 

目前，我国能源和化工经济总量居世界第四位：原油产量居世界第六位，炼

油能力占全球的 5.5％，加工量居世界第二；乙烯生产能力占全球的 4.6％，居世

界第三位；我国是世界最大的聚烯烃消费国，聚烯烃购买量超过全球聚烯烃贸易

总量的 30％；我国是世界第一大合成纤维生产国和消费国，生产量和需求量分

别约占世界的 1/4 和 1/3；我国是世界第四大合成橡胶生产国和第二大消费国，

化肥、纯碱、烧碱、涂料、染料、农药、轮胎和部分精细化学品的生产规模和产

量也居世界前列，石油和化学工业经济总量大幅度增加，在国民经济中的地位不

断提高。与此相适应，能源化工装备，尤其是大型石化装备的国产化，是促进国

民经济全面协调可持续发展、保证国家经济安全和振兴装备业的要求，是石化行

业降低成本、提高投入产出比的最佳选择，能源和化工装备的发展与振兴得到了

国家高度重视： 

2005年，国家发改委第40号令发布了《产业结构调整指导目录（2005年本）》，

在该《目录》的鼓励类项目中，明确包括：“30 万吨/年及以上合成氨成套设备制

造、60 万吨/年及以上乙烯成套设备制造技术开发及应用、煤炭气化液化技术开

发及应用等”。 

2006 年 2 月国务院发布了《国务院关于加快振兴装备制造业的若干意见》（国
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发〔2006〕8 号文件），明确提出“十一五”期间，装备制造业中需要实现重点

突破的有：“以一批大型乙烯项目为国产化依托工程，通过引进关键技术消化吸

收再创新和自主开发，实现百万吨级大型乙烯成套设备和对二甲苯（PX）、对苯

二甲酸（PTA）、聚脂成套设备国产化”和“进行大型煤化工成套设备的研制开

发，满足我国能源结构调整的需要”。 

“十一五”期间，我国大型石化装备国产化的重点是，新建或改扩建的百万

吨乙烯及深加工成套设备、60 万吨至 100 万吨级 PTA 成套装备、千万吨级炼油

厂配套的加氢裂化和加氢精制装备等。国产化的目标是到“十一五”末，大型石

化装备基本立足国内生产，同时，以国产设备的价值与设备总投资的比例计算，

百万吨乙烯及深加工等大型石化成套设备国产化率不低于 75%。 

2009 年 2 月，国家出台的《装备制造业调整振兴规划》和《石化产业调整

振兴规划》再次提出：密切配合当前扩大内需工作和重点产业振兴，组织实施重

大技术装备自主化。 

大型压力容器或特种材质压力容器是现代化工装置的核心设备，具有材料工

艺复杂、技术含量高、制造难度大的特征，其制造水平的高低是衡量一个国家大

型化工装置的标志，体现了重型装备制造的水准。 

 

因此，在国家能源化工产业高速发展和装备渐趋大型化、国产化、高效、环

保的市场背景下，公司拟利用在大型及特种材质压力容器方面的技术优势和设

计、开发、制造能力，积极进行技术改造，扩大生产能力，以适应市场需要。 

（六）项目的市场前景 

大型及特种材质压力容器主要应用于能源化工领域，如煤化工、石油化工等

行业。 

1、煤化工 

煤化工行业是指以煤为主要原料的化学工业，煤化工主要是煤制油、煤制甲

醇及二甲醚等以煤炭为主要原料，通过化学反应制造石油替代性能源的行业领
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域。根据我国的资源特点，为了保证能源安全，实现经济的可持续发展，充分利

