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我国再生橡胶工业现状及发展前景

曹庆鑫

(中国橡胶工业协会废橡胶综合利用分会，江苏南京210019)

摘要：再生橡胶制造对处理废旧橡胶固体废弃物有非常重要的现实意义，是环保产

业。再生橡胶对补充橡胶原材料不足有非常重要的战略意义，是橡胶资源。再生橡胶

制造成为橡胶原材料有利于循环经济发展，节约大量可用耕地。再生橡胶应用可改善

橡胶制品加工工艺性能，提高橡胶制品质量。再生橡胶制造对提高我国橡胶工业的国

际竞争力具有不可估量的作用，可降低橡胶制品生产成本。再生橡胶制造涵盖物流、回

收、加工制造及延伸利用等多项服务，为近120万人提供就业．有利于社会稳定。再生

橡胶在我国乃至世界作为变废为宝的可利用再生资源需求强劲，发展前景广阔。
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1我国再生橡胶工业现状

再生橡胶在我国是环保和资源的重要标志，

是贯彻落实废橡胶综合利用科学发展观，建设资

源节约型、环境友好型社会，推动橡胶工业循环经

济发展的助推器。

在我国，废橡胶综合利用行业作为一个特殊

的治污利废行业，肩负着橡胶工业循环经济发展

的重任，承担着与世界各国截然不同的中国特色

橡胶再生利用方式。

我国的改革开放成就了我国橡胶工业空前的

持续、飞速、健康发展，在社会主义市场经济体制

下，打造出世界第一橡胶工业大国。同时，生胶资

源严重匮乏，成为影响中国橡胶工业发展的最大

障碍。我国再生橡胶工业正是在这样的一个背景

下得以发展壮大。没有我国改革开放，就没有我

国橡胶工业的今天，没有我国橡胶工业的发展，也

不会有我国再生橡胶工业的今天，真可谓我国再

生橡胶工业的发展是历史的选择、时代的需要。

2009年国际金融危机重创全球经济，我国废

橡胶综合利用行业虽然受到橡胶工业的影响，但

从数据上显示，我国政府拉动内需的强有力措施，

尤其是汽车下乡政策带动了轮胎工业，我国的再生

橡胶产量仍然保持增长势头，在2008年245万t

的基础上，2009年达到250万t，继续稳居世界再

生橡胶产量第一的地位。

目前，我国废橡胶综合利用行业在新的经济

形势下，根据我国国情自主开发了国际上生产成

本最低，效果最佳的再生橡胶关键再生支撑技术

和配套的环保支撑技术，再生橡胶产品已由中国

制造发展成中国创造，生产企业遍布全国，产量已

由解放初期的1500 t发展到2009年的250万t，

整整提高了1666倍以上。一个既要金山银山，又

要绿水青山的理念已遍及绿色环保再生橡胶制造

工业。生产环保治理已基本达到先进国家环保标

准，产品也列入环境友好型产品。中国特色的再

生橡胶产业已经屹立在世界再生橡胶产业巅峰，

令世人瞩目。

2我国再生橡胶生产能力

由于我国橡胶工业的蓬勃发展，推动我国再

生橡胶生产能力大幅提高。当前，再生橡胶年生

产能力超过500万t，生产集中度进一步提升。生

产企业数量达1000余家，区域性规模生产能力基

本都达到10万t左右。如河北主要集中在唐山、
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沧州、保定；山西主要集中在平遥、汾阳；江苏集中

