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第一章 总 论

    1.1项目概况

    1.1.1项目名称：年产5万吨丁基橡胶项目
    1.1.2项目建设单位：AA
    1.1.3项目建设地点：A产业集聚区

    1.1.4产品方案及生产规模
     产品方案
    产品方案为年产5万吨普通丁基橡胶。其中普通丁基橡胶为2.5万吨/年，卤化丁基橡胶为2.5万吨/年，作为商品外售。
    生产规模
    根据IIR市场分析和经济规模，本项目IIR生产规模确定为5万吨/年。年操作时间7200小时。
1.1.5产品概述

丁基橡胶（IIR）是异丁烯和异戊二烯在Friedel-Craft催化剂作用下进行阳离子聚合反应生成的合成橡胶胶种。IIR具有优良的气密性和良好的耐热、耐老化、耐酸碱、耐臭氧、耐溶剂、电绝缘、减震及低吸水等性能。
丁基橡胶分为普通丁基橡胶和卤化丁基橡胶（HIIR）两大类，其中HIIR又可分为氯化丁基橡胶（CIIR）和溴化丁基橡胶（BIIR）两大类。IIR主要用于生产斜交胎和力车胎的内胎、医用瓶塞、口香糖、粘合剂、防水建材、减震材料等领域；HIIR主要用于内衬密封层、医用瓶塞、防腐衬里等领域。
1.1.6 工艺技术

    丁基橡胶是通过异丁烯、异戊二烯在Friedel-Craft等催化剂存在下进行阳离子聚合反应生产的。典型的反应是用氯化铝作催化剂，用氯甲烷作溶剂。异丁烯（97～98%）、异戊二烯（2～3%）配置成25%氯甲烷溶液，经两级冷却后送入聚合釜，在釜的入口处与引发剂溶液相遇，迅速发生聚合反应。反应热由通入聚合釜的冷却列管中的液态乙烯蒸发带走。聚合后，含丁基橡胶微粒的淤浆从聚合釜上部导出管溢入闪蒸釜，在搅拌下与热水接触，闪蒸出未反应的单体和溶剂。聚合物与水的混合物料送入真空脱气塔，脱除胶中残留的氯甲烷，然后送往后处理系统。

低温快速聚合和反应物粘度高是丁基橡胶生产的两大特点，聚合反应通常在-100℃左右进行，以控制及其快速的放热反应（原料和催化剂一接触，聚合反应就立即发生），制得高分子量产品。为制得高分子量产品，原料异丁烯必须有很高的纯度，正丁烯含量要求小于0.5%，异戊二烯纯度应大于94%，氯甲烷和单体的水含量必须很低。

卤化丁基橡胶是用丁基橡胶的乙烷溶液与溴或氯反应制备的。制得的聚合物有带不饱和链的烯丙基卤结构。这种结构提高了聚合物的耐热性和固化的灵活性。

目前，丁基橡胶的生产方法主要有淤浆法和溶液法两种。淤浆法是以氯甲烷为稀释剂，以H2O-AlCl3为引发体系，在低温下（-100℃左右）将异丁烯与少量异戊二烯通过阳离子共聚合制得的。该生产技术由美国Exxon公司和德国Bayer公司所垄断。溶液法是以烷基氯化铝与水的络合物为引发剂，在烃类溶剂（如异戊烷）中于-90～-70℃下，异丁烯和少量异戊二烯共聚而成。该技术由俄罗斯陶里亚蒂合成橡胶公司于意大利Pressindustra公司合作开发，目前，世界上仅俄罗斯的一家工厂采用溶液法生产丁基橡胶。

丁基橡胶是第1个高饱和的橡胶品种，少量异戊二烯的引入是为了获得可供硫化的双键。丁基橡胶的合成反应是典型的阳离子型聚合反应。其特点是聚合工艺要求高速、低温。一般来说，阳离子聚合反应包括链引发、链增长、链转移和链终止反应。丁基橡胶自工业化以来，其生产技术主要是以淤浆法为主，俄罗斯开发了溶液法生产技术，但从技术经济方面来看，溶液法还不具有竞争优势。
1.1.7 主要原材料及公用工程消耗
主要原材料消耗
	序号
	原材料名称
	单位
	消耗定额
	年耗（万单位）
	备注

	1
	MTBE
	t
	1.603
	8.0
	

	2
	异戊二烯
	t
	0.01
	0.05
	外购

	3
	引发剂及其他添加剂
	元
	200
	1000
	

	4
	氯甲烷
	t
	0.01
	0.05
	

	5
	液溴(99.5%)
	t
	0.05
	0.125
	

	6
	已烷
	t
	0.026
	0.13
	


公用工程消耗
	序号
	项目
	单位
	消耗定额
	时耗

	1
	循环水
	t
	850
	5312.5

	2
	工艺水
	t
	1
	6.25

	3
	电
	kWh
	1080
	6750

	4
	蒸汽
	t
	23.5
	146.875

	5
	仪表空气
	Nm3
	250
	1562.5

	6
	氮气
	Nm3
	180
	1125


1.1.8 装置占地及定员
装置占地：300×200=60000米2
装置定员：150人
1.1.9 环境保护
主要“三废”排放量及处理方式
	序号
	装置
	排放量
	主要污染物
	排放方式
	治理措施

	一
	废水
	m3/h
	
	
	

	1
	MTBE单元
	0.14 
	含甲醇20mg/L COD:426mg/L  BOD 330mg/L
	间歇
	收集在副产品储槽中继续回收使用

	2
	普通丁基胶单元
	6.0
	PH7-8,氯甲烷200PPM/L,已烷及其它烃150PPM,硬脂酸120PPM,溴盐5000PPM
	间歇
	污水处理厂

	3
	循环水排污
	11.29 
	
	连续
	

	4
	酸碱废水
	1.37
	
	间歇
	

	二
	废气
	Nm3/h
	
	
	

	1
	丁基胶装置
	
	
	
	

	2
	干燥单元
	110520
	湿空气
	连续
	高空排放

	3
	平衡罐等
	13333
	氯甲烷600mg/Nm3
	　
	冷凝－膜分离－催化氧化

	三
	废渣
	t/a
	
	
	

	1
	MTBE装置
	
	
	
	

	
	废催化剂
	7.5 
	　
	间歇
	回收利用

	2
	丁基胶装置
	
	
	
	

	
	聚合釜
	525.0
	含盐废液
	连续
	回收处理

	
	聚合釜清理残胶　
	600.0 
	废丁基胶
	间歇
	回收利用

	
	废催化剂
	6.0 
	三氧化二铝
	间歇
	回收利用


1.2 投资估算及经济技术指标
    投资规模估算
    5万吨/年丁基橡胶项目装置建设投资19亿元，总投资21亿元。                                
	项目主要经济指标表

	序号
	指标名称
	单位
	指标指数
	备  注

	1
	项目总投资
	万元
	210741.00 
	　

	1.1
	建设投资
	万元
	190000.00 
	　

	1.2
	建设期利息
	万元
	　
	　

	1.3
	流动资金
	万元
	　
	达产年份

	　
	其中：铺底流动资金
	万元
	20741.00 
	　

	2
	营业收入
	万元
	177500.00 
	运营期内年均值

	3
	营业税金及附加
	万元
	1214.57 
	运营期内年均值

	4
	总成本费用
	万元
	123127.00 
	运营期内年均值

	4.1
	可变成本
	万元
	107840.64 
	运营期内年均值

	4.2
	固定成本
	万元
	15286.36 
	运营期内年均值

	5
	利润总额
	万元
	43036.98 
	运营期内年均值

	6
	所得税
	万元
	10759.25 
	运营期内年均值

	7
	税后利润
	万元
	32277.74 
	运营期内年均值

	8
	投资利税率
	%
	20.42 
	运营期内年均值

	9
	财务内部收益率
	%
	18.16 
	所得税前

	10
	财务内部收益率
	%
	12.69 
	所得税后

	11
	财务净现值(ic=12%)
	万元
	51154.00 
	所得税前

	12
	财务净现值(ic=12%)
	万元
	5452.00 
	所得税后

	13
	投资回收期                  (含建设期)
	年
	6.07 
	所得税前

	14
	投资回收期                  (含建设期)
	年
	7.14 
	所得税后

	15
	盈亏平衡点
	%
	22.33 
	运营期内年均值


 1.3建设期限

本次项目建设期从2015年1月至2016年12月，工程建设工期为2年。

1.4编制依据

1. 《中华人民共和国国民经济和社会发展“十二五”规划纲要》；

2. 《国家中长期科学和技术发展规划纲要（2006-2020）》；

3. 《A省产业“十二五”发展规划》；

4. 《A省国民经济和社会发展第十二个五年规划纲要》；

5. 《国家战略性新兴产业“十二五”发展规划》；

6. 《国家产业结构调整指导目录（2011年本）》；

7. 《建设项目经济评价方法与参数及使用手册》（第三版）；

8. 《工业可行性研究编制手册》；

9. 《现代财务会计》；

10. 《工业投资项目评价与决策》；

11. 项目公司提供的发展规划、有关资料及相关数据；

12. 国家公布的相关设备及施工标准。

1.5 结 论

 国家发改委《产业结构调整指导目录》（2011年本）规定，“5万吨/年及以上丁基橡胶等生产装置”为鼓励类，以致国内新进入者的逐渐增多。随着国内IIR新建和扩建装置的陆续建成投产，国内供应将得到明显好转，国内供需仍将存在缺口，但逐年降低，市场竞争将趋于激烈。但由于国外主要专利商对我国技术封锁，引进的均为二流技术。因此，先进技术的来源是制约IIR项目的瓶颈。先进技术的获得难度较大，具有较大的风险。
本项目所需原料醚后碳四和C5馏分均为外购商品，风险较大，应尽早落实原料来源，以保证项目的可实施性。
第二章 项目建设的必要性分析

