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国内外胶管发展动态

范 屏

(天津橡胶工业研究所 30 010 )0

摘要 工业发达国家胶管以编缠结构为主
,

树脂软管的产量占胶管的 50 %以上
,

复合结构胶管正

在开发
;
胶管生产主要采用抽真空冷喂料挤出机和剪切机头挤出机

,

复合挤出工艺正在逐步推广使用
。

我国 40 %的胶管为编缠结构
,

树脂软管的产量占胶管的 10 %
,

产品结构的调整是当前的首要任务
;
大量

从美国
、

德国
、

意大利和 日本等引进生产线
,

工艺装备水平有较大提高
;
存在着新产品开发力度不够

、

整

体工艺装备水平低和受外系统冲击严重等间题
。

关键词 胶管
,

树脂软管
,

编缠胶管

胶管工业在我国已有 30 多年的历史
,

是

我国橡胶工业的主要产业之一
。

随着我国农

业
、

水利
、

海洋化工
、

石油 开采和汽车制造等

行业 的迅速发展
,

对胶管的要求 (质量和产

量 ) 日益提高
,

从而促进了传统胶管工艺
、

原

材料和结构等的不断改进和提高
。

采用高新

技术高效率地生产高品质胶管 已成为行业的

发展方向
。

据不完全统计
,

目前我 国胶管行业共有

县市级以 上生产厂 1 30 多家
,

其中千人大厂

有 16 家以上
,

1 9 9 3 年各类胶管总产量达到

1
.

2 亿标米
,

生胶耗用量约 2
.

8 万 t ;
在新产

品品种方面
, “

八五
”

规划 中提到的大口径
、

大

长度特殊型号胶管国内已有研制和生产
,

高

压树脂软管
、

新型耐燃油胶管
、

汽车用空调胶

管和制动胶管 以及各种 异型胶管已进行研

制
。

调查表明
,

目前我国的胶管生产虽然努力

向编缠化
、

树脂化方向发展
,

但大宗产品仍然

是夹布胶管
。

这说明
,

我国胶管工业在各方面

虽较前 10 年有较大的发展和进步
,

但与世界

先进水平相比仍有很大差距
。

要使我国胶管

工业取得长足的进展
,

就必须认识世界和了

解 自己
,

借鉴外国先进技术
,

使我国在生产方

式
、

工艺设备
、

产品结构和原材料等方面逐渐

赶上世界先进水平
。

本文简要介绍国内外胶管发展的动向
。

1 国外胶管发展状况

1
.

1 概况

众所周知
,

世界各 国的橡胶工业发展都

与汽车工业有着十分密切的联系
,

胶管作为

汽车用主要配件之一更是如此
。

目前
,

欧洲
、

美国
、

日本等国家和地区胶

管的耗胶量 占其橡胶工业总耗胶量的 2%
,

汽车用胶管在胶管销售市场占有很大的比

例
。

日本 1 9 9 2 年汽车用胶管为 9 85 亿日元
,

占胶管总销售额的 73 % ; 1 9 92 年胶管的出口

额为 2 26 亿 日元
,

进 口 额为 29 亿 日元
,

扣除

进 口 额
,

其国内市场大约为 1 7 3 1亿 日元
。

另

外
,

从需求量看
,

1 9 9 3 年 日本汽车用胶管 (约

占总需求的 6 4 % ) 的需求量较 1 9 9 2年增加

m in 一 `

范围内任意调整
。

( 6) 单位面积压力大
,

可达 3M aP
。

(7 ) 自动化程度高
,

可编程 自动控制操

作
,

也可手动操作
。

( 8) 热循环水加热
,

加热均匀
,

温差仅为

士 1
.

