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第一章  项目概要

1.1 项目名称

    年产 12000吨无氧铜杆项目

1.2 项目建设单位

    冀中能源邢矿集团 J公司分公司

1.3 项目建设地点

    邢台市钢铁南路 706号 J公司分公司院内

1.4 项目内容与建设规模

1.项目申请用地面积 1000 平方米。

2.土建工程：利用 J公司现有厂房以及配套供热、供水、消

防、道路等公用辅助工程。

4.新增设备 160万元。

5.生产规模：生产 12000吨/年无氧铜杆。

1.5 建设年限

本项目建设期自开工之日起约半年的时间。

1.6 投资估算及资金来源

项目总投资 1200万元，其中建筑工程投资 40万元，设备投

资 160 万元，流动资金投资 1000 万元。均由企业自筹。
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1.7 项目效益

预计年销售收入 63960 万元，年缴纳增值税及附加 153.37

万元，年总成本费用   63737.28  万元，年利润总额  202.72 

万元，年缴纳企业所得税  50.68 万元，年净利润 152.04 万元。
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第二章  项目背景及建设必要性

2.1 项目背景

2.1.1 铜

铜是人类最早使用的金属。颜色为紫红色，一般状况下的密

度:8.9×103kg/m3,熔点 1083.4℃。其导热性和导电性在所有金

属中仅次于银，在干燥的空气中不易氧化，但在含有二氧化碳的

潮湿空气中，表面易生成一层有毒的碱式碳酸铜（铜绿）；铜工

业是有色金属工业的支柱行业, 在有色金属中，铜的产量和耗用

量仅次于铝，居第二位。

2.1.2 电解铜与铜杆

以电解法生产的阴极铜是生产纯铜的唯一方法，作为基础原

料供应的电解铜，一般为铜板。铜板不能作为生产电线电缆的原

材料，必须经过再加工。

铜杆是生产电线电缆的原材料。根据现在的生产工艺，电线

电缆均采用拉制(冷拔)的方法生产，所以由电解铜板再加工生产

铜杆，是生产电线电缆原材料必不可少的一道工序。

2.1.3 铜杆的用途与市场前景

铜杆是生产电线电缆、漆包线、电子线等铜线材的必需坯料，

而铜线杆是电子、电气及通讯等工业的重要基础材料之一。

随着世界电子电信高速稳定的发展，电线电缆、漆包线及电

子线等行业对铜线材的需求也高速的增长，因而带动其上游产品
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铜 线 杆 的 需 求 越 来 越 大 ，



- 4 -

而且这种需求已从单纯量的增长转变到对高品质的追求。

自 20世纪 90年代以来，我国铜线材的产量和消费量一直呈持续

攀升的态势。根据目前我国铜线杆生产现状和发展趋势，我国电

线电缆行业用铜增长量每年大约递增 8～10%，预计到 2015年，

铜线杆的需求量为 450～550 万吨。生产优质无氧铜杆以及适应

市场需求的各种铜线产品，以高质量的产品提供给电线电缆、漆

包线、汽车线、通信电缆等下游企业，将有良好的市场前景。

2.1.4 建立铜加工项目的可行性与优势

铜杆的需求市场与电线电缆产品的生产厂家所处地区密切

相关，在电线电缆厂和电磁线加工企业集中的地方，铜杆的需求

量相应较大。

宁晋县是华北地区最大的电缆生产基地，每日消耗铜杆上千

吨，邢台距离宁晋只有 70 公里。靠近产品用户是企业竞争的优

势因素。据调研情况来看，目前，宁晋县电缆企业所需铜杆主要

来自天津和山东的低氧杆生产厂。

采用“上引法”工艺生产铜杆，电力成本是产品成本的主要

因素之一。钾碱分公司紧邻矸石热电厂，电价低，基础设施完善，

交通便利，构成了本项目具有竞争力的关键因素。

2.1.5 铜杆生产方法

目前，线缆用铜杆制造均采用阴极铜为原料。分两种工艺路

线：以电为热源，熔化阴极铜板，通过结晶器牵引出来铜杆的方

法称为“上引法”，能生产大长度无氧铜线杆、导电率为 101～

101 ． 4 ％ IACS ， 含 氧 量 lOppm
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以下，铜线杆圈重 4吨。以煤炭或天燃气为燃料，熔化阴极