  2.1项目建设背景

  丁基橡胶（IIR）是世界上第四大合成橡胶（SR）胶种，是异丁烯和异戊二烯在Friedel-Craft催化剂作用下进行阳离子聚合反应的产物。外观为白色或淡黄色晶体，无臭无味，玻璃化温度很低，不溶于乙醇和丙酮。由于丁基橡胶具有优良的气密性和良好的耐热、耐老化、耐酸碱、耐臭氧、耐溶剂、电绝缘、减震及低吸水等性能，使得其广泛应用于内胎、水胎、硫化胶囊、气密层、胎侧、电线电缆、防水建材、减震材料、药用瓶塞、食品（口香糖基料）、橡胶水坝、防毒用具、粘合剂、内胎气门芯、防腐蚀制品、码头船护旋、桥梁支承垫以及耐热运输带等方面。

丁基橡胶对空气的透过率仅为天然橡胶的1/7，丁苯橡胶的1/5，而对蒸汽的透过率则为天然橡胶的1/200，丁苯橡胶的1/140。

丁基橡胶的生产始于20世纪40年代，1943年Exxon公司在美国Baton Rouge工厂实现了丁基橡胶的工业化生产。1944年，加拿大Polysar公司采用美国技术在Sarnia建成丁基橡胶生产装置。1959年后，法国、英国、日本也开始生产丁基橡胶。1991年，Bayer公司购买Polysar全部合成橡胶业务，Exxon公司也收购了在法国的丁基橡胶生产装置，从此世界丁基橡胶的生产基本上被Exxon和Bayer两大公司所垄断。1982年，前苏联在陶里亚蒂建成世界唯一的溶液聚合法丁基橡胶生产装置，所用聚合反应器由苏联合成橡胶研究院和意大利PI公司合作开发。

但由于硫化速度慢、自粘性差，与其他胶种（如天然橡胶、丁苯橡胶、顺丁橡胶等）的互粘性差，因而限制了IIR 的进一步发展。

卤化丁基橡胶（HIIR）包括氯化丁基橡胶和溴化丁基橡胶，是氯或溴与丁基橡胶发生取代反应的产物，是IIR 的改性产品。IIR 卤化后除产生额外的交联位置外，同时增加了双键的反应性。与IIR 相比，HIIR 除具有IIR 的特性外，还具有硫化速度快、与其他橡胶相容性好、互粘性改善、可单独用氧化锌硫化、有更好的耐热性等特点。HIIR 是制造无内胎轮胎和医药制品不可替代的原材料。HIIR 与其他橡胶进行硫化处理时，能形成低透气性、高耐热性、优良的加工性及耐挠曲龟裂等特性，因此，卤化丁基橡胶在轮胎气密层应用领域中具有很高的价值。HIIR 制成的轮胎气密层具有优异的防潮防湿性能，能够有助于防止乘用车和货车轮胎带束层及胎体中的钢丝帘线生锈。它还有助于改善充气压力保持率（IPR），这一点已在改善老化轮胎的耐久性方面得到了证实。

卤化丁基橡胶（HIIR）工业化生产始于20世纪50年代末，1960年Exxon公司在Baton Rouge工厂开始生产氯化丁基橡胶，Polysar公司于1971开始生产溴化丁基橡胶。

目前，世界上只有美国、德国、俄罗斯和意大利4个国家拥有丁基橡胶生产技术，在国际市场上，Exxon公司和Bayer公司的丁基橡胶产品处于垄断地位，生产能力约占世界总生产能力的80%，此外，这两大公司在新产品和新技术的开发方面也处于世界领先地位。
    2.2 项目建设的必要性

    我国丁基橡胶的研究开发始于20世纪60年代，并建立了中试生产装置，后因各种原因而停止。1999年，北京燕山石油化工公司合成橡胶厂引进意大利PI公司技术，建设了一套30kt/a丁基橡胶生产装置。该装置能够生产IIR1751、IIR1751F和IIR0745三个牌号的普通丁基橡胶产品，其中IIR1751属于内胎级产品，中等不饱和度，高门尼粘度，相当于Exxon公司的268、Bayer公司的301及俄罗斯的BK1675N产品牌号，主要用于制造轮胎内胎、硫化胶囊和水胎等制品；IR1751F是食品、医药级产品，中等不饱和度，高门尼粘度可用于口香糖基础料以及医用瓶塞的生产；IIR0745是绝缘材料、密封材料和薄膜级产品，极低不饱和度、低门尼粘度，主要用于电绝缘层和电缆头薄膜的生产。

2008年，燕山石化公司3万吨丁基橡胶装置经过改扩建，生产能力已经达到4.5万吨。2011年投产3万吨溴化丁基橡胶装置。

    溴化丁基橡胶是生产车用无内胎子午胎气密层的必备原料，其加工性能、使用性能及产品售价均优于普通丁基橡胶。此前，国内使用溴化丁基橡胶全部依赖进口。燕山石化坚持突出产品特色，成功开发出具有自主知识产权的溴化丁基橡胶工艺包，并建成国内首套3万吨/年溴化丁基橡胶生产装置。

装置投产后，燕山石化将生产的溴化丁基橡胶陆续投放到国内轮胎制造领域和医药领域进行试用，并获得成功。用户反映，其使用性能与国外牌号产品性能相当。至此，燕山石化打破了国内高端卤化丁基橡胶使用完全依赖进口的局面，成功实现溴化丁基橡胶国产化。

由于目前我国丁基橡胶的生产能力和产量还不能满足实际生产的需求，因而每年都得进口，且进口量不断增加。1998年我国丁基橡胶的总进口量只有26.869 kt，2003年增加到83.475kt，比2002年增长50.7%，1998～2003年进口量的年均增长率高达25.4%。在2003年的总进口量中，普通丁基橡胶的进口量为42.986 kt，同比增长36.5%；卤化丁基橡胶的进口量为40.489kt，同比增长69.0%。其中初级形态普通丁基橡胶的进口量为35.168kt，同比增长49.8%；初级形态卤化丁基橡胶的进口量为26.942kt，同比增长72.4%。2004年上半年进口丁基橡胶44.292 kt，同比增长8.3%。其中初级形态丁基橡胶的进口量为10.784kt，初级形态卤化丁基橡胶的进口量为16.490kt。近年来，我国丁基橡胶的进出口情况见表所示。 

 近年来我国丁基橡胶的进出口情况（kt/a）                     

	年份
	丁基橡胶
	卤化丁基橡胶
	合计

	
	进口量
	出口量
	进口量
	出口量
	进口量
	出口量

	1998
	20.994
	1.939
	5.875
	0.358
	26.869
	2.297

	1999
	23.125
	0.211
	6.973
	0.001
	30.098
	0.212

	2000
	22.423
	0.537
	16.863
	0.434
	39.286
	0.971

	2001
	25.541
	3.099
	19.570
	0
	45.111
	3.099

	2002
	31.487
	9.850
	23.962
	0.242
	55.449
	10.092

	2003
	42.986
	9.981
	40.489
	0.022
	83.475
	10.003


从进口来源看，我国初级形态普通丁基橡胶进口主要来自俄罗斯、加拿大和日本，2003年我国从这3个国家进口的初级形态普通丁基橡胶总量达到26.876 kt，约占初级形态普通丁基橡胶总进口量的76.4%。卤化丁基橡胶则主要来自西欧和北美国家，约占总进口量的84%，来自日本的产品约占总进口量的3.9%。近年来我国初级形态普通丁基橡胶的进口来源情况见表所示。