S C
。

收稿日期 1 9 9 5
一 0 9

一 0 4
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1 %
,

编 缠胶管 ( 约占总需求的 18 % ) 的需求

量增加 2%
,

夹布胶管 (约 占总需求的 10 % )

的需求量与 1 9 9 2 年持平
; 由于工程机械的库

存调整得到进一步发展
,

钢丝编缠胶管 (约 占

总需求的 8 % ) 的需求量可增加 3%
。

1 9 9 3 年

日本胶管工业生胶耗用量达到 3
.

06 万
t ,

为

1 9 9 2 年的 1 0 1
.

3% [`〕。

美国是世界胶管消耗大国
,

1 9 8 9 年美国

生胶总耗用量为 29 1
.

7 万 t
,

占全世界生胶总

耗用量的 19
.

2%
,

近几年来仍保持耗胶量之

首
。

另外
,

1 9 8 9 年美国非轮胎制品销售额共

计 54
.

15 亿美元
,

其 中汽 车用 橡胶制品为

2 1
.

1 亿美元
,

占总销售额的 39 % ; 胶管 1终亿

美元
,

占总销售额的 25
.

8%
。

预计 1 9 9 4 年
,

美国的管带销售额要达到 26
.

85 亿美元
,

占

橡胶制品总销售额的 43
.

7%
,

最近几年管带

年产值平均增长 1
.

5%
。

同时
,

由于汽车工业

的发展
,

胶管市场行情变化也是很大的
。

例

如
,

汽车用胶管和热塑性塑料软管
,

原来年销

售额增 长率仅为 1%一 2%
,

现在 为 4%一

5 % ;
美国近年来胶管每年进 口额约为 1 .6 8

亿美元
,

出 口额约为 1
.

3 亿美元
,

趋势是进 口

大于出口
。

西欧是世界橡胶工业发达地区之一
,

由

于该地区汽车产量及保有量较高
,

因此其橡

胶工业用胶量及制品产量均较大
。

近年来德

国胶管年销售额约 5
.

5 亿马克
,

其中 62 %用

于汽车
;
英国与美国 S L H 公司合资建立胶管

厂
,

使 欧 洲 汽 车 用 空 调 胶管的 生 产 增 长

10 % ;
意大利胶管生产也呈上升趋势

,

只是幅

度不大
;
法 国虽然用于非轮胎制品的生胶耗

用量由原来的 33
.

1%上升到 39
.

8%
,

但胶管

产量近年来有所下降
。

1
.

2 产品结构

由于编缠结构胶管具有优异的使用性能

和生产 自动化程度较高的优点
,

因此
,

在工业

发达国家已成为胶管的主要品种
,

几乎 90 %

以上的胶管为编缠结构
。

汽车用编缠结构胶

管的发展引人注 目
,

品种包括
:

刹车胶管
、

燃

料胶管
、

加热器胶管和水箱胶管等
; 另外

,

高

压胶管是编缠结构胶管的一个重要 品种
,

其

产量约 占胶管总产量的 30 %
。

目前树脂软管

也发展迅速
,

已成为橡胶胶管的强劲对手
,

其

产量 已达到胶管的 50 % 以上
,

它基本上也为

编缠结构
。

目前各国还在致力于多层复合结构胶管

的开发和研制
。

多层胶管主要 由内层
、

中间增

强层和外层组成
。

其所用材料的趋势是图
:

①

内层
:

采用各种新型弹性体与塑料或无机材

料的复合体或层合体
,

以提高管内流体的稳

定性和防止向流体析出有害物质
。

② 中间增

强层
:

应用高强度细钢丝和诸如芳纶之类的

高强度捻线或长丝
,

以减轻胶管重量和提高

胶管柔性
。

③外层
:

使用用量少却能起保护和

美观作用的弹性体或塑料
。

从胶管的技术开发方向看
,

胶管的发展

趋势是
:

