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2 我国橡胶机械“十一五”期间市场预测与分析

2. 1 “十一五”期间市场预测

2. 1. 1 橡胶机械市场预测依据

广泛应用在国民经济各部门以及人民生活息

息相关的种类繁多的橡胶制品数不胜数 ,但是在

客观的橡胶制品市场中 ,轮胎却起着决定性作用 ,

因为轮胎不但消耗了橡胶近 80%的生产总量 ,同

时橡胶市场占有量亦近 80%。由此可见 ,轮胎的

需求量直接决定着橡胶机械的需求量。为此我们

在预测橡胶机械需求量时 ,是以社会对轮胎的需

求量作为依据的 。

除轮胎外的橡胶制品对橡胶机械的需求量有

一定影响 ,为了弥补这一项误差 ,我们将橡胶制品

需求量全部作为当量轮胎的需求量 ,即橡胶制品

对橡胶机械的需求量隐含在当量轮胎的需求量

中。虽然这不是精确计算办法 ,但社会各部门之

间对物资需求量的依存是在不断地进行动态平衡

的 ,譬如汽车需求量增加 ,则轮胎随着增加 ,同时

汽车用的橡胶制品也随着增加 ,最终均反映到对

橡胶机械需求量的影响是恰当的。

全钢子午线轮胎所需要的设备虽然数量比非

全钢子午线轮胎所需设备要少 ,但是其设备技术

难度和精度要求都很高 ,其附加值也高 ,为了提高

计算精度 ,将全钢载重子午线轮胎对橡胶机械的

需求量作为单一因素 。

2. 1. 2 轮胎已知需求量、预测需求量和期望需求量

轮胎总需求量 、非全钢轮胎需求量和全钢轮

胎需求量详见下图。

2. 1. 3 预测数学模型

根据轮胎需求量以及已知橡胶机械的产值 ,

经推导整理得出橡胶机械市场的预测数学模型:

图　轮胎需求量走势图

M y =
2ΔN+3ΔN s

150

式中:My ———橡胶机械年总产值 ,亿元;

ΔN ———当年轮胎年总增长量 ,万条;

ΔNs ———当年全钢轮胎年总增长量 ,万条。

上述数学模型的意义可表述为:橡胶机械年

总产值等于当年轮胎年总增长量的 2倍与当年全

钢轮胎年增长量的 3倍之和除以 150 。

2. 1. 4 “十一五”期间橡机市场预测

将“十一五”期间的 2010年轮胎总增长量与

全钢轮胎总增长量代入上式 ,得:

M10 =(2×2397+3×296) /150≈38亿元

则在“十一五”期间橡机市场总产值为:

M总=5×38亿元=190亿元

2. 2 “十一五”期间橡机市场分析

1.“十一五”期间国内橡胶机械市场比“十一

五”期间末期略有下降 ,约为 15%～ 20%。由于

我国轮胎工业在“十五”期间是一个超常发展的时

期 ,不可能按此速度一直发展下去 ,同时子午化率

也逐渐趋于高位。因此轮胎的增长速度趋缓是必

然的 ,因而国内橡胶机械市场的降温也是必然的。
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2.“十一五”期间拓宽国内橡胶机械市场尚有