近年来我国初级形态普通丁基橡胶进口来源

	进口

国家
	2000年
	2001年
	2002年
	2003年

	
	进口量/kt
	所占比例，%
	进口量/t
	所占比例，%
	进口量/t
	所占比例，%
	进口量/t
	所占比例，%

	俄罗斯
	3.910
	19.3
	9.675
	44.7
	11.596
	49.4
	22.340
	63.5

	日本
	6.817
	33.6
	5.904
	27.3
	5.043
	21.5
	3.112
	8.9

	加拿大
	6.523
	32.2
	2.747
	12.7
	3.977
	13.1
	1.424
	4.0

	其他
	3.026
	14.9
	3.317
	15.3
	3.767
	16.0
	8.287
	23.6

	合计
	20.276
	100.0
	21.643
	100.0
	23.483
	100.0
	35.168
	100.0


2003年，我国丁基橡胶的总消费量为100kt/a（其中卤化丁基橡胶的消费量约为40 kt/a），其中轮胎方面的消费量约占总消费量的84%，医药瓶塞的消费量约占总消费量的11%，其他方面的消费量约占总消费量的5%。

目前国内拥有丁基橡胶生产装置并且已经投产的企业仅两家，一家是浙江信汇，另一家为北京燕山石化合成橡胶厂。浙江信汇合成新材料有限公司在嘉兴投资9.8亿元人民币兴建了年产5万吨丁基橡胶的生产装置。试生产9个月以来，目前各项技术经济指标均达到了设计要求。二期工程将新建一套8万吨卤化丁基橡胶生产装置。经过扩能改造和二期建设，浙江信汇最终将形成约15万吨的丁基橡胶生产能力。届时国内丁基橡胶将实现供需基本平衡，丁基橡胶市场供应紧张的局面将得到根本扭转。

综上所述，本项目前景一片广阔，项目是十分可行的。

第三章 项目建设条件分析

3.3社会经济条件

    A产业集聚区规划建设总面积13平方公里，“一区两园”，其中产业园规划面积7平方公里，县城新区产业园规划面积6平方公里。
    2009--2013年，主要做好布局规划和配套设施建设等工作，着力发展两个主导产业集群，完成启动区3平方公里开发建设，实现工业增加值20亿元。2015年，完成6平方公里建设目标，实现工业增加值30亿元，壮大以精细化工、有色金属加工等主导产业规模，成为拉动A经济增长的重要增长极。2020年，形成两个主导产业基地，实现工业增加值60亿元，完成13平方公里土地建设，协调与相关城镇的建设，形成城镇和集聚区和谐发展的新格局。
    按照规划，A产业集聚区优先发展的主导产业为精细化工。近年来，A产业集聚区围绕主导产业，依托现有企业和资源优势，积极开展招商引资，承接产业转移，吸引了一批项目陆续入驻，产业集群初步显现。目前，73家规模以上企业中化工企业达到38家，占企业总数的52%，年实现产值占总量的60%以上。
2012年，区内新开工投资亿元以上工业项目25个，概算投资65.4亿元，完成投资44.2亿元.2012年产业集聚区完成固定资产投资45.5亿元，同比增长60.8%；规模以上工业实现主营业务收入184.8亿元，同比增长25%;实现利润总额17.3亿元，同比增长26.1%。至2012年底，园区已入驻企业116家，其中规模以上企业73家，占到全县规模以上企业总数的57%。2013年，开工投资亿元以上项目20个，概算投资110亿元，年度计划完成投资64亿元。

3.4 交通运输条件

该项目厂址交通运输条件极为便利。

3.5 厂址方案

本工程属新建项目，厂址确定在A产业集聚区。占地60000平方米（90亩）。

第四章 技术和产品

   4.1 产品方案及规模
产品方案
产品方案为年产5万吨普通丁基橡胶。其中普通丁基橡胶为2.5万吨/年，卤化丁基橡胶为2.5万吨/年，作为商品外售。
生产规模
根据IIR市场分析和经济规模，本项目IIR生产规模确定为5万吨/年。年操作时间7200小时。
   4.2用途

1、汽车轮胎

丁基橡胶被广泛用于生产汽车轮胎及车力胎（自行车、摩托车等）的内胎内衬、硫化胶囊和水胎，特别是子午线轮胎的快速发展和汽车轮胎品级的不断提高，促使我国丁基橡胶消费量的不断增长。但是国内丁基橡胶在轮胎行业的应用与国外相比，差距仍很大。例如发达国家的轮胎内胎已经全部实现了丁基化，与我国相邻的印度以及马来西亚和泰国等东南亚国家，轮胎的丁基化率也已经达到70%～90%，而目前我国的丁基化率还不足30%，因此我国丁基橡胶的使用还有很大的发展潜力。

国内普通丁基橡胶主要用于生产丁基橡胶内胎（含自行车、摩托车）和硫化胶囊，牌号主要有Exxon公司的268，Bayer公司的301和俄罗斯的1675N。主要使用企业有桦林轮胎股份有限公司、山东三角集团有限公司、青岛橡胶集团有限责任公司、厦门正新橡胶工业有限公司、上海轮胎橡胶集团股份有限公司、杭州中策橡胶股份有限公司和张家港安固橡胶工业有限公司等。

作为国民经济的支柱产业，我国汽车工业正在迅速发展，逐步向大型化、高速化、专业化发展，轮胎也随国际潮流向子午化、扁平化、无内胎化转化。同时，高速公路的发展速度加快，也促进了轮胎的丁基化速度。我国内胎丁基化（包括农用胎）和汽车轮胎子午化比例还很低，未来我国轮胎工业主要发展子午胎，在轮胎的结构上，轿车子午胎发展宽断面系列、高速度级产品；载重车子午胎重点发展无内胎全钢丝子午胎，以满足未来汽车和道路升级发展的需要。轮胎行业将推广高等级轿车子午胎、轻卡车子午线轮胎、低断面和无内胎全钢载重子午线轮胎生产技术；并且子午胎发展已经获得国家政策性鼓励。

经国务院批准，财政部与国家税务总局发布[2000]145号文，规定自2001年1月1日起，对“汽车轮胎”税目中的子午线轮胎免征消费税，其余子午化轮胎继续按10%税率征收消费税。国家政策鼓励子午胎发展，将会大大促进国内卤化丁基橡胶需求的增长。2003年我国轮胎行业（包括汽车轮胎及车力胎）对丁基橡胶的消费量约为84kt/a，预计2005年对丁基橡胶的消费量将达到约115kt/a，其中卤化丁基橡胶的消费量为56kt/a；2010年消费量将达到约170kt/a，其中卤化丁基橡胶的消费量约为100kt/a。

2、医用瓶塞

医用瓶塞丁基化是我国卤化丁基橡胶的第二大需求市场。为了保证用药安全，国家医药主管部门发布国药管注[2000]462号文，规定2004年底以后国内所有药用胶塞（包括粉针剂、输液及口服液等各剂型胶塞）一律停止使用普通天然胶瓶塞。医用瓶塞生产厂家正在扩大丁基橡胶胶塞的生产能力，主要使用卤化丁基橡胶以适应国内需求。我国引进的第一条丁基橡胶瓶塞生产线于1992年在湖北华强药用包装制品厂建成投产。目前，我国较大的生产线有10多条，其中产量较大的企业有湖北华强、石家庄一橡、上海新亚、金湖玻璃仪器厂、江阴兰陵、江阴中马、江阴有色、湖北白莲以及株洲华益等，所用的丁基橡胶牌号主要有Exxon 1066、2211、2244及Bayer公司的1045、1240等。2003年我国医药瓶塞对丁基橡胶的消费量约为11kt/a，预计2005年消费量将达到约14kt/a，2010年消费量将达到约20kt/a。

3、其他方面

在其他方面，丁基橡胶主要用于生产胶带、胶管、粘合剂和防水卷材等橡胶制品，2003年消费量约为5kt/a，预计2005年和2010年需求量将分别达到11 kt/a和20kt/a。

由此可见，预计到2005年我国丁基橡胶的需求量将达到约140kt/a，其中卤化丁基橡胶的需求量将达到约70kt/a。2010年丁基橡胶的需求量将达到约210 kt/a，其中卤化丁基橡胶的需求量将达到约120kt/a。近年来我国丁基橡胶的消费现状及预测情况见表所示。