①在结构上
,

根据不 同使用要求
,

设

计和生产高性能
、

低成本的各种单层胶管和

不同弹性体层合或弹性体与塑料层合的多层

胶管
;
减少壁厚以增进轻量化和柔软性

。

②在

中间增强层材料方面
,

在可控成本下
,

大量使

用芳纶等材料
,

同时发展用短纤维复合材料

作增强层
。

③内层或外层胶料
,

大量使用热塑

性橡胶
。

④在生产方法上
,

以从胶管挤出至硫

化为止 的连续生产法为主
,

并要求同一生产

线能进行多品种和多规格的生产
。

汽车用胶管具体的发展趋势是
:

首先采

用较便宜的弹性体衬贴氟橡胶 (氟含量高 )薄

层
。

第二是隔芯胶管的生产
。

隔芯胶管是由

一层薄的乙烯
一

乙烯醇 ( E V A H ) 共聚物
、

聚酞

胺
、

聚 偏 氟 乙 烯 ( P V D F )
、

聚 四 氟 乙 烯

( P T F E )
、

乙烯
一

四 氟乙烯共聚物 ( E T F E )
、

聚

对苯二 甲酸二丁醋 (P B T )或其它热塑性塑料

夹在两橡胶层 (低成本 )之间构成
。

另外
,

以性

能为基础的技术规范研究也会促进研究者寻

找全新结构的胶管
,

例如对胶管进行表面处

理以降低其渗透性
。

燃油胶管的主要威胁是

零排放车辆 (不用液体燃料驱动 ) 的普及
,

这
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些车辆不需要燃油管线
。

由此可看出
,

汽车用

胶管随着汽车 自身性能的改进
,

其结构会逐

步脱离传统的设计
。

1
.