铜板，在模具中铸成铜锭，再通过连续轧制方法得到铜杆的方法

称为“连铸连轧法”。制造的铜线杆为光亮铜线杆。能生产大长

度光亮低氧铜线杆、导电率为 98～99％IACS，含氧量 200～

300ppm，铜线杆圈重 3吨。

在欧洲，经过大量的对比试验得出的结论,用“上引法”生

产的铜线杆，由于含氧量非常低，因此它的导电率更高，抗拉性

能更好，铜杆表面质量也更好，长期存放表面不易氧化变黑；用

连铸连轧生产的铜线杆，能耗大，环保不达标，在拉制小直径的

铜线时断头率高，且拉出的细丝在空气中易氧化变黑。

1.两种生产方法的对比

“连铸连轧法”更适宜大规模生产：项目投资大，产能高，

一般一条生产线年产量均在 10 万吨以上，使用燃气作为主要能

源，环保要求严格。“上引法”生产铜杆具有规模小，转型快的

特点，属于“短、平、快”的项目。一条生产线年产能在 5000～

6000 吨，采用工频电作为加热能源，加工过程只有物理变化，

包括铜的加热、熔化、保温、成型、冷却等，无噪音，无污染。

结合我们的国情，与“连铸连轧法”对比“上引法”主要优

势有：1.可以根据市场灵活调整产品的结构。2.市场需求不足时，

可以灵活调整产量。特殊情况下，甚至可以保温不生产。

“上引法”主要劣势：1.规模小，难以产生规模效益。2.生

产的铜杆结晶组织为原始组织，不能消除组织缺陷，控制不好参

数会给后续的拉制造成隐患。
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2. 两 种 生 产 方 法 的 成 本 比 较
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据调查，目前国内铜杆生产大多采用连铸连轧生产线，单厂

产能在 10 万吨以上，如江西铜业公司、甘肃金川集团公司、天

津大无缝铜材有限公司、山东金生公司等，均采用美国南线 SCR

“连铸连轧法”生产，主要能耗：生产每吨连铸连轧铜杆需天然

气 40Nm3，单价 3.65 元，费用 146 元，电力 80 kwh，单价 0.8

元，费用 64 元。我厂紧邻集团矸石热电厂，具备大工业用电价

优势，采用“上引法”生产无氧铜杆每吨耗电 350 kwh，按 0.42

元单价计算，费用 147元。西郊矸石电厂为热电联产、综合运用

电厂，担负着为桥西区冬季供暖任务，不会轻易被政府取缔搬迁。

因此，生产 8毫米铜杆，我们的能源成本可比主要竞争对手低 60

多元。高质量、低价格将成为我们在市场竞争上的的一把利器。

因此本项目拟采取“上引法”生产工艺。

“上引法”与“连铸连轧法”成本对比

序号 项目名称 上引法成本 连轧法成本 备注

1 动力费用 147元/吨 210元/吨

2 辅材费用 70元/吨 72元/吨

3 维修费用 12.5元/吨 18.5元/吨

4 折旧费用 15.8元/吨 61.5元/吨

5 人力成本 100元/吨 36.5元/吨

6 合计 345.3/吨 398.5/吨

通过比对分析，我们采用“上引法”具有以下优势：

1.钾碱分公司距离市区较近，对环保要求严格，采用“
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上引法”生产工艺能够满足企业发展对环保的要求。

2.“上引法”采用工频电做为加热能源，具有电价优势。综

合计算，具有成本优势。

3.“上引法”的固定资产投入小，与“连铸连轧法”工艺动

辄数亿的设备投资相比，目前计划投产年产能 1.2万吨的铜杆项

目只需 100多万元。因此我们拟采用“上引法”工艺生产。

2.1.6 电解铜价波动的对策

铜杆的出厂价格由两部分决定：一部分是当日长江有色金属

市场的电解铜价格，另一部分是加工费用。铜杆的交易采用款到

发货的方式，因此，企业每卖出一批产品，当时从现货市场采购

同样数量的电解铜，以保证加工费用的获得。

从事铜杆加工前，企业可以参看色金属交易行情，当电解铜

价格处于一年来平均价格之下时，运用铺底资金从金属交易市场

采购存储一定数量的电解铜作为企业加工铜的存量储备。在实际

生产经营中，每日做到进出量平衡。因此，每天企业都会有相等

数量的储备电解铜存在。由于当时采购的电解铜价低于一年来的

平均价格，电解铜又是一种大宗基础有色金属材料，在各行业用

途广泛，消耗量仅次于铝，因此在企业经营时期内，电铜的价格

就会有很大时段在进货价之上，保证企业处于良性运转。

2.2 项目建设必要性

2.2.1 停产闲置的厂区需要筹建新项目

邢矿集团 J 公司分公司目前迫切需要寻求企业转型发展。
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由于处于邢台二级水源保护地和紧邻七里河风景居住区，只