  近年来我国丁基橡胶的消费现状及预测情况                     

	消费领域
	2003年
	2005年
	2010年

	
	消费量（kt）
	所占比例（%）
	消费量（kt）
	所占比例（%）
	消费量（kt）
	所占比例（%）

	轮胎
	84
	84.0
	115
	82.1
	170
	81.0

	医用瓶塞
	11
	11.0
	14
	10.0
	20
	9.5

	其他
	5
	5.0
	11
	7.9
	20
	9.5

	合计
	100
	100.0
	140
	100.0
	210
	100.0


口香糖制造：朗盛是获准食品级丁基橡胶制造的唯一供应商。朗盛在新加坡的工厂制造的丁基橡胶大约有4%用于口香糖生产。由于该种产品直接与人的唾液接触，朗盛对其实行最严格的质量控制标准，产品符合全球各个国家的标准。由丁基橡胶制造的口香糖香味持久、易于咀嚼、便于储存，还能够保护牙齿，充分满足现代消费者的需求。

4.3主要原材料及公用工程消耗
主要原材料消耗
	序号
	原材料名称
	单位
	消耗定额
	年耗（万单位）
	备注

	1
	MTBE
	t
	1.603
	8.0
	

	2
	异戊二烯
	t
	0.01
	0.05
	外购


	3
	引发剂及其他添加剂
	元
	200
	1000
	

	4
	氯甲烷
	t
	0.01
	0.05
	

	5
	液溴(99.5%)
	t
	0.05
	0.125
	

	6
	已烷
	t
	0.026
	0.13
	


公用工程消耗
	序号
	项目
	单位
	消耗定额
	时耗

	1
	循环水
	t
	850
	5312.5

	2
	工艺水
	t
	1
	6.25

	3
	电
	kWh
	1080
	6750

	4
	蒸汽
	t
	23.5
	146.875

	5
	仪表空气
	Nm3
	250
	1562.5

	6
	氮气
	Nm3
	180
	1125


4.4工艺技术
丁基橡胶是通过异丁烯、异戊二烯在Friedel-Craft等催化剂存在下进行阳离子聚合反应生产的。典型的反应是用氯化铝作催化剂，用氯甲烷作溶剂。异丁烯（97～98%）、异戊二烯（2～3%）配置成25%氯甲烷溶液，经两级冷却后送入聚合釜，在釜的入口处与引发剂溶液相遇，迅速发生聚合反应。反应热由通入聚合釜的冷却列管中的液态乙烯蒸发带走。聚合后，含丁基橡胶微粒的淤浆从聚合釜上部导出管溢入闪蒸釜，在搅拌下与热水接触，闪蒸出未反应的单体和溶剂。聚合物与水的混合物料送入真空脱气塔，脱除胶中残留的氯甲烷，然后送往后处理系统。

低温快速聚合和反应物粘度高是丁基橡胶生产的两大特点，聚合反应通常在-100℃左右进行，以控制及其快速的放热反应（原料和催化剂一接触，聚合反应就立即发生），制得高分子量产品。为制得高分子量产品，原料异丁烯必须有很高的纯度，正丁烯含量要求小于0.5%，异戊二烯纯度应大于94%，氯甲烷和单体的水含量必须很低。

卤化丁基橡胶是用丁基橡胶的乙烷溶液与溴或氯反应制备的。制得的聚合物有带不饱和链的烯丙基卤结构。这种结构提高了聚合物的耐热性和固化的灵活性。

目前，丁基橡胶的生产方法主要有淤浆法和溶液法两种。淤浆法是以氯甲烷为稀释剂，以H2O-AlCl3为引发体系，在低温下（-100℃左右）将异丁烯与少量异戊二烯通过阳离子共聚合制得的。该生产技术由美国Exxon公司和德国Bayer公司所垄断。溶液法是以烷基氯化铝与水的络合物为引发剂，在烃类溶剂（如异戊烷）中于-90～-70℃下，异丁烯和少量异戊二烯共聚而成。该技术由俄罗斯陶里亚蒂合成橡胶公司于意大利Pressindustra公司合作开发，目前，世界上仅俄罗斯的一家工厂采用溶液法生产丁基橡胶。

丁基橡胶是第1个高饱和的橡胶品种，少量异戊二烯的引入是为了获得可供硫化的双键。丁基橡胶的合成反应是典型的阳离子型聚合反应。其特点是聚合工艺要求高速、低温。一般来说，阳离子聚合反应包括链引发、链增长、链转移和链终止反应。丁基橡胶自工业化以来，其生产技术主要是以淤浆法为主，俄罗斯开发了溶液法生产技术，但从技术经济方面来看，溶液法还不具有竞争优势。
4.5环境保护
主要“三废”排放量及处理方式
	序号
	装置
	排放量
	主要污染物
	排放方式
	治理措施

	一
	废水
	m3/h
	
	
	

	1
	MTBE单元
	0.14 
	含甲醇20mg/L COD:426mg/L  BOD 330mg/L
	间歇
	收集在副产品储槽中继续回收使用

	2
	普通丁基胶单元
	6.0
	PH7-8,氯甲烷200PPM/L,已烷及其它烃150PPM,硬脂酸120PPM,溴盐5000PPM
	间歇
	污水处理厂

	3
	循环水排污
	11.29 
	
	连续
	

	4
	酸碱废水
	1.37
	
	间歇
	

	二
	废气
	Nm3/h
	
	
	

	1
	丁基胶装置
	
	
	
	

	2
	干燥单元
	110520
	湿空气
	连续
	高空排放

	3
	平衡罐等
	13333
	氯甲烷600mg/Nm3
	　
	冷凝－膜分离－催化氧化

	三
	废渣
	t/a
	
	
	

	1
	MTBE装置
	
	
	
	

	
	废催化剂
	7.5 
	　
	间歇
	回收利用

	2
	丁基胶装置
	
	
	
	

	
	聚合釜
	525.0
	含盐废液
	连续
	回收处理

	
	聚合釜清理残胶　
	600.0 
	废丁基胶
	间歇
	回收利用

	
	废催化剂
	6.0 
	三氧化二铝
	间歇
	回收利用


4.6工艺技术方案

4.6.1普通丁基橡胶工艺技术
目前丁基橡胶的生产方法主要有淤浆法和溶液法两种。ExxonMobil、Lanxess、俄罗斯YARSINTEZ的丁基橡胶生产均以淤浆法为主，而俄罗斯YARSINTEZ和意大利PI公司合作开发了世界唯一一套溶液法丁基橡胶，俄罗斯的一家工厂采用溶液法生产丁基橡胶。
淤浆法已经成为丁基橡胶生产的主流方法。用淤浆法生产丁基橡胶时，为了生产高分子量产品，原料异丁烯必须有很高的纯度，正丁烯含量要求小于0.5%，异戊二烯纯度应大于94%，氯甲烷和单体的水含量必须很低。该法聚合反应温度低，制冷设备庞大，聚合釜连续运转周期短，能耗高。
溶液法虽然可以使反应温度提高，但是为了保证一定的传热效率（丁基橡胶溶液的粘度远大于丁基淤浆的粘度），胶液浓度就必须控制在12%以下。其结果是，提高反应温度所节省下来的能量还不足以弥补由于胶液浓度降低和由于胶液粘度过大造成的传热效率降低所需增加的冷量。从能量消耗看，溶液法生产技术还不可能取代现有的淤浆法生产技术。
溶液法的优点是可以用聚合物胶液直接卤化制得卤化丁基橡胶，避免了淤浆法技术制卤化丁基橡胶所需的溶剂切换或胶料的溶解工序。但溶液法丁基橡胶产品分子量分布较宽，分子链存在支化现象，其产品性能与淤浆法产品还有一定的差距。
4.6.2 卤化丁基橡胶工艺技术
与普通丁基橡胶相比，HIIR硫化速度快、硫化平坦性好，适于生产厚制品；热稳定性好，制品的耐热性比普通丁基橡胶更好；容易与其它橡胶共混；可以使用更多的硫化方式，制成技术含量很高的橡胶产品。
HIIR是在普通丁基橡胶的基础上，引进活泼的卤元素，产生的异丁烯与少量的卤代异戊二烯共聚物。卤化反应包括氯化和溴化，卤化产物及操作条件和所用的卤化剂密切相关，主要的氯化剂有氯气、磺酰氯、N-氯化琥珀亚胺、1,3-二氯-5,5-二甲基己内酰脲碘苯氯、一氯化碘、二氯化碘代苯等。主要溴化剂有磺酰溴、1,3-二溴-5,5-二甲基己内酰脲碘苯溴、溴素、氯化溴、次溴酸钠、溴化硫、N-溴化琥珀亚胺等，其中最常用的卤化剂是单质氯和溴。氯化丁基橡胶将逐渐萎缩，而溴化丁基橡胶是未来的发展趋势。
综上，目前世界丁基橡胶主要生产商有ExxonMobil、Lanxess、日本丁基公司、俄罗斯Nizhnekamskneftekhim Inc.、俄罗斯Sibur、中石化燕山石化公司等。其生产集中度很高，处于垄断地位。ExxonMobil和Lanxess公司工艺技术先进，对外暂不转让技术。此外，意大利CONSER工程公司具有丁基橡胶和卤化丁基橡胶技术，但目前尚无工业化经验。
4.6.3推荐的工艺技术简介
鉴于意大利PI技术被中石化区域性买断，ExxonMobil和Lanxess公司对外暂不转让技术。因此，本项目工艺技术可对中石化或俄罗斯进行探询比较选择。
第五章 项目方案