3 工艺与装备

( 1) 挤出工艺与装备

目前国外胶管主要采用抽真空冷喂料挤

出机 (带有滤胶装置 )生产
。

该装置不仅能保

证产品的内径
、

外径
、

壁厚 和偏心率符合要

求
,

而且还能有效地去除原材料中的杂质
。

进

人 90 年代
,

美国埃克托崔克斯 ( A ct oe tr ix )等

公司开始用激光技术测量软管尺寸
,

其测量

精度可 达 士 1 0拌m
,

测 量外径 范 围 为 10 一

8 0m m
。

目前该技术已开发成功
,

瑞士一家公

司已将该技术用于挤出工艺
,

实现了测量
、

反

馈和调整的全过程 自动化
。

另外
,

近年来剪切机头挤出机
、

复合挤出

工艺和短纤维补强材料的挤出工艺在美国
、

西欧逐步推广使用
,

使胶管生产连续化程度

进一步提高
。

( 2) 成型工艺与装备

国际上现行胶管制造工艺大体可分为硬

芯法
、

软芯法和无芯法三种
。

硬芯法成型工艺

从目前来看很难实现生产自动化和连续化
。

软芯法成型工艺是国外重点发展的生产方

法
,

适用于直径 38 m m 以下的大长度胶管的

生产
,

但由于胶芯长度 (最长 25 Om )所限
,

其

自动化连续生产有一定的困难
。

无芯法包括

固定短芯棒法
、

回转短芯棒法
、

犁型芯棒法

等
。

固定短芯棒法是在固定的硬芯棒外表面

进行编织 (或缠绕 )
,

同时从芯棒 内腔挤 出内

胶
。

这不难看出
,

连续化生产的大长度胶管的

前景可 以是紧密编织或缠绕结构
,

也可 以是

稀疏结构
。

只有无芯成型工艺方法才能对骨

架材料连续施加张力和预应力
,

使产品的性

能进一步提高
。

国外高压钢丝胶管的编织与缠绕设备已

相当完善
,

具备线轴的容线量加大
,

生产过程

中遇故障自动停车和适当加大钢丝张力等能

力
。

另外
,

美国洛克威尔 ( R oc kw ell )公 司的

2 2 5
一

I 型编织机和美尔 (M a y e r )公司的 M R
-

n 型编织机的特点是速度快
、

锭子容量大
、

能耗和噪声低及寿命长等
。

美国洛克威尔公

司的 R B
一

2 型编织机是 80 年代出现的旋转

式高速编织机
,

锭 子转速高达 68 尸 m in 一 ` ,

生产能力接近钢丝缠绕机的水平
。

( 3) 硫化工艺与装备

国外大 口径胶管
、

特殊结构胶管及高压

胶管多采用缠尼龙 布或包铅后分批蒸汽硫

化
。

但近年来意大利
、

日本和法国等已开始用

新方法代替包铅工艺
,

而软芯法和无芯法成

型二厂艺为胶管连续硫化奠定 了基础
。

另外
,

美

国一家生产高压胶管的公司还成功地采用了

加压盐浴硫化方法硫化胶管
。

1
.

4 胶管种类

目前先进国家胶管骨架材料一般以聚醋

纤维为主
,

基本上不采用棉纤维
。

另外
,

已开

发出耐高温和模量较高的芳烃聚酞胺纤维
,

该纤维的使用将较大地提高胶管的动态性能

`如使用寿命延长 )
,

但 由于该纤维价格昂贵
,

目前还不能推广应用
。

下面介绍几种特殊胶管
。

( 1) 汽车用多平面弯管闭
。

为节省位置
、

减轻重量和减少安装费用
,

大约在 15 年前人

们就开始摸索设计多平面弯管
。

起初多平面

弯管生产大多采用手工操作
,

如今已开发出

许多可选择 的生产方法
,

即允许在高度安全

操作的同时进行合理化生产
。

连接件 (如 由玻

璃纤维增强的聚酞胺 ) 的应用
,

增强了硫化后

的弯管
。

现行多平面弯管的结构限制较多
,

但

根据新的制造方法
,

不同直径组合的
、

非直角

的多平面弯管等均可生产
。

汽车用弯管代表

了当今汽车要求高度发展的状况
。

( 2) 长度不变的软管闭
。

顾名思义是在内

压作用下长度无明显变化
,

即在内压作用下

管端不产生轴向力的胶管
。

海底集合管即为

一例 (它必须深人海底沟槽的底部
,

若其在受

内压作用时管体延长
,

就有发生垂直变形和
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从沟槽中突出的现象 )
,

它 明显消除了
“

埋人

效应
” 。

这种胶管增强层为钢丝
`
弹性模量 E

一 20 o M P a )
,

耐压增强层为复合材料 (玻璃纤

维或其它纤维增强的树脂 )
。

这种复合材料弹

性模量 ( E 一 30 一 60 M aP ) 较低
、

强力较高和

密度较小
,

使得胶管不仅较轻
,

正且在内压作

用下尺寸稳定
。

耐压增强层还可用铝合金
、

钦

或其它弹性模量较低的材料制柞
。

( 3) 海洋石油开采用软管
。

该胶管的特点

是
:

有一坚固的不渗透材料制备的内衬层和

至少有一对嵌人弹性体中呈螺茄式延伸的平

衡增强元件
,

同时从增强结构径向向内有一

抗压扁的恺装层 (至少由两个螺旋形增强元

件嵌套在一起形成 )
,

恺装层相邻螺旋线圈间

元件接触表面大体呈锥形
。

这种胶管典型范

例是海下运输石油的胶管
,

它一方面有较高

的抗压扁性能
,

另一方面又能承受来 自油井

的高压
。

此外
,

为了易于安装和 {甫设
,

胶管具

有较好的柔性
。

目前用于海上输油管道的胶

管有三 种类型
:

水下使用型
、

恒浮型和 浮沉

型
。

( 4) 芳烃聚酞胺长丝编织复
,

爹增强软管
。

这是一种改进型的复合增强胶管
,

使用芳烃

聚酞胺长丝纤维覆盖复合增强 软管 的内胶

筒
,

可适应 60
.

gM aP 以上的高压输送流体之

用
。

从上述情况可以看出
,

国外胶管加工生

产正在摆脱过去陈旧落后的局面
,

朝着技术

含量高
、

自动化程度高和附加值高的方向发

展
。

2 我国胶管发展状况

2
.