空间 。我国在 2000 ～ 2003年的 4年间从国外引

进橡胶机械的金额就达到 5 亿美元以上 ,平均每

年 1. 25亿美元 ,折合人民币 10 亿元 。如果国内

橡胶机械行业加强新产品开发 ,提高原有产品性

能 、质量 ,做好 、做足国内橡胶机械市场 ,则市场占

有率还会有所提高。

3.“十一五”期间拓宽国际橡胶机械市场具有

广泛的前景。从 2001 ～ 2004年 ,国内橡机的出口

额从 1. 9到 4. 8亿元 ,逐年上升 。这一增长势头

随着国内生产橡胶机械品种的增多 、性能和质量

的提高 ,将会得到加强 。做好 、做大 、做强国际橡

胶机械市场 ,才能使其在 “十一五”期间的市场占

有率有所提高。

4.“十一五”期间橡胶机械市场虽然有所降

温 ,但因国内发展子午线轮胎的市场还是平稳增

长的 ,因此 ,“十一五”期间橡胶机械市场不会产生

大起大落的现象 ,不过随着时间推移按波浪型发

展的规律还是存在的 。

3 “十一五”期间橡胶机械行业市场关注的方向

3. 1 轮胎机械向子午线轮胎机械的方向发展

从 1888年 Dunlop 发明充气轮胎以来 ,斜交

轮胎一直支配着世界轮胎市场 ,但自 50年代末期

60年代初期米其林推出子午线轮胎后 ,子午线轮

胎发展十分迅速 ,世界发达国家子午化率已达到

90%以上 ,西欧各国已基本达到 100%,美国 、日

本 、韩国等国家已达到 90%以上 。虽然我国幅员

辽阔 ,但地区之间发展不平衡 ,在一定程度上影响

子午化的进程 ,但据有关预测 ,我国 2005 、2010 、

2015 、2020年 ,子午化率将为 56%、70%、82%、

84%,由此可见 ,在世界范围内(包括我国)子午线

轮胎的迅速发展已不可逆转。因此轮胎机械向子

午线轮胎机械方向发展是必然趋势 。

当代的子午线轮胎设备具备了两大特点:一

是高度机械化 、联动化 、自动化和智能化;二是实

现了高质 、高效 、低耗的功能。同时这两个特点仍

在不断地得到强化和提高 。

子午线轮胎设备种类繁多 ,主要包括:上辅

机 、大型密炼机 、下辅机联动线 , 复合胎面挤出

联动生产线 ,钢丝帘布联动生产线 ,钢丝帘布裁

断拼接联动生产线 ,内衬层胶片联动生产线 ,钢

丝圈联动生产线 ,半钢轮胎成型机 ,全钢轮胎三

鼓 、四鼓成型机 ,轮胎定型硫化机以及轮胎检测

设备等 。

3. 2 管带片线条机械向复合化和连续化方向发

展

管带片线条的橡胶制品一般具有两个特征 ,

一是具有很大的长度 ,二是在全长范围内其横断

面形状是相同的。这类传统的生产方法一般采用

间歇的和多工序的生产方法。如在胶管中 ,经过

挤出成型或在纯胶管表层上进行编织、缠绕 ,有的

再覆盖上外层胶 ,然后经定长裁断送入硫化罐进

行硫化。如在输送带中 ,上下胶层一般采用压延

成型 ,骨架层采用压延擦胶 ,随后将它们贴合成运

输带的坯体 ,然后将坯体送到大型平板硫化机分

段硫化。从上述例子中可看出 ,这类橡胶制品的

生产方法特点 ,一是间歇式生产 ,二是分步成型。

这种传统生产方法 ,难以保证产品批量间的质量 ,

同时生产工艺繁琐 ,效率低下 ,而且难以生产出大

长度的橡胶制品 ,因此寻找一种生产管带片线条

橡胶制品的新方法已成了现代技术发展的要求。

这种技术就是复合和连续化生产技术。

为了让管带片线条制品获得优异的性能和降

低成本 ,往往在同一产品使用不同性能的配方及

不同的骨架和补强层 ,因此产品越来越多地趋向

复合化。复合化的产品将给工艺和设备带来更高

的要求 ,但当今的工业基础和专业技术已能满足

这一要求 。我们以难燃输送带为例 ,上层胶和下

层胶用挤出机挤出所需的形状和尺寸 ,然后在生

产线中连续将上下层胶分别贴合在骨架层的两面

中 ,实现了连续复合作业 ,如果我们将连续复合的

输送带坯体送到连续硫化生产线中 ,这将实现复

合化和连续化生产。虽在管带片线条制品中实现

复合化和连续化生产有一定技术难度 ,但这些技

术都在当今可以解决的技术范围内 。

近代的管带片线条制品已开发出各种各样的

连续化生产线 ,如:蒸汽管道胶管 、电缆连续硫化

生产线 、剪切机头热空气连续硫化生产线、流态床

硫化密封胶条连续硫化生产线 、橡胶微波热空气

连续硫化生产线 、电线电缆盐浴连续硫化生产线、

辊筒头挤出鼓式硫化防水片材连续硫化生产线 、

L 型机头挤出片材连续硫化生产线 、多鼓式连续

硫化生产线以及胶带平板连续硫化生产线等 。同
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时复合输送带挤出连续硫化生产线也将会很快出