5.1建设规模和产品方案

 产品方案为年产5万吨普通丁基橡胶。其中普通丁基橡胶为2.5万吨/年，卤化丁基橡胶为2.5万吨/年，作为商品外售。
 根据IIR市场分析和经济规模，本项目IIR生产规模确定为5万吨/年。年操作时间7200小时。
5.2建设规划和布局

5.2.1总图布置原则

根据《工业企业设计暂行卫生标准》等规定，本项目规划布局设计时，重点坚持如下原则:

（1）认真执行国家有关政策、法令、法规。在满足正常生产的前提下，以降低工程造价、节约建设用地为原则，同时为生产及货物运输创造良好的条件。

（2）根据生产工艺要求和厂区环境条件综合进行总平面布置，力求做到功能分区明确，布置紧凑合理，工程管理便捷，并为方便施工创造有利条件。

（3）充分满足当地城镇总体规划及消防、安全、环保、卫生等要求，配置合理的绿化设施，创造良好的生产和生活环境条件。

5.2.2厂区总平面布置

根据本项目的功能定位以及建设规模，并结合工业厂区各功能单元构成，在满足工业生产的工艺流程需求的前提下将工业厂区的平面进行合理布局和整体规划。本方案按照平面布局紧凑，功能分区明确，区内交通组织合理，交通流线清晰、便捷的设计思路，。整个厂区道路通畅简捷，功能分区合理明确，创造了良好的生产、管理环境，此布局方案交通运输合理，主要道路与每个单体之间道路相连形成环路，符合消防要求。

5.2.3竖向布置及场地排雨水

本项目厂区内地势平坦，建筑物竖向设计本着尽量利用自然地形，减少土方工程量和各种工程构筑物的工程量，并力求填、挖就近平衡，运距最短，节约基建投资的原则。建设场地应有完整、有效的雨水排水系统，满足生产、运输、装卸及工程管线敷设的要求。场地标高及排水坡度尽量结合原地形进行平整，场地排雨水坡度为5‰，雨水汇入厂内道路边沟，最后排入城市污水处理系统。故整个场地标高宜高于厂区周侧的道路中心0.3m。

5.2.4道路、停车场及绿化系统

作为现代化工业厂区，应使厂内、外交通运输相适应。根据本项目建设规模，运输车辆较多的情况，厂区内道路系统的布置应有足够的宽度使运输车辆能够方便快捷的到达每个单体，并形成环形路网。本项目道路系统采用三种路面宽度，即10m、8m和6m宽，厂区主要出入口的道路主干道宽10m，生产区中运输要求高的部分道路宽8m，其余地方道路宽6m。道路路面铺设适于车辆通行的混凝土路面，带盖板明沟，路肩宽度1米，有足够的排水系统，路面应平坦，防止积水及尘土飞扬。

工业厂区应设置足够的停车位，满足日常的生产和生活的停车需求，本方案充分利用集中和分散两种手法来实现厂区内的停车要求。

绿化布置是环境保护的重要措施，因而必须根据具体要求，与总平面布置综合考虑，并与场地环境相协调。根据本项目工业厂区的运营特点和总平面布置方案，场内绿化布置主要以点、线、面不同的空间形式进行，在工业厂区的综合服务区内以集中的绿地为主，形成面的绿化构成。植物配置以草坪为主，其间乔木和灌木搭配栽植，营造小区域的绿化景观。仓储区绿化组成部分是沿路绿地，形成带状绿化，与厂内建筑相呼应，树立现代工业厂区的典型模式。

5.2.5围墙与警卫

工业厂区采用砖砌隔离式围墙，高2.5米。并在出口处设置门卫，担任警卫。

5.2.6总平面主要技术指标

总平面主要技术指标表

	序号
	项  目
	单位
	指标

	1
	厂区用地面积
	㎡
	60000

	2
	建筑面积
	㎡
	88024

	2.1
	生产车间
	㎡
	46826

	2.2
	仓库
	㎡
	36362

	2.3
	办公楼
	㎡
	4536

	2.4
	食堂
	㎡
	200

	2.5
	配电室等附属设施
	㎡
	100

	3
	道路及硬化地面占地面积
	㎡
	6000

	4
	绿化面积
	㎡
	6600

	5
	绿化率
	%
	11


5.3运输
工厂运输设计应符合企业总体规划要求，并根据生产要求，运输现状，统筹安排，合理组织人流、货流，确保工厂原材料运进和成品运出，使运输路线短捷，经济合理，有利于提高劳动生产率，减轻劳动强度，使厂内外运输、装卸和储存形成一个完整、连续的运输体系。

5.4建设标准

5.4.1建筑设计标准

项目生产车间、仓库等建筑物设计遵循适用、经济、美观的方针，在满足工艺、电气及给排水等专业需要的前提下，合理布置、综合考虑，尽量做到美观与环境相协调。建筑设计遵循：

⑴《工业与民用建筑结构负载规范》（GBJ-87）

⑵《建筑地基基础设计规范》（GB50007-2002）

⑶《建筑设计防火规范》GBJ16-87（2001版）

⑷《建筑给水排水设计规范》（GBJ16-87）

⑸《建筑抗震设计规范》（GB5008-2001）

⑹《工业企业照明设计标准》

⑺《低压配电设计规范》（gb50054-95）

⑻《工业建筑设计通则》

⑼《洁净厂房设计规范》（GB50073-2001）

依据《中华人民共和国震动参数区划图》（GB18306-2001）确定本项目建筑物按7度抗震设防；建筑质量执行A省建筑质量验收标准。

5.4.2建筑规模

本项目主要建筑物规模：项目总建筑面积为88024平方米，其中主生产车间建筑面积46826平方米、仓库36362平方米、办公楼4536平方米、食堂200平方米、配电室等其他附属设施100平方米。绿化面积6600平方米，绿化率11%。

5.5公用工程

5.5.1给排水工程

1、设计依据

《建筑给排水设计手册》

《建筑给排水设计规范》（GBJ15-88）

《建筑给排水防火规范》（GB16-87）

2、水量

生产用水1.67万t/a，生活用水量为425t/a，能保证连续供水，且水源富余。

3、排水

生产过程中产生的少量废水，采用石灰石或苏打粉中和后，可制成碱式三氯化铝，用作水处理的絮凝剂外售，或排入污水处理厂。

5.5.2供电工程

1、电源

本项目用电由A产业集聚区供电所提供。自备200KVA变压器一台。

2、用电负荷

本项目用电量为30万kWh/a。

3、弱电

本工程弱电设计内容包括：电话通讯、火灾自动报警及联动控制系统。厂区的办公楼内安置内线、外线分别行至单体建筑电话组线箱，然后敷设到各需要岗位。

5.6节能减排措施

首先，制定公司节能减排各种管理制度，建立节能减排长效机制。强化节能减排目标责任评价考核，具体落实到人。通过制度和机制创新，确保各生产环节节能减排目标得以实现和持续。

其次，工艺节能。本工程主要工艺生产设备均选用国内外先进、成熟的设备，其不但具有较先进的工艺技术，而且整个生产过程为高度自动化控制，具有投资省、产量高、能耗低的显著优点。

第三，节电。建立科学管理体制，实行计划用电，提高电能利用率；设计过程中选用节电及节能新技术、新设备、新材料，如采用新型低损节能型电力变压器、新型Y系列电动机等；合理优化设计工厂供配电系统，降低线损率，安装无功率静电电容器自动无功补偿装置，提高功率因数；车间照明选用节能型灯具。

项目实施过程中，从工艺、技术、设备、物料消耗、管理制度等各方面综合考虑节能因素，做到项目实施与节能措施同步进行。

第6章 市场分析


市场需求预测
国外市场分析
(1) 国外市场供应现状及预测
2009年，世界IIR产能达到96万吨/年，产量约91万吨，装置平均开工率94.8%。其中，HIIR产能约80万吨/年，产量约64万吨，装置平均开工率80.0%。
2009年，世界IIR生产主要集中在美国、西欧、日本和俄罗斯等国家和地区。其生产集中度很高，主要生产商有ExxonMobil、Lanxess、日本丁基公司、俄罗斯Nizhnekamskneftekhim Inc.、俄罗斯Sibur、中石化燕山石化公司等。2009年世界IIR生产商的生产情况见下表：
2009年世界IIR生产商的生产情况（单位：万吨/年）
	国家/地区
	生产商（厂址）
	产能
	备注