1 概况
“

八五
”
以来

,

随着我国社会主义市场经

济的运行
,

胶管行业为适应市场需求对产品

结构进行 了调整和开发
,

并投产 了一批性能

好
、

效益高的产品
,

取得了一定配成效
。

同时

通过对引进技术和设备的消化吸收
,

已建成

了一批具有 国际先进水平的生 产线
,

如
“

八

五
”

规 划中的高压钢丝编织胶管
、

高压钢丝缠

绕胶管
、

树脂软管
、

纤维编织刹车胶管
、

针织

胶管微波硫化和缠绕胶管热空气连续生产线

等
。

南京 7 4 7 5 厂列人国家机电产品
“

八五
”
规

划的轿车制动胶管和空调胶管技术改造项 目

已告竣工
,

引进的两条胶管生产线全部为 90

年代先进水平
,

投产后可满足 3 00 万辆汽车

配套需要
。

由此可见
,

我国胶管行业基本上改

变了长期以来生产技术老化
、

工艺落后
、

产品

单一和设备陈旧落后的局面
。

尽管目前我国胶管工业还处在农用胶管

占较大 比例 (约占 60 % ) 的状态
,

但随着汽车

工业的发展
,

在
“

九五
”
初期汽车用胶管将 占

主导地位
。

预计 2 0 0 5 年各种汽车用胶管将达

1
.

3 亿标米
。

2
.

2 生产现状及能力

现在我国胶管的编缠化比例有较大幅度

提高
,

估计 目前包括钢丝胶管和树脂软管在

内的厄r有编缠胶管占胶管总量的 40 %
,

预计

1 9 9 5 年将达到 5 0%
。

自引进技术和设备后
,

P V C 树脂软管的

生产技术趋于成熟
,

其产量能满足国内市场

需要
,

井部分出口
。

纤维编缠胶管的产量
“

八五
”

期间趋于平

稳增长
,

现已占低压胶管的 30 %
。

高压胶管仍 以橡胶胶管为主
,

但很重视

高压树脂软管的生产
。

80 年代末
,

泰州橡胶

总厂引进 了德 国
、

日本的尼龙树脂软管生产

设备和技术
,

现主要生产汽车机床和建筑机

械用尼龙树脂软管
.

满足国内需求
。

夹布胶管在 70 年代以前占我国胶管总

产量的 90 %以上
。

由于其材料利用率低
、

劳

动强度大和成本高
,

因此
“

七五
”

期间即提出

限制生产
。

但由于各种原因
,

目前夹布胶管仍

占胶管总产量的 60 %
,

但这种不合理的品种

结构不会维持很长时间
,

预计
“

八五
”

末期
,

夹

布胶管会退居次要地位
。

目前全国胶管生产能力为 2 亿标米
,

基

本能满足国内需求
。

但由于长期以来产品结
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构不够合理
,

因此当前巫待解决的问题是产

品结构调整
,

同时除急需的产品外
,

应缓增设

新点
。

另外
,

目前我国胶管生产潜力较大
,

胶管

尚有一定的出口量
。

2 0 0 0 年计划胶管出口量

为 4 0 0 0 万标米
。

2
.

3 引进技术和设备吸收情况

目前国内胶管行业有 39 个厂家从 10 个

国家的 13 个公司引进生产线和单机设备 74

台 (条 )
,

项 目总投资额约 1
.

9 亿元
,

资金来源

大部分是贷款
,

计划在 4一 9 年 内收回投资
。

这些设备平均利 用率 “
.

28 %
,

增加生产量

1 64 .7 94 万标米
,

产 品部分出 口新加坡等十

几个国家
,

创 27 0 万元人民币和 57
.