适合发展一些符合环保要求，投资小，利润有保障的项目。

随着经济的发展和全球经济一体化进程的加快，能源、电力、

电器、电子、通讯、空间技术的长足发展，今后中国对电线电缆

的需求将大幅度增长，其需求量逐年提高。铜杆的需求量会随着

经济的发展壮大而增加，本项目具有良好的市场前景。

2.2.2 有利于促进当地经济发展和缓解就业压力

自 2012 年 6 月 J 公司分公司停产后，大量职工处于待业状

态。该项目建设能够利用现有的厂房和“水、电、汽、暖”等有

利条件，安排钾碱分公司部分职工上岗，减轻集团公司职工安置

分流压力，维持企业和谐稳定。
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第三章  建设方案

3.1 建设规模

厂房面积 1000平方米，高度大于 6.5米

3.2 工程方案

利用现有厂房及公用辅助工程

3.3 设备方案

3.3.1 设备选型原则

设备应选择国内现有的先进、成熟、可靠的设备，在主要设

备选型上按以下原则进行：

1.所选设备技术性能：应达到目前国内先进水平，经生产厂

家使用，证明其运转稳定可靠，能够满足生产高质量产品的要求。

2.设备性能价格比合理：能够以合理的投资获得生产高质量

产品的设备。

3.充分考虑设备的正常运转费用，以保证在生产相同产品时，

能够保持最低的生产成本。

4.选用生产设备厂家具有国内一流装备，管理科学，达到国

际质量认证标准。

5.对生产设备进行合理配置，充分发挥各类设备的最佳技术

水平。

3.3.2 设备配置

主要生产设备选用专业厂家生产的“上引法”生产铜杆
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设备，配置详见下表：