	北美
	美国ExxonMobil公司
（Baytown,TX）
	12.5
	IIR、BIIR

	
	美国ExxonMobil公司
（Baton Rouge,LA）
	15.0
	IIR、CIIR、BIIR

	
	加拿大Lanxess公司
（Sarnia）
	15.0
	Bayer子公司，IIR、CIIR、BIIR，2007年扩建到15万吨/年，新增4万吨/年

	西欧
	比利时Lanxess公司
（Antwerp）
	13.0
	IIR、CIIR、BIIR；
Bayer子公司

	
	法国ExxonMobil公司
（Notre Dame de Gravenchon）
	5.6
	IIR、CIIR、BIIR;
亦称Socabu

	
	英国ExxonMobil公司
（Fawley）
	5.6
	IIR、CIIR、BIIR

	亚洲
	日本丁基公司（Kashima/Kawasaki）
	8.0
	IIR、CIIR、BIIR
JSR和ExxonMobil合资（50/50）

	
	中石化燕山石化公司
	4.5
	详见国内市场分析

	中欧和独联体等
	俄罗斯Nizhnekamskneftekhim Inc.
（Nizhnekamsk）
	12.0
	多功能装置，可生产BIIR、CIIR等，2012年计划扩建到20万吨/年

	
	俄罗斯Sibur
（Toliatty）
	4.8
	多功能装置，可生产ESBR、IR、IIR等，装置产能22.6万吨/年

	
	合计
	96.0
	


Lanxess公司拟在新加坡建设年产10万吨IIR生产装置，预计2012年投产。预计2015年世界IIR产能将达到146万吨/年左右，其中HIIR产能将达到112万吨/年左右；预计2020年世界IIR产能将达到166万吨/年左右，其中HIIR产能将达到123万吨/年左右。
(2) 国外市场需求现状及预测
2000年，世界IIR消费量64.5万吨，其中HIIR消费量约40万吨。到2009年，世界IIR消费量达到91万吨左右，其中HIIR消费量达到64万吨左右。2000~2009年期间世界IIR年均消费增长率4.4%，同期HIIR年均消费增长率5.4%。2000~2009年世界IIR消费情况见下表：
2000~2009年世界IIR消费情况（单位：万吨）
	年份
	普通丁基橡胶
	卤化丁基橡胶
	合计
消费量

	
	消费量
	比例（%）
	消费量
	比例（%）
	

	2000年
	24.5
	38.0
	40.0
	62.0
	64.5

	2001年
	24.7
	36.5
	43.0
	63.5
	67.7

	2002年
	24.6
	34.6
	46.5
	65.4
	71.1

	2003年
	24.7
	33.1
	50.0
	66.9
	74.7

	2004年
	25.4
	30.0
	59.4
	70.0
	84.8

	2005年
	24.3
	27.5
	64.0
	72.5
	88.3

	2006年
	23.7
	25.0
	71.1
	75.0
	94.8

	2007年
	29.6
	30.6
	67.0
	69.4
	96.6

	2008年
	26.0
	30.2
	60.0
	69.8
	86.0

	2009年
	27.0
	29.7
	64.0
	70.3
	91.0


2009年世界IIR主要用于轮胎内胎、无内胎轮胎的衬里材料，占总消费量的80%；汽车配件占7%；粘合剂和密封剂占7%；其它领域占6%。
预计2015年世界IIR需求量将达到124万吨左右，2009~2015年间年均需求增长率5.3%；其中HIIR需求量将达到90万吨左右，需求比例将不断攀升，同期年均需求增长率5.8%。预计2020年世界IIR需求量将达到146万吨左右，2015~2020年间年均需求增长率3.3%；其中HIIR需求量将达到108万吨左右，同期年均需求增长率3.7%。其需求结构仍以轮胎内胎、无内胎轮胎的衬里材料为主。
国内市场分析
(3) 国内市场供应现状及预测
2010年，国内IIR生产企业仅中石化燕山石化公司一家，生产能力4.5万吨/年，产量3.6万吨，装置平均开工率80.0%。
由于国内丁基橡胶供需严重不足，市场缺口巨大，行业利润率较高，吸引了广泛的投资热情，目前国内有多套扩建和新建项目正在实施，具体情况见下表：
近期国内IIR新建和扩建项目计划  单位：万吨/年
	序号
	企业名称
	产能
	备注

	1
	中石化燕山石化公司
	3
	新建HIIR装置，2010年投产

	
	
	6
	新建HIIR装置，预计2011年投产

	2
	盘锦振奥化工有限公司
	6
	新建装置，其中HIIR 4万吨/年。预计2011年投产

	3
	浙江信汇合成新材料有限公司
	5
	新建装置，预计2011年投产

	4
	中海油能源发展股份有限公司
	5
	新建装置，其中HIIR 2.5万吨/年。预计2012年投产

	
	合计
	25
	


预计2015年国内IIR生产能力将达到26.5万吨/年左右，其中HIIR生产能力将达到15.5万吨/年左右；2020年国内IIR生产能力将达到36万吨/年左右，其中HIIR生产能力将达到24万吨/年左右。
(4) 国内市场需求现状及预测
2000年，国内IIR产量0.4万吨，进口量3.9万吨，出口量0.2万吨，表观消费量4.1万吨。到2010年，国内IIR产量达到3.6万吨，进口量24.9万吨，出口量1.0万吨，表观消费量达到27.5万吨左右。国内汽车行业的快速发展，拉动IIR消费的增长，2000-2010年期间国内IIR年均消费增长率21.0%。特别是HIIR消费增长迅速，同期年均需求增长率26.6%，HIIR消费量达到16.9万吨。2000-2010年国内IIR供需情况见下表：
2000-2010年国内IIR供需情况  单位：万吨，%
	年份
	产量
	进口量
	出口量
	表观消费量
	自给率

	2000年
	0.4
	3.9
	0.2
	4.1
	9.8

	2001年
	0.4
	4.6
	0.3
	4.7
	8.5

	2002年
	2.1
	5.5
	1.0
	6.6
	31.8

	2003年
	2.7
	8.3
	1.0
	10.0
	27.0

	2004年
	3.8
	9.9
	1.1
	12.6
	30.2

	2005年
	3.9
	12.5
	1.1
	15.3
	25.5

	2006年
	4.0
	17.1
	0.4
	20.7
	19.3

	2007年
	3.7
	18.2
	0.6
	21.3
	17.4

	2008年
	4.4
	18.9
	0.2
	23.1
	19.0

	2009年
	4.0
	22.5
	0.7
	25.8
	15.5

	2010年
	3.6
	24.9
	1.0
	27.5
	13.1


2010年国内IIR表观消费量27.5万吨。其主要用于汽车轮胎内胎、无内胎轮胎的衬里材料，占总消费量的62%；其次用于力车胎、医用瓶塞等领域。
随着IIR生产技术的发展和汽车行业轮胎子午化及无内胎化、扁平化的趋势，国内子午线轮胎将以更快速度发展，将拉动IIR需求的增加。预计2015年国内IIR需求量将达到36万吨左右，2010-2015年间年均需求增长率5.5%；2020年国内IIR需求量将达到45万吨左右，2015-2020年间年均需求增长率4.6%。
随着国内子午线轮胎将以更快速度发展，国内IIR需求将逐步上升，HIIR市场将逐渐被看好，需求比例将提升，而普通IIR的需求增长将相对趋缓，需求比例将降低。预计2015年国内HIIR需求量将达到23万吨左右，需求比例将提高到63.9%，2010-2015年间年均需求增长率6.4%；2020年国内HIIR需求量将达到30万吨左右，需求比例将达到66.7%，2015-2020年间年均需求增长率5.5%。
2010年国内IIR消费情况及需求预测见下表：
2010年国内IIR消费情况及需求预测（单位：万吨，%）
	产品品种
	2010年
	2015年
	2020年
	年均需求增长率

	
	消费量
	需求量
	需求量
	2010-2015年
	2015-2020年

	IIR
	27.5
	36.0
	45.0
	5.5
	4.6

	其中HIIR
	16.9
	23.0
	30.0
	6.4
	5.5


根据上述市场供需分析，国内IIR市场前景较好，供需存在缺口。2010年国内IIR供需平衡及预测见下表：
2010年国内IIR供需平衡及预测  单位：万吨/年，万吨
	项目
	2010年
	2015年
	2020年