7 万美元

的出 口额
。

引进技术为我国胶管行业的技术

进步
、

新产品
、

新技术的开发奠定 了良好的基

础
。

( 1 ) P V C 软管生产线

国内 9 个厂家从希腊 (彼采达基公司 )
、

意大利 (奥尔斯公司 )
、

西德 (莱芬豪金公司 )

等 引进 20 条生产线
,

各厂家引进情况 如附

表
。

附表 P V C 软管生产线引进情况

引进厂家 生产线数量
,

条 来源

广州胶管厂 2 意大利

石家庄橡胶厂 3 意大利
、

希腊

沈阳胶管厂 2 意大利

蚌埠橡胶厂 2 意大利
、

台湾

锦州橡胶厂 1 意大利

开封橡胶厂 1 意大利

武汉橡胶厂 1 意大利

泰州橡胶总 厂 4 意大利
、

西德
、

日本

枣庄橡胶厂 3 美国

( 2 ) W SW
一

l 型 四盘精密 钢丝 缠 绕 机

( BW
一

b a 一

1 导线机配套 )

美国洛克威尔公司生产
,

80 年代产品
。

沈阳第四橡胶厂和沈 阳橡胶工业研究所各引

进 1 台
,

每台总投资额为 57 1
.

2 万元
。

该机特

点是
:

占地面积小
、

生产效率高和操作安全
,

年产量为 5 万标米
。

( 3 )钢丝编织机

① 2 2 5
一

I 型高速编织机
。

美国洛克威尔

公司生产
,

60 年代产品
。

沈阳第四橡胶厂
、

齐

齐哈尔橡胶厂
、

广州胶管厂引进
,

每台总投资

额 22 9
.

6 万元
。

该机特点是
:

运行时间长
,

穿

线与换线简捷
,

并配有消音装置
,

年产量 40

万标米 (单层 )
。

② M R
一

11 型高速编织机
。

美国美尔公司

生产
,

70 年代产品
。

枣庄橡胶厂引进 7 台
,

青

岛第六橡胶厂引进 4 台
,

上海橡胶厂引进 2

台
,

西北橡胶厂引进 2 台
,

重庆中南橡胶厂引

进 2 台
,

共 引进 17 台
,

17 台的 总 投 资额

2 5 4 .3 2 万元
,

资金全部为贷款
。

该机特点是
:

规格为 16 锭
、

20 锭及 24 锭
,

每种规格都有

双线引进装置可扩大编织规格 (如 24 锭编织

机装上双线轴
,

即可相当 36 锭或 48 锭编织

机 )
,

17 台年产共计 7 3 8
.

3 4 万标米
。

产品部

分出口 日本等国
。

③ R B
一

2 型快速编织机
。

美国洛克威尔生

产
。

上海橡胶总厂引进 2 台
,

重庆中南橡胶厂

引进 1 台
,

西北橡胶厂引进 1 台
,

沈阳橡胶厂

引进 2 台
,

共引进 6 台
,

6 台总投资额 8 3 2
.

5

万元
,

资金全部为贷款
。

该机特点
:

以电拉线

圈起动控制机器的加速
,

浮动驱动轴不用维

修
,

更换齿轮可精确保持编织螺距
,

全部运行

机构采用回转的或偏心 的原动机构带动
,

本

机非生产时间短
,

可有效利用能量
,

使工业和

液压用软管的生产达到新水平
。

6 台年产量

1 3 3
.

1 万标米
。

国内引进的项 目还有
:

①缠绕胶管热空

气连续硫化生产线
。

北京橡胶二厂从瑞士英

特伯拉斯的卡公司引进
,

具有 70 年代末
、

80

年代初水平
,

年产量为 100 万标米
。

②刹车胶

管编织生产线
。

江西宜春橡胶厂从英国长特

公司引进
,

年产量为 4
.