在南通、泰州、宿迁、徐州；浙江集中在温州、宁波、

杭州；山东集中在莱芜、济南、潍坊、青岛；河南集

中在焦作、温县、新乡；四川集中在都江堰、雅安、

隆昌等。

据不完全统计，再生橡胶产量规模在1万t

以上的企业有100余家，生产能力约250万t；

规模在0，5万t以上的有500余家，生产能力约

300万t；除西藏、澳门、香港外，我国再生橡胶生

产企业遍布全国各省、市、自治区。

新的再生橡胶生产工艺层出不穷，规格、品种

更是琳琅满目，近年来开发了无味再生橡胶、丁基

再生橡胶、卤化丁基再生橡胶、氯丁再生橡胶、丁

腈再生橡胶、三元乙丙再生橡胶、高强力再生橡

胶、浅色再生橡胶、彩色再生橡胶、乳胶再生橡胶

等多个品种，用于替代不同类型的生胶，满足橡胶

制品生产的需要。

根据2009年产量统计，南通回力橡胶有限公

司、南京金腾橡塑有限公司等10家再生胶生产企

业产量占全国总产量15％以上，产量相对集中。

3我国再生橡胶生产技术进展

我国再生胶行业历经百年坎坷，实现了在发

展中总结经验，在创造中体现价值，在奋斗中成就

事业的信念；用几代人辛勤的汗水、坚毅的脚步，

在自然与人为设置的荆棘中开辟了一条充满生机

的中国特色之路；生产能力逐步提高，生产效益逐

年增长，综合能力逐步加强，谱写了一曲壮丽的中

国特色废橡胶综合利用乐章；成功创造出数量、品

种、质量世界领先，令世界瞩目的产业发展神话。

20世纪90年代我国自主研发的“废橡胶动

态脱硫新工艺技术”在国内成功推广，2009年我

国生产250万t再生橡胶，其中90％以上采用了

该工艺。

近年来，我国机械设备企业专门为再生橡胶

生产开发出高速比1：2．16的高线速精炼机，该

机与普通450开放式炼胶机相比，在功率不变、不

增加设备和人员的条件下，由于速比、剪切力加

大，产量提高30％，产品质量提高12％，实现了安

全、节能、高效。

为替代再生罐传统的导热油热传导及电阻热

传导方式，行业研制成功新型感应加热装置，并已

应用于不同规格的再生罐体上，该方式比导热油

加热方式投资降低90％，节省操作I 3人，每年

可降低维修费用8万元，比电热传导方式装机

功率降低20％，再生橡胶加热功耗降低40％，

实际耗能仅为80 kW·h，且避免了由于电加热

局部过热产生的罐体变形的弊端。经技术监督

和环保部门考评，该装置无环境辐射和其它污

染源发生，并已在山东、河北、河南等再生橡胶

企业应用。

2009年，我国第1条程序控制再生橡胶生产

线在江西运行。该生产线从粉碎再生到后加工，

再到环保配套实现了智能化全程微机调控。

2009年，我国废橡胶综合利用行业还自主研

发了多项新技术、新工艺及节能工装，基本达到节

能18％的目标。满足国家中长期规划的发展

要求。

随着市场需求和行业环境意识的提高，继上

海肖友橡胶公司之后，无臭味、无迁移污染、采用

植物助剂生产的再生橡胶产能进一步提升。该品

种2009年实际产能达到了40万t，产量已占再生

橡胶总量的20％。

为解决再生橡胶生产脱硫硫化氢恶臭和尾气

排放不达标问题，行业研制开发了生物法、物理法

再生橡胶工艺尾气治理装置，以及新型专利的环

保装置，从根本上解决了困扰行业多年的恶臭和

脱硫尾气治理问题。经治理后，生产系统的恶臭

等级低于国家标准1万倍，且无苯系物气体排放，

回收利用尾气作为燃料，废水达标并循环使用，实

现了真正的闭合清洁生产。由此，市场经济的多

元化，也使污染治理由单一的生化法拓展为物理

法、物化法、闭合循环利用系统等多模式集约化综

合治理格局。

行业中符合经济规模企业环保工装配套比例

由2003年的28％达到2009年的98％，部分小规

模企业环保配套比例也达到60％，生产用工业废

水实现闭合循环利用，实现零排放，2008年全国

第1次工业污染源普查结果表明，80％企业实现

达标，10％企业综合考评出现单项缺失，行业基本
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达到减排15％的目标。