	
	IIR
	其中HIIR
	IIR
	其中HIIR
	IIR
	其中HIIR

	产能
	4.5
	0.0
	26.5
	15.5
	36.0
	24.0

	产量
	3.6
	0.0
	23.9
	13.2
	32.4
	20.4

	需求
	27.5
	16.9
	36.0
	23.0
	45.0
	30.0

	平衡
	-23.9
	-16.9
	-12.1
	-9.8
	-12.6
	-9.6


注：1、供需平衡＝产量-需求量，“-”号表示供需缺口；
2、2015年和2020年IIR开工率按90%计，HIIR开工率按85%计。
产品价格分析
(5) 国外产品价格分析
2000~2009年期间，国际原油价格持续上涨，拉动下游产品价格的上涨，导致IIR产品价格大幅度的波动；不同地区价格存在差异，日本价格高于同期的美国和西欧价格；同一地区不同种类的产品价格也存在差异，HIIR价格高于同期IIR价格。受国际金融危机的影响，2009年IIR价格跌至谷底，2010年后随着世界经济的复苏，价格逐步回升。2000~2009年世界IIR主要国家和地区价格情况见下表：
2000~2009年世界IIR主要国家和地区价格情况（单位：美元/吨）
	年份
	美国
	西欧
	日本

	
	IIR市场价格
	HIIR市场价格
	IIR市场价格
	HIIR市场价格
	IIR市场牌价

	2000年
	2400~2790
	2650
	2670
	2790
	3930~4110

	2001年
	2420~2860
	2700
	2650
	2800
	3440~3610

	2002年
	2310~2750
	2350
	2600
	2470
	3360~3520

	2003年
	2200
	2250
	2260
	2370
	3620~3790

	2004年
	2300
	2350
	2450
	2550
	3850~4040

	2005年
	2400
	2450
	2470
	2580
	3900~4090

	2006年
	2950
	3000
	3030
	3160
	3700~3880

	2007年
	3050
	3100
	3100
	3200
	3680~3850

	2008年
	2960
	3020
	3050
	3180
	3520~3760

	2009年
	2520
	2560
	2590
	2700
	3000~3200


(6) 国内产品价格分析
近年来，国内IIR自给率低，对外依存度高，进口产品价格主导国内市场价格。2008年7月份以后，受国际金融危机的影响，2009年跌至谷底。2010年，随着世界经济的逐步复苏，国内IIR市场价格逐步回升。2000~2011年国内IIR市场平均价格及进口平均价格见下表：
2000~2011年国内IIR市场平均价格及进口平均价格
	年份
	IIR
	HIIR

	
	市场均价（元/吨）
	进口均价（美元/吨）
	市场均价（元/吨）
	进口均价（美元/吨）

	2000年
	22200
	1984
	24000
	2383

	2001年
	21600
	1875
	24000
	2542

	2002年
	16042
	1883
	18000
	2454

	2003年
	21561
	1860
	24000
	2558

	2004年
	14675
	2005
	35000
	2589

	2005年
	30640
	2639
	36000
	2930

	2006年
	32921
	2764
	37000
	3305

	2007年
	37417
	3012
	40000
	3409

	2008年
	65546
	5141
	67500
	4718

	2009年
	39708
	3065
	47700
	3619

	2010年
	52188
	4288
	58000
	4830

	2011年
	46000
	4781
	52000
	4775


2005~2011年间，国内IIR近年平均价格43489元/吨，而HIIR近年平均价格48314元/吨。综合考虑国际原油价格、产品供求和行业周期等各种因素的影响，当国际原油价格在60~100美元/桶之间变化时，预计相应的国内IIR市场价格将在31000~46000元/吨之间波动，同期国内HIIR市场价格将在35000~50000元/吨之间波动。
                 第七章 营销方案

7.1营销策略

7.1.1 经营目标高定位策略

公司的目标定位：经营一流技术，追求一流服务，营造一流品牌，攀升一流企业。这个目标比较高，但这个目标并不是公司创造的理论游戏。它的提出有着扎实的实践基础，是可行的，也是必须要做到的。

7.1.2 市场地位高定位策略

经过三年的市场运作，公司确立在1,4-丁二醇市场的地位，随着公司生产建设全面启动，迅速提升公司的竞争力，将公司发展成为全国先进的1,4-丁二醇生产企业。

7.1.3 知名品牌策略

这是公司一个战略目标，营造一流品牌，用品牌构建网络，用网络拓展市场，用市场提升品牌。公司的品牌主要是两个：一个是技术品牌，一个是公司品牌。

7.2营销方案

7.2.1 营销渠道

公司成立之初就明确了目标：做强、做大，将产品质量和市场销售作为生存之本。在销售渠道建立上，采取多种方式：对直接用户的直销，独立作市场；办事处配合作市场；分销商共同作市场。公司从传统的“经营产品”走上现代的“营销网络”的轨道。

7.2.2 促销方式

公司所面对的市场与民用市场不同，促销的方式要紧紧围绕“专业性”特点。主要从以下几个方面入手：

1、自办会议促销

组办“新技术交流会”，通过技术交流的方式促销，推广公司产品，获得最新技术、市场信息，一方面有利于扩大业内影响力，另一方面有利于技术研发和产品改进。

2、网络联盟促销

制定联盟协议，在全国广招有实力的经销商、分销商、代理商，通过其已有的销售网络，促销公司产品。

3、广告促销

加大广告宣传力度，采取平面和立体两种方式。在地方报纸、专业报刊上连续登载有关技术、产品以及公司方面的讨论和宣传文章，在省市地方电台、卫星电视上播放侧重品牌和企业形象的商业广告或公益广告，在开发区、高速路边等醒目地方树立广告宣传牌。

4、利用现代通讯手段促销

主要是通过网络、电子邮件、电话、传真、邮寄资料等方式进行促销。制作公司网站。

5、展会促销

参加国际、国内展览会，并根据不同地区的市场状况，参加不同的区域展会促销。

第八章 项目实施进度

本项目立项后，立即着手项目的初步设计编制及施工前的准备工作。初设批复后，设计单位立即组织施工图设计，通过招标，选定施工队伍和材料供应厂家，在工程监理公司的监理下，保证工程进度，力求高速、优质地完成项目的建设。

8.1实施进度计划

本项目建设期6月

项目实施进度表：

	         时间
	

	 名称
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	项目立项定点
	
	
	
	
	
	

	工程土建施工
	
	
	
	
	
	

	设备购置
	
	
	
	
	
	

	设备安装调试
	
	
	
	
	
	

	竣工验收
	
	
	
	
	
	


8.2项目实施建议

为确保工程进度，建设单位应注重抓好以下环节：

1、抓好项目建设前期工作，组织好设备定货，选择技术力量和制造能力强的厂家确保设备质量和交货期。

2、及时提供完整、准确的工程设计资料，以利于施工设计和初步设计的顺利开展。

3、选择设备精良，技术力量强的土建施工和设备安装单位。

4、建设资金要及时到位，满足工程进度要求。

5、组织精干的工程指挥部，保证设计、施工、设备安装、调试等各个环节紧密衔接，做好项目供电、供水等外部协调工作。

第九章 项目组织与管理

9.1组织机构与职能划分

采用先进的劳动组织形式，可以科学地组织人们进行劳动，合理的使用劳动力，调整不合理的人员结构，正确处理劳动者之间的分工与协作，充分发挥劳动者的技能和积极性，保证企业生产正常运行，提高企业经济效益。为此，实行权责对等原则；命令统一原则。

9.2劳动定员

根据经营管理的需求，本着高效、精简、合理的原则进行人员配置，以较少的人员，较高的工作效率来保证劳动生产率的提高。因此考虑在技术要求不高的岗位尽可能的配置临时工、季节工，以减少固定人员和非生产人员数。对于生产及服务人员，除设备的操作、维护人员外，其他按照聘用或辞退的方式，灵活经营。本项目劳动定员为150人。

为保证项目的顺利实施，达到预期效果，必须使职工掌握生产经营、管理的先进技术和设备操作技能。按“全员培训、突出重点”的原则，重点培训管理人员、技术人员和设备维修、操作人员。职工主要以面向社会公开招聘，以吸收优秀员工。招聘各部门管理人员及服务人员，应择优录用技术性、专业性强，具备相应业务知识的人员。通过培训使职工掌握技能，了解企业生产特点，熟悉本企业的生产经营业务，做到持证上岗，实行岗位目标责任制。

9.3经营管理措施

本项目经营方式采取灵活多样的形式，在以提高经济效益为前提的条件下，最大程度地发挥经营者的积极性和主动性，为企业、社会创造更多的经济效益和社会效益。

公司内部管理实行岗位责任制和特定生产环节承包责任制度，签订合同，如供水、供电、消防等工作，年终考核，兑现奖惩；实行岗位工资成本与质量安全相结合的效益考核工资制度，管理人员、供销人员和生产人员的工资待遇和工作成绩挂钩。