现。在“十一五”期间我们要开发出用在各种管带

片线条制品的更多、更好的连续硫化生产线。

3. 3 模压制品机械向注射成型机械方向发展

到目前为止橡胶制品的生产仍然普遍采用模

压成型 ,这种方法是将模具打开 ,把预成型或预定

量的胶坯放入模中 ,然后由压机(平板硫化机)把

模具压(锁)紧 ,硫化后取出橡胶制品 。这种方法

设备简单 ,初始投资低 ,因此使用了 150多年仍然

在普遍应用。但是模压方法存在以下许多问题:

1.制品质量难于提高 。一方面预定量的胶坯不致

密以及预定量胶料的体积与重量不能超量;另方

面放入模中的胶坯没有塑化。这使得成型压力偏

低 ,导致制品内在质量不致密 ,机械物理性能与物

理化学性能都受到限制 ,进而影响制品的使用寿

命和工作可靠性;2. 工艺过程复杂 ,操作中必须经

过预热 、胶坯预成型和装模等附加工序;3.浪费能

源;4.劳动强度大 ,难以实现联动化 、自动化 ,生产

效率低等 。

橡胶注射成型方法是先将模具通过压机锁

模 ,然后将充分塑化的胶料直接以高压 、高温 、高

速的料流注射入模具 ,这种成型方法能得到高致

密的橡胶制品 ,大大提高了橡胶制品的机械物理

性能及物理化学性能 ,进而提高制品的使用寿命

和工作可靠性 。这就说明 ,当今一些要求高质量

的橡胶制品为什么一定要使用注射成型方法的原

因。随着汽车工业的发展 ,对汽车橡胶制品的质

量要求越来越高 ,譬如汽车工业已提出随着汽车

工业的发展 ,对减振橡胶制品的使用寿命达到 5

～ 10年 ,甚至要求能伴随汽车的使用年限 ,做到

同步报废 ,免维修和更换 。目前汽车用的橡胶制

品 95%仍采用模压法 ,质量很难满足现代汽车工

业发展的需要。因此发展橡胶注射成型技术和设

备已是当务之急 。

目前常用的注射成型技术和设备有三种:一

是柱塞注射成型机;二是螺杆往复成型技术和螺

杆往复式注射成型机;三是螺杆柱塞式注射成型

技术和螺杆柱塞式注射成型机 。

柱塞式注射成型机其工作过程是将预热定量

的胶料放入料筒 ,然后驱动柱塞将胶料注射入模

腔 ,经加热硫化后生产出所要求的橡胶制品 。这

种注射成型方法和设备生产出的橡胶制品质量比

模压成型高 ,效率也比模压成型高。但因这种成

型方法其注射的物料没有经过较充分的塑化 ,在

一定程度上影响成型质量和橡胶制品机械物理性

能以及物理化学性能。因此 ,这种注射成型方法

和设备要生产出高质量的橡胶制品仍然受到限

制。

螺杆往复式注射成型机的工作过程是将胶料

喂入塑化装置内 ,在螺杆和机筒系统的作用下 ,塑

化的胶料被输送到料筒的前端 ,当物料积聚到预

定的数量时停止塑化 ,然后注射装置驱动螺杆向

前推进 ,将定量的物料注入模腔。采用这种注射

成型方法 ,胶料能够获得充分塑化 ,生产的橡胶制

品质量也比较高 ,自动化程度也很高 。但设备比

较复杂 ,造价比较高 ,同时也不能生产规格比较大

的橡胶制品。

螺杆柱塞式注射成型机的工作过程是将胶料

喂入塑化装置内 ,在螺杆和机筒系统作用下 ,塑化

的胶料被输送到柱塞装置的料筒中 ,当料筒中的

物料积聚到预定量时停止塑化和输送 ,然后注射

装置驱动柱塞向前推进 ,将定量的物料注射入模

腔。采用这种注射成型方法 ,胶料能获得充分而

稳定的塑化 ,可生产出质量高和规格较大的橡胶

制品 ,但设备比较复杂 ,造价较高 ,维护保养比较

困难 ,同时也不能生产规格更大的橡胶制品 。

青岛科技大学经过长期的研究 ,已成功地研

发出橡胶一步法注射成型技术和一步法注射成型

机 ,其工作过程是将胶料喂入螺杆和机筒系统内 ,

在高速旋转的螺杆作用下胶料获得了充分的塑

化 ,同时在增压装置的辅助作用下 ,塑化的物料以

高速 、高温 、高压的料流连续注射入模腔 ,并按设

定注射胶料的密度停止注射。采用这种注射成型

方法 ,胶料能得到最充分的塑化 ,同时模具的物料

能得到持续高压的作用 ,使制品的致密性大大提

高 ,则制品的质量也显著提高;同时设备结构简

单 ,并采用全电动传动方式 ,维护保养方便 ,节省

电能 ,运行成本低;尤其这种注射成型方法不但可

以生产小规格制品还可以生产特大型的橡胶制

品 ,这对注射成型方法推广到注射胶辊 、注射实心

轮胎 、注射翻新胎面 、注射油田钻具(泵)定子 、注

射护舷 、注射各种胶囊以及注射新型轮胎等奠定

了基础 ,为橡胶制品的注射成型提供了更广泛的

应用前景 。
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在“节约能源”和“循环经济”两大动力的驱动