用我国丰富的煤炭资源和品种齐全的煤种，加快开发煤现代利用技术，对发挥资

源优势、补充国内石油供需缺口具有现实和长远意义。 

近年来，我国能源化工产品的需求出现较高的增长速度，煤化工在我国能源、

化工领域中已占有重要地位。随着我国能源结构调整的进一步深化，煤化工行业

得到高速发展。根据国家发改委统计，截至 2008 年 5 月，国内在建的新型煤化

工项目有 30 项，总投资达 800 多亿元，新增产能为甲醇 850 万吨、二甲醚 90

万吨、烯烃 100 万吨、煤制油 124 万吨。已备案的项目产能，甲醇达 3400 万吨，

烯烃为 300 万吨，煤制油为 300 万吨。同时，根据石化产业的振兴规划，国家将

重点抓好现有煤制油、煤制烯烃、煤制二甲醚、煤制甲烷气、煤制乙二醇等五类

示范工程，探索煤炭高效清洁转化和石化原料多元化发展的新途径，而煤化工新

工艺、新技术的发展，给上游设备行业提出新的挑战，这也促进了煤化工装备行

业的技术进步。“十一五”期间，我国大型煤化工成套设备的研制开发仍然是工

作重点之一。 

煤化工产业具有技术密集、资金密集的特征。2006～2020 年间，中国对煤

化工领域的投资将超过万亿元，其中 50%将投入到装备上，10%将投入到技术软

件上。也就是说，今后的煤化工投资热点将主要集中于新技术、新装备上。这对

我国煤化工装备制造业是一个巨大的发展机会。 

国家正在制订中的全国煤化工产业中长期发展规划和煤化工产业政策将着

眼于产业的可持续发展，在控制总体规模的同时，重点推动煤化工技术装备的国

产化。重点研发日投煤量 2000 吨以上的大型煤气化炉、大型空分压缩机、大型

合成反应器等关键设备，形成大型合成氨、甲醇、二甲醚、烯烃、煤制油的国产

化成套装备制造体系，以确保煤化工产业可持续发展。 

总的来说，在煤化工行业迅速发展的背景下，我国煤化工装备行业受市场需

求的推动，同时得到了国家主管部门的重视，已经迎来了一个绝佳的发展机遇。

国产煤化工设备的推广，必将有利于国内煤化工行业的健康发展。 

2、石化行业 

乙烯生产能力的强弱是国家经济发展的重要标志。百万吨乙烯装置项目是我
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国乙烯工业实施新一轮改造的国家重大项目，其关键设备的国产化将给装备制造

业提供机遇。 

按照国家化工产业发展规划，我国将大力发展 80 万～100 万吨规模的乙烯

项目，到 2010 年需新增 80 万～100 万吨级乙烯成套装置约 8 套，到 2020 年需

再新增成套装置约 9 套，另还有部分扩建改造现有装置。预计 2010 年我国乙烯

需求量为 2500 万～2600 万吨，而生产能力为 1400 万吨，只能满足需求的 55%；

2020 年，乙烯需求量将达 3700 万～4100 万吨，生产能力 2300 万吨，只能满足

需求的 60%。产能的提升不能满足需要，一个关键的原因在于我国缺乏大型的乙

烯成套设备。 

初步预测，“十一五”期间，石油和化工预计固定资产投资超过 9000 亿元。

据经验数据估算，石化和化工项目设备投资占工程总投资的 30%左右，行业发展

前景看好。 

按未来 10 年内再增加 17 套大型乙烯设备来计算，这一市场在此期间的需求

将达到 1190 亿元左右。其中，“十一五”期间我国将有 560 亿元左右的大型乙烯

设备市场需求，“十二五”期间将有 630 亿元的市场需求。 

此外，大型及特种材质压力容器还广泛应用于炼油、化工存储、化肥等领域，

市场范围广阔，潜力巨大。 

截止目前，公司已承接大型及特种材质压力容器订单金额计 5.37 亿元。 

（七）公司的竞争优势 

大型及特种材质压力容器具有材料工艺复杂、技术含量高、制造难度大的特

征，安全性要求极高，对生产企业的资质、技术水平、装备水平及行业经验等方

面有严格的限制，具备相应条件的企业数量不多，公司的主要竞争优势体现在： 

1、资质优势 

公司所持有的产品制造资格证书及资质认可证书居国内同行业前列，包括 A

级锅炉、A1、A2 级压力容器设计资格证与制造许可证，美国机械工程师学会

（ASME）的“S”、“U”钢印和授权证书等。 
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2、技术水平及业绩优势 

