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　　随着中国政府建立循环经济 ,走可持续发展

道路方针的确立 ,废橡胶再利用行业作为环保产

业不可分割的一部分 ,越来越受到社会的关注。

同时 ,废橡胶再利用行业又作为橡胶行业的一个

分支 ,伴随我国橡胶工业的发展 ,历经 20多年 ,做

出了积极的贡献 ,也日趋完善 。

2005年 ,我国废橡胶再利用行业在新的国内

与国际市场形势下 ,主要呈现出多方面的新走势。

1 我国废橡胶再利用行业市场的发展

市场需求催生技术 ,这是市场型经济的发展

规则 。作为在市场型经济中生存的废橡胶再利用

行业也不例外 ,主要表现在以下两方面 。

1.1 原料市场的发展

在废橡胶再利用行业中 ,左右产品成本的有

两个 ,一是能源价格 ,另一个则是原料价格。而作

为废橡胶再生再利用行业的原料又分为废橡胶与

再生助剂两部分 。

1.1.1 导致废橡胶原材料市场上涨的主要因素

从 2003年开始 ,废橡胶原材料市场受到两方

面的冲击:一方面 ,随着我国子午线轮胎生产比例

的逐年提高 ,斜交轮胎数量逐年减少 ,导致斜交轮

胎为主的废橡胶回收价格上涨 18%;另一方面 ,

受到废轮胎土炼油争抢胎源的影响 ,使废轮胎(包

括斜交轮胎和钢丝轮胎)市场成交价格不断上扬。

土法炼油工艺是用废旧轮胎在高温条件下使

硫化橡胶分解成混合油和炭渣 ,产生的油品成份系

低级烷烃和杂稠环芳香烃的混合物 ,此混合物以

“轻柴油”名义进入流通渠道 ,并渗入农用柴油中供

柴油发动机使用 ,影响恶劣。此工艺投资小 ,技术

简单 ,利润高 ,但环境污染极其严重。方圆数里寸

草不生 ,树木全部枯萎。据对浙江 、江西 、江苏 、山

东 、河北等省份统计 ,该土法装置约 200余家 ,每天

消耗废轮胎约 3 ～ 10t。国家和地方政府虽采用查

封 、舆论曝光方式予以禁止 ,但是仍未彻底解决 ,粗

略统计每年耗费废胎资源40万 t ,而废子午线轮胎

的回收价格也由每吨 80元炒作到 450元。

1.1.2 导致再生助剂市场上涨的主要因素

作为再生橡胶工业主要助剂之一的煤焦油 ,

价格出现飞涨 ,其原因主要有以下三方面:

首先 ,来自于炭黑工业用油的压力 ,自 2005

年 7月起 ,国内煤焦化产品市场供不应求 ,曾出现

有价无市的局面。10月中下旬以来 ,煤焦油市场

已冲高持稳 ,最高报价为 2450元 ,主流成交价格

在 2100 ～ 2200 元之间 , 涨幅超过 100%。其次 ,

受煤焦油出口量增加的影响。近年煤焦油出口量

不断攀升 ,使国内煤焦油成交价水涨船高。第三 ,

国家出台政策 ,关闭中小型煤矿 ,从客观上对煤焦

油的产量产生一定影响。

1.2 销售市场的发展

再生橡胶作为橡胶工业重要的原材料之一 ,

受到三方面因素的制约和影响 。其一 ,受到橡胶

工业特别是轮胎工业 、力车胎 、管带 、胶鞋和工业

制品的发展速度影响 ,即主体产业的高速度会对

原材料市场提出更大的市场需求。上述工业总体

以大于 10%的速率增长 ,使再生橡胶生产获得较

大的市场份额;其二是天然橡胶 、合成橡胶及有机

助剂与再生橡胶的比价 ,当生胶价格飙升时 ,再生

橡胶的不变价与生胶价比逐渐变小 ,市场份额会

扩大 。

从 2003年中前期开始 ,天然橡胶 、通用合成

橡胶 SBR和 BR现价和期货价格开始上浮 ,再生

橡胶生产企业出现旺销局面。其三 ,市场的另一

影响因素是相关产业的产品结构 。2003 年实施

的公路限载刺激了子午线轮胎生产 ,斜交轮胎的

产能受到限制 ,对再生橡胶销售量扩大也产生了
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负面作用 。