5 万标米
。

③高速线绳

缠绕机
。

邯郸橡胶厂 1 9 8 5 年从美国引进 1 台

S E
一

1
一

18 高速缠绕机主机
,

辅助设备为 国产

件
。

④橡胶衬里消防水带生产线
。

沈阳橡胶

总 厂从 西 德引进 (其它 厂家还引进 10 台
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60 4 型双梭圆织机 )
。

⑤针织胶管微波硫

化生产线
。

重庆中南橡胶厂从西班牙古米斯

引进
,

年产量为 1 50 万一 20 0 万标米
。

引进国外先进设备和技术
,

给我 国胶管

工业注人了活力
,

提高了总体水平
。

.2 4 产品结构

现在我国橡胶胶管和树脂软管
、

编缠胶

管与夹布胶管
、

化学纤维胶管和棉纤维胶管

的 比例不 尽合理
:

树脂软管占胶管总量 的

1 0%
,

夹布胶管占胶管总量的 60 %
,

化学纤

维胶管占胶管总量的 50 %
。

这种产品结构与

先进国家的相 比差距较大
,

因此调整产品结

构是我国胶管工业面临的首要任务
。

2 0 0 0 年

我们应达到如下目标
:

树脂软管占胶管总量

的 3 0%
,

夹布胶管占胶管总量的 30 %
,

化学

纤维胶管占胶管总量 的 70 %
。

.2 5 工艺装备

虽然我国胶管行业在工艺装备改造上已

有 了长足的进展
,

特别是经过对引进技术和

设备的消化吸收
,

生产的 自动化
、

现代化水平

有 了较大的提高
,

但是我们还应该认识到我

国胶管行业的工艺装备整体水平还不高
,

有

待进二步完善和创新
,

同时应加快新设备
、

新

工艺的研制进程
,

如编织速度快
、

锭子运行平

稳
、

张力均匀和容线量大的钢丝编织机
,

从挤

出到硫化的连续生产工艺
,

大口 径胶管钢丝

缠绕机的研制等
。

工艺装备的改进和提高
,

必将会推动胶

管产品的升级换代
。

.2 6 存在的问题

( 1) 新产品开发的力度不够

虽然新产品的开发从
“
七五

”
以来保持了

较好的发展势头
,

并赋予 了新的内涵
,

即在依

靠国内资金的基础上加快了利用外资壮大自

我的速度
,

但新产品整体开发力度仍不够
,

引

进技术和设备的国产化程度较低
。

从 目前看
,

胶管品种及性能与相关行业发展尚有一定差

距
,

高技术
、

高品质的产品巫待开发
。

( 2) 为相关行业配套存在一定的局限

目前汽车用胶管不能全部国产化
,

而 已

国产化的还需进一步提高产品性能 (如使用

寿命 )
。

另外
,

特殊用途胶管
,

如海洋石油输送

胶管
、

高压树脂软管等都与相关行业的需求

有一定的差距或根本为空白
。

( 3) 工艺装备落后

目前我国胶管行业的整体工艺装备水平

较低
,

各厂的发展
、

改进也极不平衡
,

导致各

厂产品品种
、

质量和经济效益差距较大
。

( 4) 产品控制不力

夹布胶管在国内虽为限停产 品
,

但由于

各种原因
,

目前产量仍居高难下
,

同时又缺乏

对夹布胶管的限停措施
,

使这种结构不合理

的产品生产得不到有效控制
。

( 5) 胶管生产税高利薄

由于受原材料
、

能源价格不断上涨 的影

响
,

加 之普通 胶管税 高利薄 (税 20 %
,

利

4% )
,

使胶管销售利润近年来持续下降
。

( 6) 乡镇企业和三资企业的冲击

部分传统的普通型产品被乡镇企业及三

资企业争夺
,

而国营企业由于受技术装备
、

研

制条件和资金不足等方面的影响不能很快地

开发高技术
、

高品质的产品
,

使得 目前行业中

部分厂家在激烈的市场竞争中无立足之地
,

对企业亏损无回天之力
。

3 结语