公司是国家火炬计划重点高新技术企业、江苏省高新技术企业，公司不断地

引进、培养压力容器设计、制造人才。目前，公司拥有众多杰出的优秀科技人才，

不乏在国内有一定知名度的压力容器设备制造专家，积累了丰富的经验和技术工

艺资料，压力容器产品的焊接评定试样资料已有数百种，在技术水平和业绩方面

形成了明显的竞争优势： 

（1）完成国内首台国产化 8 万吨/年苯乙烯 第一、二脱氢反应器的研制，

为国内多台脱氢反应器的制造提供了可靠的技术保证； 

（2）完成重油催化裂化装置中的外取热装置，攻克了重型管板的机加工和

大口径钢管的胀接等难题，为国内首创； 

（3）完成美国 SES 公司在国内首台低压镁气化装置气化炉的研制。该设备

是美国 SES 能源公司的专利技术产品。在研制中攻克了内件在高温状态的中心

管的连接膨胀和热成型问题，攻克了 Incoly800H 中心管焊接变形及热成型问题，

为国内首创； 

（4）承接神华宁夏煤化工烯烃项目的吸收塔、C3 分离塔等超限设备的研制，

攻克了低温设备材料的热成型和焊接等大量技术难关，产品高度、壁厚、重量、

焊接多个方面为国内乃至亚洲第一。 

3、装备及技术人员优势 

公司目前拥有制造、计量、检测、试验设备千余台套。其中主要设备有 1250

吨油压机、大型卷板机、刨边机、立车、等离子切割机、大型数控管板钻、管屏

成排弯曲机、蛇形管生产线、中频弯管机、液压胀管机、管对管板自动焊机、马

鞍形自动焊机、数控火焰切割机、超音速火焰喷涂机、电弧喷涂装置、膜式水冷

壁生产线、过热器和省煤器自动弯管生产线及光谱仪，以及周向曝光仪、γ射线

探伤仪（铱 192）、大型高精度制造检验平台等。 

公司现有各类工程技术人员 200 余名，技术人员中具有中级以上职称的 80

名。公司拥有各类产品检验计量人员 60 名，探伤人员 50 名，持证焊工 350 多名。 

（八）项目经济效益分析 

项目正常年销售收入 43200.0 万元，年利润总额为 11196.8 万元，税后利润
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9209.8 万元。项目全部投资财务内部收益率为 26.53 %（所得税后），财务净现

值大于零，所得税后投资回收期为 5.51 年（含建设期 2 年），有较好的经济效益

和社会效益，在经济上是可行的。 

 
二、核承压设备制造技术改造项目 

（一）项目基本情况 

1、项目名称：核承压设备制造技术改造项目 

2、项目建设概况 

本项目建设是为满足提高核电设备生产技术国产化的需要，通过购置先进的

材料加工设备、焊接设备、机加工设备和检测试验设备，达产后形成年新增堆内

构件吊篮筒体 8 套（来料加工）、核级容器（安全等级 2、3 级的热交换压力容器、

箱式压力容器）100 套的生产规模。项目产品技术成熟、可靠，生产采用国际和

国家标准规范。 

项目新增先进的数控切割机，数控落地镗铣床和立式车床等国产设备 70 台，

配套（套），引进大型金相显微镜等国外先进设备 25 台（套），利用土地 45 亩，

新建厂房 13910M2。 

本项目拟以募集资金投入 11,367 万元，其中建设投资 11,367 万元，铺底流

动资金 1,106 万元。 

3、生产规模及产品方案 

本项目主要生产 600MW-1000MW 级核电站许可范围内各类核承压设备。包

括堆内构件中的吊篮筒体（来料加工）、一回路箱式设备中的安全注射箱（简称：

安注箱）、一回路热交换器中的再生热交换器和下泄热交换器（简称：热交换器）

等，由于核承压设备种类较多，实际生产的核承压设备产品规格、种类、数量可

据任务来源及生产许可而定。为简化分析，本项目初定代表产品与年生产能力如

下： 

              生产规模及产品方案 
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序号 产品名称 规格等级 年产量 产品净重(t) 总重(t) 备注 
1 堆内构件吊篮筒体 1000MW 8套 51.6 412.8 来料加工 