在对外贸易方面 , 废橡胶综合利用产业在

2005年出口贸易有较大发展 ,主要产品有通用型

轮胎再生橡胶、丁基再生橡胶 、精细硫化橡胶粉和

再生资源化橡胶板。其份额比例从大到小依次为

再生资源化橡胶板 、丁基再生橡胶和通用型轮胎

再生橡胶。 2005 年出口交货值折合人民币

6124.69万元 ,比上年同期增长了 95.42%。其中

再生资源化橡胶板占总交货值 69%,丁基再生橡

胶占 20%,精细硫化橡胶粉占 9%,其余为通用型

轮胎再生橡胶 。从出口贸易情况可以看出 ,再生

资源化橡胶板所占比重很大 ,这表明废橡胶再利

用企业开始向产品的深加工方向纵深发展。

废橡胶综合利用产业的另一出口交货值增长

点是废橡胶粉碎机械制造企业 。2004 年分别由

浙江嵊州绿环橡胶粉体工程有限公司 、四川盛兴

机器有限公司、常州三橡机械有限公司 、大连三寰

环保设备有限公司、四川亚联机械有限公司、四川

亚西橡塑机器有限公司出口澳大利亚 、越南 、香

港 、美国等国家和地区的 6套联动化废橡胶粉碎

生产线实现出口交货值约 660万美元。这表明 ,

中国作为世界最大的废橡胶综合利用国家 ,其常

温粉碎技术为国外专业人员认可。

2 我国废橡胶再利用行业技术发展趋势

伴随我国橡胶工业的发展 ,废橡胶再利用行

业的再生技术也一直在不断自我完善 ,无论是粉

碎领域从液氮冷冻法到常温精细粉碎的演变 ,还

是再生领域从油法到动态法的进步 ,都是为了更

好的适应我国国情 ,更好的适应市场经济。

2.1 硫化橡胶粉应用技术进程

提到废橡胶利用 ,就不得不提硫化橡胶粉这

一与再生橡胶有着千丝万缕联系 ,又似乎有些对

立的废橡胶再利用产品。几乎业内人士都知道 ,

通用型再生橡胶迟早要被硫化橡胶粉所取代 。所

以 ,废橡胶再利用产品中硫化橡胶粉所占比例可

以说是我国废橡胶利用产业发展进程的标志。

2005年再生胶和胶粉总产量 578659.7t ,其中 ,胶

粉 60622t ,比上年增长了 26.22%。

硫化橡胶粉市场经几年的努力已开始清晰。

随着轮胎工业胶粉应用技术的稳定和成熟 ,总需

求量扩大 ,但不平衡 。天津 、山东的中外轮胎企业

从 2003年 7月份开始提出需月供货 150t和 180t

的实施计划 ,使部分硫化橡胶粉的生产企业感到

措手不及 ,但应用领域的认可会对近几年精细胶

粉生产产生积极影响 。

精细胶粉在路面改性沥青的应用技术已历经

2 ～ 3年时间的路面试验考核。由交通部公路所

主办的国际胶粉改性沥青学术研讨会 , 促进了

RA 材料的实际应用节奏 。四川 、北京 、天津 、湖

北 、福建的同课题研究 ,申报国家级新技术的研发

项目计划 。而北京市的路面施工规范已将胶粉作

为改性材料列入其中 ,此规范已于 2005年底基本

确立 ,计划在 2006年初进行宣贯。硫化胶粉作为

子午线轮胎生产添加材料和沥青改性剂已基本确

立 ,并开始逐渐向全国推广 。今后市场份额会逐年

提高 ,并对通用型硫化橡胶的再生工艺产生影响。

2.2 再生橡胶的技术发展趋势

2.2.1 废旧橡胶再生品种的拓展

再生橡胶领域 ,普通型 NBR 废橡胶再生工

艺已经非常稳定 ,行业内脱硫工艺基本已全部过

渡到动态法 ,油法和水油法已很少使用 。

近几年 ,再生橡胶的再生技术主要集中在特

种合成橡胶的再生领域。从丁基内胎的再生到胶

囊的脱硫 ,以及废乙丙橡胶 、丁腈橡胶的再生技术

的发展已成为整个行业的亮点 。以前无人问津的

废料开始变得炙手可热 , 例如:废丁基胶囊由

2001年的每吨 750元上涨至 3500 元。特种合成

橡胶的再生技术的发展 ,推动了整个行业向高技

术含量产品的发展。

2.2.2 再生设备的发展

通过多年废橡胶再生领域技术的积累 ,近几

年 ,再生设备发生了比较明显的进步 ,主要表现在

新型节能设备的迅速推广上。

由于废旧橡胶收购价格的不断攀升 ,而再生

橡胶价格的持续走低 ,市场竞争激烈 ,废橡胶再利

用企业的利润越来越少 ,迫使各个厂家对生产设

备的能耗重新提出要求。为了满足市场的这一需

求 ,各个设备生产厂家总结多年的制造经验 ,开发

出一批新型 、节能非标准设备 ,在不降低设备产能

的前提下 ,大大降低能耗。其代表公司———常州

三橡机械有限公司的低功率 、无啮合齿轮粉碎机

已在内蒙 、山东 、河北市场推广 ,用户反映很好。

同时 ,经过众设备生产厂家与使用厂家的共
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同努力 ,对设备的不断完善 ,使中国的再生设备 ,