下 ,为模压成型向注射成型发展提供了巨大的动

力。这对橡胶制品企业在成型方法和设备的选型

方面提出新的要求;对橡胶机械行业如何生产出

满足橡胶企业“高质 、高效 、低耗 、低成本”的注射

成型机械也提出了更高的要求 。

3. 4 粗放型能源消耗设备向节能型能源消耗设

备方向发展

目前橡胶厂仍然普遍处在粗放型使用能源的

阶段 ,对橡胶厂的节能任务相当艰巨 ,这对橡胶机

械的节能要求既是挑战也是机遇。

3. 4. 1 橡胶设备向高效能源方向发展

从工业革命以后 ,对工业中有关加工设备的

加热就采用了蒸汽加热 ,其使用历史将近两个世

纪。这种加热方法主要利用蒸汽的潜热加热设

备 ,同时其冷凝水的显热部分的热能没有得到利

用 ,因此使用蒸汽加热的效率很低;随后使用的电

能比蒸汽热能效率有显著提高;现在也有一些设

备开始采用远红外加热热源 、电磁加热热源以及

微波加热热源 ,这些热源的效率获得了显著提高 ,

其使用成本将会进一步降低 ,以微波设备为例 ,国

产的微波技术也趋于成熟 ,同时价格也成倍降低。

因此橡胶设备采用高效能源加热方式既有必要又

有可能了 。

3. 4. 2 橡胶设备向采用封闭式循环热源恒温控

制方法发展

最早传统的橡胶设备 ,譬如密炼机 、开炼机 、

挤出机 、压延机的预热和加热都是采用手动通进

蒸汽加热设备 ,所使用的蒸汽通过背压阀直接排

出机外 ,如果设备温度过高时 ,就用手动加入冷却

水 ,这种方法不但对能源造成了极大的浪费 ,而且

影响产品质量的稳定性 ,这种方法在橡胶厂特别

是中小企业仍然普遍存在。由于市场的竞争 ,对

橡胶制品质量提出了较高要求 ,先后实现了对炼

胶设备 、挤出设备和压延设备进行了恒温控制 ,但

在早期的恒温控制技术中 ,使用了蒸汽加热和冷

却水冷却的非循环温控技术 ,热能没有得到充分

利用 ,对能源浪费很大 ,随后改进成循环蒸汽和冷

却水恒温控制技术 ,这对能源利用率有所提高但

仍然浪费很大 ,因为这种恒温控制技术在控制过

程中 ,是通过蒸汽调节阀的开度和冷却水调节阀

的开度来实现恒温控制 ,导致冷热介质带走了大

量的热能 。在上述的橡胶设备中 ,其工作过程特

点是生热过程 ,对设备主要是相对的冷却过程 ,其

加热主要是设备使用前的预热以及工作过程的间

歇短暂的加热 ,其需要的热能很少 ,因此橡胶炼胶

设备 、挤出设备 、压延设备很适合采用电加热热水

循环控制技术和装置 ,尤其对节省来说采用直接

电加热冷却型热水循环恒温控制技术和装置是较

为理想的 ,它不但节能而且节约了大量的冷却水。

3. 4. 3 橡胶加工设备向节能型设备方向发展

1.热喂料挤出设备向冷喂料设备方向发展。