2 核级容器 1000MW 100套 37.5 3750  
 合计  108套  4162.8  

4、项目建设周期 

项目建设期为 2 年，第 3 年投产，当年产品生产负荷为 60％，第 4 年达到

80%，第五年生产负荷达到 100%。 

5、项目回收期 

项目所得税后投资回收期为 5.4 年（含建设期 2 年） 

（二）项目投资估算及投资进度安排 

项目预计投资总额为 15,053 万元，其中固定资产投资 11,367 万元，流动资

金 3,686万元。本次发行拟以募集资金投入 12,473万元，其中固定资产投资 11,367

万元，铺底流动资金按流动资金的 30%测算，具体投入的进度安排为： 

                                                       单位：万元 

 第一年 第二年 第三年 第四年 第五年 合计 

总投资 4546.8 6820.2 2432.0 628.0 626.6 15053.6 
建设投资 4546.8 6820.2 － － － 11367 
流动资金 － － 2432.0 628.0 626.6 3686.6 

其中，固定资产投资估算如下： 

序号 项目 建设投资（万元） 占建设投资总额（％） 

1 建筑工程费 1903.1 16.7 

2 设备购置费 6542.3 57.6 

3 安装工程费 261.7 2.3 

4 其它费用 2659.9 23.4 

 合计 11367 100 

（三）新增主要设备及主要产品 

1、新增设备 

本项目在充分利于现有设备的基础上，拟新增备料加工设备、焊接设备、机

加工设备，补充完善检测、热处理等设备及其它辅助设备，主要包括： 
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（1）备料加工设备 