特别是常温粉碎设备得到国外专业人员认可 。

2.2.3 新型再生助剂的问世

随着橡胶工业的发展 ,传统再生助剂已无法

适应新的再生工艺与越来越高的节能要求及现有

工艺的要求。在这一背景下 ,助剂生产厂家开发

出一批新型的再生活化剂投放生产 。其代表产品

有———WR-510系列再生活化剂和 B450 再生活

化剂 。这两种活化剂都通过了相当于国家部级的

行业鉴定 ,并开始在整个行业内推广 。新型的再

生活化剂可以有效降低废橡胶脱硫前的粉碎要

求 ,减少粉碎能耗 ,同时还能提高再生橡胶产品的

等级 。

2.3 环保设备的推广应用

废橡胶再利用行业本身是一个环保行业 ,但

二次污染问题一直困扰着整个行业 。在“十一五”

计划即将来临之际 ,从政府来讲 ,一方面鼓励环保

产业的发展 ,另一方面对从事环保产业的企业要

求也更加严格。从社会来讲 ,人民生活水平提高 ,

也带来了对生活质量要求的提高 ,对污染(包括废

水 、废气 、噪声等)控制的要求已不满足于老的标

准。所以对行业自身污染的治理变得空前的重

要 ,不解决生产中产生污染的企业将无法生存。

行业中的一些眼光长远的有识之士 ,已经看到这

一点 ,于是呕心沥血 ,研制出专业应用于废橡胶再

利用行业的环保设备 。比较有代表性的是由昆明

凤凰橡胶有限公司研制的微生物法再生尾气处理

设备和由江西国燕橡胶有限公司设计的物理法尾

气回收设备。两种工艺设备均通过了鉴定 ,并在

行业内推广。特别是后者 ,不但在对尾气处理方

面做到 100%的零排放 ,同时还能节省能源 ,为企

业创造效益。

环保设备的推广让废橡胶再利用行业摆脱了

二次污染的包袱 ,成为真正的绿色环保产业 ,有些

企业还通过了 ISO1400 环境体系认证 ,成为真正

的绿色企业。

3 废橡胶再利用行业在新形势下存在的问题与

分析

3.1 废橡胶收购市场的混乱

受诸多因素影响 ,现在废橡胶收购市场十分

混乱 ,价格水涨船高 ,这其中有历史原因 ,也有人

为因素。最近业内人士又为是否允许进口废旧轮

胎一事争辩的非常激烈。笔者认为这些现象在这

一时期的凸现是与我国经济发展进程分不开的。

我国正处于加入 WTO 后的市场开放阶段 ,

进出口关税政策在逐渐放宽。受到中国消费市场

与劳动力价格的影响 ,世界范围内的制造业开始

向中国境内转移 ,橡胶工业也不例外 。这就造就

了连续数年我国生胶耗量超过美国和日本成为世

界第一 ,原材料缺口巨大 ,再加上废橡胶再利用市

场监管力度不到位 ,出现了废旧橡胶市场供给的

短缺和价格的上扬 。另一方面 ,国外发达国家对

本国废旧橡胶的处理 ,政府提供补贴 ,而且有一整

套完善的回收补贴制度 ,而我国在废旧橡胶回收

环节 ,政府没有宏观调控的措施与相关政策 。这

一进一出产生了巨大的经济利益 ,造就了在经济

运作上的废橡胶进口的趋势。这是国家宏观调控

措施与市场发展脱节所造成的 ,仅仅靠法律上的

禁止是远远不够的 ,只能吸引更多的不法分子从

事废橡胶的走私 ,问题在于疏导 ,而非简单的堵

截 ,尽快的出台切实可行的相关政策 ,鼓励和规范

整个废橡胶再利用行业。

3.2 陈旧的工艺与产品在出口中所面临的问题

传统的再生橡胶生产中一直使用“煤焦油”作

为最佳的软化剂 。其它类似材料虽也有使用 ,但

鉴于对再生橡胶性能的影响及价格原因 ,煤焦油

一直是再生软化剂的首选 。但是使用煤焦油的再

生橡胶存在着挥发性气味及致癌物质的问题 ,在

国外是不予接受的。这就对再生橡胶和使用再生

橡胶生产的制品的出口产生巨大的影响 。随着我

国加入WTO 进程的发展 ,世界市场在渐渐向我

们打开 ,这种传统的软化剂成为我国再生橡胶产

品全面进入国际市场最大的绊脚石 。而且近期受

多种因素的影响 ,煤焦油价格飞涨 ,已不再具有原

来良好的性价比 。这就要求我们转变观念 ,尽快

突破这种传统配方的束缚 。在这方面一些厂家已

经先行一步 ,并取得成功 ,开发出无味再生橡胶 ,

深受市场欢迎 ,取得可观的经济效益。

综上所述 ,废橡胶再利用行业发展到 2005

年 ,无论在技术上还是规模上都有了巨大的发展 ,

也面临一些新形势下的问题 ,有客观上的 ,也有主

观上的。但不难看出 ,废橡胶再利用行业在总体

上日趋成熟和规范 ,正步入一体化的全球市场。
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