使用热喂料挤出机时 ,需配备多台热炼机和供胶

机以及输送装置 ,而采用冷喂料挤出机时 ,上述的

配套设备都没有了 ,显著地节省了能源 。

2.蒸锅式轮胎定型硫化机向热板式轮胎定型

硫化机方向发展 。传统的定型硫化机 ,尤其是大

中型硫化机均采用蒸锅式进行硫化 ,将大量蒸汽

输入到蒸锅中 ,为了保证蒸锅的温度 ,必须将蒸锅

的冷凝水连同蒸汽源源不断通过汽液分离器排出

机外 ,能源浪费很大 。目前国内已开始推广这种

热板加热硫化技术 , 据说此技术可节省 50%能

源。这种技术也可推广到类似的橡胶设备中 。

3.间歇的炼胶设备向连续的炼胶设备方向发

展。间歇的炼胶设备采用的是带棱的转子 ,在工

作过程中产生激烈的和高剪切量的作用 ,这个过

程需要巨大的能量;连续炼胶设备采用的是螺纹

转子(螺杆),在工作过程中对胶料作用比较平稳、

剪切量较低 ,而效率较高 ,因而消耗的能量也较

少。据说 ,此技术可节能 50%。这是炼胶设备节

能的发展方向 。

4.单一作业的设备向机械化、联动化 、自动化

的组合设备方向发展 。机械化 、联动化 、自动化的

组合设备能减少工序和不必要的设备 ,同时其对

联动装置中的驱动电机配套容易找到节能的平衡

点。以轮胎硫化机为例:传统的轮胎硫化机 ,其首

先要经过轮胎定型 /轮胎硫化机→装胎 /装胎机→

硫化 /硫化机→脱模 /脱模机→卸胎 /卸胎机。这

一过程所需的各种设备不但装机功率大 ,而且设

备操作时间长 ,极大地浪费了能源。而采用轮胎

定型硫化机时 ,这些设备都变成了机械化 、联动

化 、自动化的组合设备的有机部分 ,克服了传统单

一作业设备的缺陷 ,大大节省了能源。

(下转第 12页)　
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4 结束语

随着我国汽车 、轮胎及橡胶制品工业的快速

发展和多套大型石油化工装置的建设 ,我国合成

橡胶工业具有广阔市场前景 ,迎来了难得的发展

机遇 。今后我国合成橡胶工业要积极开发新品

种 、新技术 、新工艺 、新设备 ,形成拥有自主知识产

权的核心技术;扩大主要橡胶品种的国产化产品

占有率;进一步调整产品结构 ,发展国内急需的稀

缺品种 ,如卤化丁基橡胶 、N BR和 HNBR 、EPR、

SSBR 、LCBR及一些特种合成橡胶 ,利用国内丰

富的 C5 资源 ,在充分调研基础上建设异戊橡胶装

置;在规模化经营的同时 ,加大多品种 、多牌号 、专

用化产品的开发力度 ,与下游用户合作开发 ,使开

发出的产品更具有针对性和适用性;加大和促进

合成橡胶的使用比例 ,以弥补和缓解我国天然橡

胶的供需矛盾 。 (完)　