新增数控切割机 2 台，大型折弯机 1 台，液压带锯床 2 台。 

（2）焊接加工设备 

重点引进国外先进水平的自动埋弧焊机 2 台，手工焊机 20 台，配置国产焊

接变位机、操作机、滚轮架等。 

（3）机加工设备 

重点新增大型数控立车、数控落地镗铣床各 1 台，数控钻床 2 台，铣床 4

台，刨床 3 台，数控线切割机床 4 台。 

（4）检测、试验辅助设备 

主要新增氦检漏仪、管道内窥镜、离子色谱仪、大型金相显微镜、铁素体测

量仪、布氏硬度仪、冲击落锤试验机等。其中部分仪器采用进口。 

（5）车间起吊运输设备 

核承压设备各生产车间根据车间工艺流程，需配置 20 吨、32 吨和 100 吨各

类规格的双梁电动起吊行车共 11 台，大型平板车 2 台。 

2、主要产品 

（1）堆内构件吊篮筒体（来料加工） 

堆内构件吊篮（即堆芯下部支撑构件）是堆内构件中的四大重要构件中之一。

吊篮筒体是一个大型薄壁筒体，其高度约 7700mm，壁厚 51mm，直径约 3250mm，

重约 50 多吨，采用核级奥氏体不锈钢材料。公司是国内第一家配套制造核电站

堆内构件吊篮筒体的企业。 

（2）一回路热交换器 

核电站一回路辅助系统的热交换器主要有再生热交换器、下泄热交换器、过

剩下泄热交换器、余热排除热交换器、硼回废液蒸发器和脱氢塔以及排气冷凝器

等。 
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（3）一回路箱式设备 

一回路辅助系统的箱式设备较多，主要有硼酸制备箱，安全注射箱、卸压箱

等。 

（四）环保及处理措施 

本项目产生的主要污染源、污染物为金属加工中的切削污水、废气、固体废

物、噪声及无损探伤产生的放射性污染，拟采用的处理措施如下： 

1、废水 

（1）废水 

本项目厂区位于公司现厂区以南，项目实施后与公司现厂区连为一体，以充

分利用公司已有污水处理站。生产废水主要为切割机的冷却废水以及试压机的试

压废水，含少量油，为含油废水。两股废水的污染物浓度较低，产生量较少，经

厂区废水处理设施处理后能够完全回用于生产过程中，不外排。本项目运行后产

生的洗片废水，属《国家危险废物名录》中编号为 HW16 的危险废物，采用集

中收集、储存，并委托有资质的单位集中有偿回收，专业化处理，不会对环境产

生影响。 

2、废气 

本项目生产过程中产生的大气污染物为焊接过程中产生的少量颗粒物（烟

尘），执行《大气污染物综合排放标准》的相关标准进行大气排放。 

3、固废 

生产过程产生的固体废物主要有五类：一是生产过程中产生的不能返回生产

的废表皮以及作为钢原料、次品或中间产品外售的废钢材；二是焊接过程中产生

的废焊条、焊丝，可作为原料卖给上游厂商；三是润滑过程中产生的废润滑油，

委托有资质单位进行处理；四是对产品包装过程中产生的废包装料，委托环卫部

门外运处理；五是生活垃圾，拟采用集中收集，由当地环卫部门及时清运、处置。 

4、噪声 
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噪声污染源主要是卷板机、剪板机、车床、切割机、铣床、空压机等机械设

备产生的噪声。噪声源强范围一般在 80dB(A)～95dB(A)之间。 

拟采用的噪声治理措施主要有：设备选型时采用低噪声型，将所有噪声源放

于室内，利用墙壁的隔声作用等。水泵采用潜水泵或低噪声泵；各类设备需采用

坚固的钢筋混凝土基础，基础与机座之间的固定螺栓连接应采取隔振措施，比如

橡胶隔振、弹簧隔振等，以降低机械振动噪声；各类风机的进风和出风口安装消

声器，以降低气流噪声。通过以上措施，使厂界噪声白天低于 65dB(A)，夜间噪

声低于 55dB（A），符合《工业企业噪声卫生标准》相应的标准。 

5、放射性污染 

本项目产品部分需要使用 4M 工业探伤加速器、γ射线探伤机、X 射线探伤

机开展固定式无损检测，均为原有探伤设备，不新增放射性污染源，主要通过曝

光室屏蔽墙、屋顶和防护门进行屏蔽、配备必要放射防护用品和射线报警装置、

由专人负责辐射安全和环境管理，落实各项环境监测计划和事故应急方案等措施

防范放射性污染。 

目前，公司在放射性污染治理方面各项措施已基本完善。 

6、环境绿化 

项目厂区绿化率为 12.8%。在进行厂区平面布置时可以见缝插针地进行绿

化，进一步扩大绿化面积，不仅可以美化厂区环境，同时还能更好地吸声降噪。 

7、环境管理与监测 

项目建成后，在生产过程中将会有污水、少量的固废和噪声产生，需要加强

环境管理监测工作，配置专业环保管理人员，负责全公司日常生产过程中的环境

管理监测工作。公司还应建立污染源监测成果资料档案，并按规定报送环保主管

部门。 

（五）项目背景 

随着科学技术的不断发展，核电逐渐成为一种安全可靠清洁的能源，发展核

电是优化能源结构、保护环境、实现经济和生态环境协调发展的有效途径。2006
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年，国家对进一步推动核电发展作出了新的决策，将“适度发展核电”的政策调整