9.4技术培训

采用专家讲授、现场观摩、电视录像、网络、报刊杂志等方法和措施开展培训工作。培训内容主要是企业管理知识和专业技能、环保知识、质检、营销、标准化、安全生产等方面的相关知识和技术。每年开展技术培训1－2次，由公司具体负责。为了适应市场的发展需要，公司将选拔部分高级技术人员，尤其是管理人员和专业技术人员，有计划地选派到国内有关专业院所或有关单位进行短期专业培训。

第十章 投资估算和资金筹措

10.1投资估算

10.1.1估算范围

投资估算范围包括生产车间、仓库、公用工程及附属设施的土建工程、生产设备的购置、安装和其它费用。

10.1.2编制依据

1、《投资项目可行性研究指南》计办投资〔2002〕15号；

2、《投资项目经济咨询评估指南》咨经〔1998〕8号；

3、设备价格采用《工程建设全国机电设备1998年价格汇编》及类似工程估价，部分价格参照同类工程估价；

4、建筑工程参照类似工程指标估列。

10.1.3估算说明

1、建筑工程费用，根据当地同类型建筑的决算价格、现行建材价格及费用水平，按照不同类型的建设结构形式，按单位造价指标估算。

2、项目所需的设备根据产品样本价，或设备生产制造厂家报价估算。

3、安装工程费用，根据有关行业规定按设备价款的百分比计取。

4、其他工程费用，按照有关工程项目其它费用的计算规定，并结合本项目实际情况确定。

5、预备费：根据有关行业规定基本预备费按工程费用及其他费用之和的百分之六计取。

6、流动资金：流动资金按分类详细估算法估算，本项目铺地流动资金为20741万元。

10.1.4投资估算

本项目总投资为210741万元，其中，建设投资为19000万元（土建工程为12478.2万元，设备及安装投资159230.02万元，其他费用为7537.06万元，预备费10754.72万元），铺底流动资金为20741万元。
项目分项投资及总投资估算见附表一。

10.2资金筹措及使用计划

本项目总投资210741万元，本项目所需资金全部由企业自筹解决。

本项目对资金实行专人管理、专账核算、专款专用，严格执行有关制度办法，报账过程中要明确和细化报账程序，完善拨款手续，严格把好审核关。报账资金的拨付必须根据批准的项目实施计划执行。项目建设单位要做好报账的基础工作，严格项目资金的支出范围，坚决杜绝不符合规定的开支。

第十一章 财务评价

本项目财务评价依据为《建设项目经济评价方法与参数》（第三版）、《建设项目经济评价方法化工行业实施细则》以及行业现行的财税制度编制等。

项目计算期按11年计，建设期2年，经营期为9年。项目投产后的第一年达产100%。本项目财务基准收益率融资前税前为12%，项目资本金财务基准收益率为12%。

11.1费用与效益估算

11.1.1总成本费用

①原辅材料购置费。本项目所需的原料有水、药品等，原辅材料均以项目所在地近几年市场已实现的价格为基础，并根据变动趋势预测到生产期初的价格。则本项目原辅材料购置费为104098.44万元。

②外置燃料和动力价格（不含税价），均按现行市场价及消耗量计算，本项目正常年外购燃料和动力费用为3742.2万元。

③职工工资及福利费用：本项目职工150人，工资每月2000元，福利费按工资总额的14%算，合计年工资及福利费总额410.4万元。

④固定资产折旧：房屋折旧年限为30年，设备折旧年限为20年，按平均年限法计算折旧，净残值率5%，无形资产及其他资产按10年摊销，年折旧及摊销费合计为8712.28万元。

⑤修理费，按折旧额的30%计算。年修理费为2613.68万元。

⑥其他费用：销售费用和管理费用为3550万元。

经计算，本项目年均总成本费用123127万元/a。

11.1.2营业收入和税金

本项目投产后，合计总收入为177500万元。参照同类企业税收负担平均水平，确定本项目应缴纳增值税17％，城市维护建设税7％，教育费附加3％，地方教育附加2％，所得税率为25％。则本项目营业税金及附加为1214.57万元，年均利税总额为43036.98万元，年均所得税10759.25万元，则年利润总额32277.74万元。

11.2财务分析

1.投资利润率和投资利税率

本项目投资利润率和投资利税率分别为15.32%和20.42%，均大于行业平均利润率和平均利税率，说明本项目单位投资对国家积累的贡献水平高于本行业的平均水平。

2.财务内部收益率

财务内部收益率（FIRR）是反映项目在计算期内投资盈利能力的动态评价指标，它是项目计算期内各年净现金流量现值等于零时的折现率。

根据逐年现金流入量和流出量计算结果为：

（1）投资内部收益率（税前）18.16%

     投资内部收益率（税后）12.69%   

（2）财务净现值（Ic=12%，税前）51154万元

     财务净现值（Ic=12%，税后）5452万元

（3）投资回收期（税前）6.07 年

     投资回收期（税后）7.14年

本项目财务内部收益率远远高于社会基准收益率，说明项目的盈利能力较强，财务净现值大于零，在项目营运期能够回收全部投资，表明本项目在财务上是可行的。

3.财务生存能力分析

计算期内各年经营活动现金流入均大于现金流出。从经营活动、投资活动和筹资活动全部净现金流量看，计算期内各年现金流入均大于流出。因此，项目具备生存能力。
11.3不确定性分析

1、盈亏平衡分析

项目新增生产能力利用率（BEP）：

BEP=
[image: image1.wmf]可变成本
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×100%=22.33%

项目只要达到生产能力的22.33%，即可盈亏平衡，故项目的抗风险能力强。

2、敏感性分析

选取建设投资、销售价格、原料价格作为影响项目效益的不确定性因素进行项目内部收益率敏感性分析。经过分析可知，项目效益相对销售价格、成本价格非常敏感。建议项目实施后要加强销售与进货渠道的管理，挖掘潜力，确保产品质量，控制成本，开拓市场。只要产品销售价格与成本能够稳定，项目就具有抗风险能力。

项目敏感性分析表

	序号
	不确定性因素
	不确定性因素比率
	税后项目内部财务收益率

	1
	基本方案
	
	22.36%

	2
	建设投资
	+5%
	17.18%

	
	
	-5%
	30.22%

	3
	销售价格
	+5%
	29.9%

	
	
	-5%
	18.26%

	4
	原料价格
	+5%
	28.86%

	
	
	-5%
	20.33%


11.4财务评价结论

从上述财务评价看，财务内部收益率高于行业基准收益率，投资回收期低于行业基准投资回收期，从敏感性分析看，项目是有一定的抗风险能力，因此项目从财务上讲

第十二章 建设合理性分析

12.1产业政策符合性分析

本项目符合《产业结构调整指导目录（2011年本）》，属于国家鼓励类，符合国家产业政策。

12.2清洁生产符合性分析

本项目遵照清洁生产指导思想，在原料、产品、工艺路线、设备流程、污染物排放、污染控制及环保措施等方面实施了“清洁生产”全过程污染的控制，总体符合清洁生产的要求。

12.3项目建设环保政策符合性分析

本项目符合《A省环保厅关于进一步规范建设项目环境影响报告书附件的通知》豫环文〔2009〕150号文件精神。

12.4环境承载性分析

本项目区域环境质量较好，且本项目产生的污染物均得到有效治理，达标排放，不会对周围环境产生不良影响。

12.5结论

综上所述，本项目建设符合国家产业政策，符合环境功能区划；排污设施、公用工程基础设施供应条件完善可靠，产生的污染物经治理后可达标排放。

第十四章 结论与建议

国家发改委《产业结构调整指导目录》（2011年本）规定，“3万吨/年及以上丁基橡胶等生产装置”为鼓励类，以致国内新进入者的逐渐增多。随着国内IIR新建和扩建装置的陆续建成投产，国内供应将得到明显好转，国内供需仍将存在缺口，但逐年降低，市场竞争将趋于激烈。但由于国外主要专利商对我国技术封锁，引进的均为二流技术。因此，先进技术的来源是制约IIR项目的瓶颈。先进技术的获得难度较大，具有较大的风险。
本项目所需原料醚后碳四和C5馏分均为外购商品，风险较大，应尽早落实原料来源，以保证项目的可实施性。
    附表：

附表一：建设投资估算表

附表二：固定资产折旧和无形摊销表

附表三：销售收入及税金估算表

附表四：总成本估算表

附表五：利润分配表

附表六：项目现金流量表
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