序号 名称 单位 数量 备注

一、 主要生产设备

1 熔化保温炉 台 2 SYLZ-8-6000

2 牵引机 台 4 SYLZ-8-6000

3 冷却水系统 套 2 SYLZ-8-6000

4 调速装置 台 2 SYLZ-8-6000

5 双头收线机 台 12 SYLZ-8-6000

6 电气控制系统 套 2 SYLZ-8-6000

二 辅助生产设备

1 叉车 台 2 5T

2 空压机 台 1 现有

3 行车 台 2 5T

三 实验、检验仪器 套 1
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第四章  生产方案

4.1 产品方案

生产 12000吨/年无氧铜杆。

4.2 生产工艺

4.2.1 生产工艺流程

电解铜

熔化炉

保温炉

结晶器

冷却水系统

牵引机

调速台

收线机

8MM铜杆成品

成品出厂
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4.2.2 主要流程工艺说明

设备结构 

该设备由熔化保温炉、牵引机、结晶器、调速装置、收卷机、

冷却水系统、电气系统等组成。

1.熔化、保温炉设计为二炉一体结构，与进口设备相比，省

去了流槽和保护气体发生器，减少了热损失。炉壳由钢板和型钢

焊接而成，炉膛用耐火砖砌成，炉膛中部用耐火砖分割为两部分，

即熔化炉和保温炉。二炉隔壁下部留有一通道，熔化炉中的铜液

由此流入保温炉内。炉壳内部粘贴 10mm 厚的石棉保温板，轻质

保温砖紧贴在石棉保温板以内，耐火砖和保温砖之间用石英砂捣

打填充，炉子上部封口处平放一层 10mm 厚的石棉板，再用炉盖

压紧。炉口尺寸的设计便于整块电解铜板的投入，节省了剪板机

的投资，减少了剪板机工序的剪板损耗。感应器和炉底的耐火材

料均由高级耐火材料捣打而成，从而延长了炉龄。感应器和炉底

之间由一法兰连接，便于感应器损坏时可单独进行快速更换。感

应器高压侧线圈用空芯矩形铜管绕制，低压侧是一匝线圈即熔沟，

材料为 T2。通电后经感应器加热先将熔炉熔化，然后加入电解

铜板熔炼。



- 13 -

2.牵引机由交流伺服电机、摆线针减速器、同步齿形带、齿

形带轮、牵引辊、夹紧轮、气缸、电磁阀、导辊、结晶器托架、

液面跟踪系统、冷却水管道、流量计、测量侧压仪表、工作台等

组成。牵引机装 12个结晶器，每个结晶器均可单独升降和工作，

互不干涉。牵引铜杆的头数可根据原材料的多少确定。

3.结晶器是该设备的关键部件。结晶器由不锈钢管、铜管、

密封圈、石墨模、隔热套、保护套等组成。结晶器冷却水进、出

水管均用快速接头连接，结晶器装卸快速方便。引杆时将结晶器

装在牵引机的结晶其托架上，使石墨插入铜液中，在冷却水的作

用下，铜液不断的结晶、冷却被牵引拉出即为铜杆。

4.调速装置由台架、控制杆、导轮、电位器、同步调速器等

组成，铜杆从牵引机导辊下来后，穿过导轮进入收卷机。导轮装

在控制杆上，控制杆与电位器之间由皮带连接，当收卷速度慢或

快于牵引速度时，铜杆下垂或上升，电位器转子偏转，从而改变

输出信号。由于牵引机数控系统、收卷机的变频调速器和电位器、

同步调节器等组成了速度反馈回路，在计算机的控制下，收卷机

改变收卷速度，从而实现了收卷对牵引速度的同步跟踪。

5.收卷机每条生产线装有 6台，每台收卷机可接收二根铜杆。

收卷机由机架、电机、减速器、气动夹紧机构、排杆机构、收杆

架、收卷小车、电气控制系统等组成。收杆架内可盛装铜杆

2—3吨。

6.冷却水系统由水泵、压力罐或高位水箱、管道、冷却塔、

阀门、分水包、转子式流量计、压力表、测温表等组成一个独立
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的供水系统，确保以 50m3 /h、0.35—0.5WPa 的水压供给感应器

水冷套、线圈和结晶器冷却。水处理设备、压力罐或高位水箱、

管道、冷却塔均由用户解决。
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7.电气系统由一台开关柜、三台调压柜，一台电容柜和一台

操作台组成。应急发电机容量根据上引机组规格配置 200kw。

4.3 原材料方案

4.3.1 原材料供应

铜材市场繁荣，原材料资源十分丰富，易于挑选优质铜材。

本项目所用原料全部为阴极铜，总需求量约为 1.2 万吨/年，其

质量符合 GB467-1997 标准，从国外进口或国内大的铜业公司采

购所需要的电解铜板。

4.3.2 原材料管理

原料的流转包括原料的采购、接收、贮存、使用等过程。在

原材料的采购、接收、贮存、使用等过程中应注意以下基本要求。 

1.原料的采购 

采购的原料必须符合相关的国家标准（包括产品质量标准、

安全标准等）、行业标准及其他有关规定的要求，不得违规采购

危险原料。原料属于生产许可证管理范围的，必须选购获证企业

的产品。原料的运输工具等应符合运输要求。应根据原料的特点，

配备相应的安全、防水、防尘等设施，以满足保证生产质量和生

产安全的需要。

2.原料的接收 

实施进货验收制度，对于不符合质量安全要求的原料，不予

接收。对于采购回来的每一批原料，企业将按有关的规定向供应

商索取有效的检验报告及其他相关证书（复印件），并查验它们

的有效性。 
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3. 原 料 的 贮 存  
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设置与生产能力相适应的原料场地和仓库。原料场地和仓库

应由专人管理，并建立管理制度，定期检查场地和仓库的卫生情

况。

原料、辅料的贮存采用先进先出的原则安排原料的使用。 

4.原料的使用 

原料的领用应有相应的记录，以实现产品与原料之间的追溯

管理。车间按生产需要领取原料，根据配方正确计算、称量和投

料。对原料的计算、称量及投料等过程须经过两人复核，并记录

结果备查。

4.4 公共设施需求

4.4.1 水

生活用水量：根据工业企业一般生活用水定额 60—80L/人

班（含淋浴用水）。本项目的生活用水定额按 70L/人班，职工

人数 20 人计，则项目的生活日用水量应为 1.4t/d，年用量

420t。

生产用水量：本项目生产过程耗水主要为冷却用水及厂房清

洁用水，冷却用水可循环使用，生产用水年用量 1500t。

其它用水量：主要为绿化及道路冲洗等用水，年用量 300t。

项目总用水量为：2220t/a。

4.4.2 电

预计用电 500万度/年。

4.4.3 暖
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厂区生产和办公用房需供暖总建筑面积约 1000 平方米，由

矸石电厂管网供暖。

4.5 废弃物处理及利用

4.5.1 废水

1.生产废水

项目生产过程无工业排水。

2.生活污水

职工生活废水主要含有机物和悬浮物，经处理后，对环境不

会有影响。

4.5.2 固体废弃物

项目生产过程中产生的边角料可回收再利用。

4.6 噪声、辐射防护

4.6.1 噪声

为确保建设项目噪声达标排放，应采取必要的噪声污染防治

措施，避免影响周围单元的正常生活和工作，具体如下：

1. 从声源上控制：选择低噪声和符合噪声标准的设备。

2. 加强设备运营管理：要定期进行设备维护，避免由于长时间

使用，操作不当等原因造成设备异常运转，引起噪声超标。

经采取上述措施后，项目噪声可满足《工业企业厂界环境噪

声排放标准》Ⅲ类标准中规定的昼间 65 dB(A)、夜间 55 dB(A)

的标准值。

4.6.2 辐射
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项 目 不 会 产 生 辐 射 。

以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。
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