为“积极推进核电”，2007 年发布的国家《能源发展“十一五”规划纲要》中也提出

要“推进核电建设”，把核电作为国家能源战略的重要组成部分，逐步提高核能在

能源供应总量中的比例，重点建设百万千瓦级核电站，逐步实现先进压水堆核电

站的设计、制造、建设和运营自主化。同时，国家制定了《核电中长期发展规划

（2005-2020 年）》，提出积极发展核电，加快推进核电设备制造国产化。积极推

进核电建设已称为国家重要的能源战略。作为核电发展战略的重要组成部分，国

家强调核电发展坚持走国产化道路，重点突破关键设备的设计和制造技术，努力

提高成套设备生产能力，形成核电系统技术自主开发能力。 

公司在研制压力容器和核承压设备方面已具有多年的实践经验，有较强的设

计、开发和制造能力。自清华大学 10MW 高温气冷堆制造开始，于 2005 年开始

进行了百万千瓦级压水堆核电站吊篮筒体制造的技术攻关，于 2006 年 6 月完成

了 1:1 的吊篮筒体模拟体试制，并达到了技术要求，这些技术已运用于巴基斯坦

恰希玛 2期工程 300MW、秦山 2期扩建工程 600MW、广东岭澳 2期工程 1000MW

压水堆核电站堆内构件 5 套吊篮筒体的产品制造，从而也使公司成为国内唯一也

是第一家配套制造核电站堆内构件吊篮筒体的企业，打破了国外长期垄断的局

面，为核电站设备制造国产化迈出了坚实的一步。 

2006 年 8 月公司正式取得了国家核安全局颁发的《核承压设备制造资格许

可证》，在制造资格方面具备了进入核承压设备市场的先决条件。 

（六）项目的市场前景 

目前，我国现已有已投运核电机组共 11 台，总装机容量为 906.8 万千瓦，

根据国家统计局统计，2007 年，中国发电量 32777 亿千瓦小时，电力总装机容

量超过 7 亿千瓦，核电占总发电量的比例只有 1.9%，占电力总装机容量的比例

只有 1.27%，这一比例远远低于 16％的世界平均水平。根据《核电中长期发展规

划（2005-2020）》，到 2020 年，核电发电量将达到总发电量 4%的水平。尤其在

经济发达、电力负荷集中的沿海地区，核电将成为电力结构的重要支柱；核电将

在中国未来的电力发展中扮演更加重要的角色，是迈向优化能源结构、保护环境，

实现可持续发展的重要步骤。目前，《国家核电中长期规划调整草案》已经完成
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并上报国务院，预计调整后的核电总装机规模至少达到 7500 万千瓦。 

在当前的能源政策背景下，核电发展大大提速。根据最新资料统计，截至

2009 年 4 月，我国共有 9 座核电站已经开始开工，共 32 台核电发电机组，另外

还有两座核电站共 3 台机组也将于 2009 年内开工建设。在建或拟建（至 2009

年底）机组或工程总规模为 3600 万千瓦。 

设备投资占核电站总投资的 50%左右，其中核岛与常规岛的投资比重约为

2:1。据测算，百万千瓦级核电机组投资至少在人民币 100 亿元左右，按照核电

总装机规模至少达到 7500 万千瓦的规模计算，到 2020 年，我国核电建设总投资

将达到约近 7000 亿元人民币，其中设备投资约 3500 亿元，按照设备国产化率达

到 70%的要求，市场规模约为将 2400 亿元，市场空间和潜力巨大。 

目前，公司已承接 6 套核电吊篮筒体、2 套高温堆堆芯壳的加工订单，以及

秦山核电二期工程项目 98 台套核级容器的生产订单。 

（七）我国核电设备主要制造企业 

目前，在核电设备制造领域，已基本形成上海、东北和四川三大核电设备制

造基地，主要企业分别为上海电气集团、东方电气集团和哈电集团。这三大集团

也是目前国内核电汽轮机的主要供应商。 

公司于 2007 年 8 月与上海电气集团所属的上海第一机床厂有限公司签署战

略合作协议，公司作为上海第一机床厂有限公司唯一的合作伙伴加工堆内构件吊

蓝筒体。 

（八）项目经济效益分析 

项目建成后，正常年销售收入 17,400 万元，年利润总额 5658.4 万元，税后

利润 4708.8 万元。项目全部投资财务内部收益率为 29.32 %（所得税后），所得

税后投资回收期为 5.4 年（含建设期 2 年），有较好的经济效益和社会效益，在

经济上是可行的。 

综上所述，本次募集资金投资项目符合国家有关产业政策及公司整体战略发

展方向，具有良好的市场发展前景和经济效益。项目完成后，能够进一步提升公
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司的竞争力、优化产品结构，提高盈利水平，募集资金的用途合理、可行，符合

本公司及全体股东利益。 

 

 

                                苏州海陆重工股份有限公司 

                                      董   事    会 

二〇〇九年五月十日 

 

 