(上接第 4页)

3. 4. 4 橡胶加工过程向节能新工艺方向发展

目前国内的橡胶厂都采用了半成品停放工

艺:一是混炼胶需要停放 ,待充分停放冷却后 ,才

送至下一工序使用 ,在使用前重新进行升温预热;

二是轮胎的橡胶部分也必须经过充分停放冷却后

才进入下一工序使用 ,待成型后再进入升温硫化。

这一系列降温 、升温 、降温 、升温的过程是一个浪

费能源的过程 ,在工艺上应考虑如何向节能新工

艺方向发展。

3. 4. 5 橡胶厂向提高利用现有热源效率方向发展

提高利用现有热源效率主要包括五个环节:

锅炉 、输送管路 、用热设备 、冷凝水排放和冷凝水

回收利用 。

橡胶厂普遍存在锅炉 、输送管路以及用热设

备的隔热问题 ,热量损失太大 ,解决这个问题可以

借鉴发电厂的隔热方法和技术 。用热设备冷凝水

的排放是一个被忽视但又是很重要的问题 ,有人

做过试验和统计 ,如果安装和使用合适的新型气

液分离器 ,一个比较大型的橡胶制品厂每年可节

约 100万元以上的热能(蒸汽)费用 ,这种技术如

果在轮胎厂推广 ,其节能效果将更加显著 。在橡

胶厂中使用大量蒸汽中产生的冷凝水数量是十分

可观的 ,如果能对此具有较高温度的冷凝水进行

循环和综合使用 ,其节能效果也是很显著的 。

(完)　

(上接第 7页)

发展循环经济是我国橡胶工业科学发展的

必然选择 ,尤其是在当前原材料价格攀高 ,能源

供需矛盾突出 ,行业经济效益低下的情况下 ,大

力提高资源利用率 ,节约降耗 ,对提高胶带行业

的经济效益具有重要的现实意义 。胶带工业要

针对自身的特点 , 把提高资源利用率 ,节约降

耗 ,发展循环经济作为技术创新 ,技术改造的一

项重要内容。要进一步优化胶带的结构设计和

胶料配方设计 ,以尽可能小的资源消耗和环境

成本 ,获得尽可能大的经济效益和社会效益 。

输送带要进一步增加钢丝和合成纤维为带芯的

高强力输送带的比例 ,提高输送带的使用寿命 。

V带要继续推广聚酯线绳化 ,提高使用寿命和

传动效率。要加大热塑性弹性体的开发和应

用。要发展胶带的修补和翻新技术 。要加大生

产过程中溶剂的回收利用和废气废水的综合利

用。此外 ,要尽量实现炼胶密闭化 ,提倡炭黑 、

助剂 、油料等自动称量 ,密闭输送 ,最大限度地

减少原材料损失 ,节约降耗 ,减小环境污染 。

3. 4 加强行业自律和产品质量监督

当前胶带行业降价竞销 ,效益外流是企业生

产经营中的一个大问题。面对不规范的市场竞

争 ,胶带行业必须采取自律行动。要充分发挥行

业协会的协调管理作用和胶带产品质监部门对产

品质量的监督作用 。对于协会来说 ,一是要组织

开展行业宣传活动 ,让用户了解胶带行业;二是组

织开展质量授信活动 ,扶持产品质量好 、信誉好的

企业;三是开展培育名牌产品活动 ,提高行业竞争

能力;四是搞好企业面的协调 ,引导企业不搞亏损

经营和无序竞争 。对胶带质量监督检验部门来

说 ,一是要协同协会做好胶带产品质量授信活动;

二是要加强与有关部门的联系 ,定期对胶带产品

进行抽查检验 ,并对抽检情况进行通报 ,抵制劣质

产品;三是继续实施重点产品生产许可证发放制

度和产品质量认证制度。
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