纵观 国内外胶管的现状和发展可 以 看

出
,

我国胶管行业面临的任务是艰巨的
,

而困

难又是来 自多方面的
,

我们必须把立足点放

在坚持科技进步
、

提高企业生产技术水平上
,

并遵循社会主义市场经济的运行机制
,

树立

市场观念
、

加强市场调查和掌握市场动态
,

生

产出适销对路的产品
,

才能加速我国胶管工

业的现代化步伐
,

尽快赶上世界先进水平
。
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1 9 9 5 年 9 月橡胶行业主要产品产量
1 9 9 5 年 9 月末止

,

主要橡胶产品累计产

量除 自行车外胎和胶管外均超过上年同期产

量 (详见附表 )
。

增长速度较快的仍是摩托车

外胎
、

输送带和轮胎外胎
,

增幅均超过 20 %
。

炭黑产量开始 回升
,

同 比增长 2
.

22 %
。

自行

车外胎和胶管虽低于上年 同期产量
,

但降幅

不大
。

1 9 9 5 年 10 月橡胶行业主要产品产量
1 9 9 5 年 10 月末止

,

主要橡胶产品中手

推车外胎
、

自行车外胎和胶管累计产量均低

于上年同期产量
,

分别降低 0
.

83 %
,

3
.

24 %

和 7
.

73 %
。

摩托车外胎
、

输送带和轮胎外胎

仍保持较高的增长速度
,

同比增长均超 过

20 %
。

胶鞋和炭黑 同比持平
。

详见附表
。

附表 10 月主要产品产 t

附表 9 月主要产品产 t

9 个月

累计

累计为上年

同期%

1 22
.

5 4

1 18 4 3

1 0 1
.

6 1

9 8
.

9 5

1 3 6
.

4 2

1 2 7
.

35

9 4
.

36

1 0 9
.

54

1 0 2
.

2 2

产品名称 本月产量

轮胎外胎
,

万条 4 61
.

16

子午线轮胎 57
·

74

手推车外胎
,

万条 1 19
.

97

自行车外胎
·

万条 10 08
·

03

摩托车外胎
,

万条 15 5
.

84

输送带
,

万 m Z 5 6 5
·

0 0

胶管
,

万标米 6 94
·

00

胶鞋
,

万双 4 9 3 0
·

00

炭黑
,

万 t 3
.

5 7

10 个月

累计
产品名称 本月产量

轮胎外胎
,

万条 4 82
.

51

子午线轮胎 64
.

84

手推车外胎
,

万条 12 9
·

93

自行车外胎
,

万条 10 22
.

38

摩托车外胎
,

万条 15 6
.

9 6

输送带
,

万 m Z 56 4
·

0 0

胶管
,

万标米 755
·

00

胶鞋
,

万双 5 0 5 5
.

0 0

炭黑
,

万
t 4

.

4 5

4 2 1 0
.

7 3

5 0 5
.

4 1

1 1 6 8
.

6 3

9 5 4 6
.

3 1

1 3 1 7
.

1 6

4 9 9 2
.

0 0

7 5 6 1
.

0 0

3 9 6 4 2
.

0 0

3 1
.

3 8

4 67 1
.

17

5 63
.

15

12 7 6
.

6 7

10 5 5 0
.

2 7

14 7 5
.

5 6

5 5 5 3
.

0 0

8 2 5 1
.

00

4 4 1 5 5
.

0 0

3 4
.

98

累计为上年

同期纬

1 2 1 4 5

1 1 7 3 9

9 9
.

17

96
.

7 6

1 35
.

2 9

1 2 5
.

0 1

9 2
.

27

1 0 6
.

0 2

1 0 3
.

0 3

(华 乡供稿 )

(华 乡供稿 )