4再生橡胶在我国橡胶工业中的作用和影响

充分合理利用橡胶再生资源、应用我国特色

自主研发的再生橡胶制造技术、应用我国自主研

发的再生橡胶尾气净化环保配套装置，是我国再

生橡胶工业发展双赢的必然选择；以行业诚信、科

学、健康、稳步发展为使命，为实现我国从橡胶再

生利用大国到橡胶再生利用强国的目标做出新的

更大的贡献。

多年来，我国再生橡胶产品以其特有的优势，

定位为振兴橡胶工业的主要法宝之一。根据再生

橡胶中橡胶烃和特有的合成橡胶成分的恢复含

量，将再生橡胶以一定比例与天然橡胶和合成橡

胶并用，胶料不仅达到了较好的物理性能，而且具

备良好的工艺加工性能，颇具经济价值。

在我国75％天然橡胶和46％合成橡胶依赖

进口的情况下，依据3 t再生橡胶可以替代1 t天

然橡胶，1．5"2 t合成再生橡胶可以替代1 t合

成橡胶计算，2008年我国生产245万t再生橡胶

(占废旧橡胶利用量的70％)，相当于为橡胶工业

提供了80多万t橡胶原材料。除满足国内使用

外，还远销世界几十个国家和地区。

国内橡胶树种植面积87．5万多hm2，天然橡

胶年产量近60万t。据此核算，每生产1 t天然

橡胶需占耕地22亩。依此类推，80万t生胶需占

耕地面积达116．8万hm2以上。

245万t的再生橡胶不仅为环境保护处理了

近400万t废橡胶固体废弃物，而且也为国家节

约了大量耕地。

按正常年份的价格，进口1 t天然橡胶约需

2200元美元，仅以这一项计算，再生橡胶每年可

为国家节约外汇17．6亿美元以上。

预计在今后发展中，只要我国橡胶工业存在，

再生橡胶利用将继续承担环保、资源和价廉物美

的经济责任。

再生橡胶可以代替天然橡胶和合成橡胶用于

诸多橡胶制品中，一般情况下，在配方中添加30

份再生橡胶可代替10份左右的天然橡胶或合成

橡胶。不同用途、不同技术要求的产品中再生橡

胶的用量不同。有的产品再生橡胶可以代替

30％～50％的天然橡胶或合成橡胶。有的产品可

以全部采用再生橡胶代替生胶。例如，在力车轮

胎生产中，掺用适当比例的再生橡胶来替代生胶，

不仅降低了产品成本，而且改善了胶料加工性能，

提高了生产效率。近年来，随着精细再生橡胶、高

强力再生橡胶、无味再生橡胶等再生橡胶新产品

的增加，掺用再生橡胶比例已达到30％～35％，

部分企业研究将丁基再生橡胶用于生产丁基橡胶

内胎，有的企业还生产出全丁基再生橡胶的力车

内胎。据测算，力车轮胎行业每年耗胶(含天然橡

胶、合成橡胶)约40万～50万t，2009年力车轮胎

产品至少少用天然橡胶、合成橡胶20万t以上，

既利用了再生资源，降低了成本，节约了外汇，又

提高了产品质量，产品出口赚取了外汇，可谓一举

几得。

我国的橡胶再生利用，制造“再生橡胶”是典

型的中国特色，其具备的六大功能令世界瞩目。

(1)再生橡胶对补充橡胶原材料不足有非常

重要的战略意义，是橡胶资源。

(2)再生橡胶制造对处理废旧橡胶固体废弃

物有非常重要的现实意义，是环保产业。

(3)再生橡胶制造成为橡胶原材料有利于循

环经济发展，节约大量可用耕地。

(4)再生橡胶应用对改善橡胶制品加工工艺

性能有非常重要的意义，可提高橡胶制品质量。

(5)再生橡胶制造对提高我国橡胶工业的国

际竞争力具有不可估量的作用，可降低生产成本。

(6)再生橡胶制造涵盖物流、回收、加工制造

及延伸利用等多项服务，为近120万人提供就业，

有利于社会稳定。

5再生橡胶利用在我国的发展前景

再生橡胶产业在我国与其它废橡胶综合利用

产业一样，不仅承担环保、节约资源责任，同时承担

着为社会解决就业的责任，再生橡胶生产更是一条

确保我国橡胶工业健康、科学发展的必然之路。

在我国政府相关部委政策鼓励下，我国的废

橡胶综合利用行业将继续加强自律，再塑形象，继

续提升产品再生功能，节能降耗，降低成本，挑战
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传统工艺，完善单元控制水平，加快企业转变，摆

脱手工原始的加工工艺进程；积极扩大、研发再生

橡胶、硫化橡胶胶粉科学应用；抓好生产加工过程

中的污染泄漏防治工作；在国家修订《资源综合利

用目录》时，将再生橡胶产品重新列入目录，确保

再生橡胶产业持续健康的发展。

在《再生橡胶行业清洁生产水平评价标准》和

《废橡胶综合利用产品生产能耗评价标准》的框架

下，进一步推进本行业在“十二五”期间再实现节

能20％、减排25％的目标。

国产价廉物美的橡胶制品打人国际市场，除

了我国的廉价劳力等特有因素外，离不开与天然

橡胶、合成橡胶并列，价廉物美的低成本第三橡胶

资源——再生橡胶。依据2009年我国再生橡胶

生产的发展形势和2009年7～12月再生橡胶产

量同比增长27．35％、产成品库存额(按现行价)

同比减小36．12％、销售率同比提高1．84％的统

计数据分析，预测2010年再生橡胶产量增幅将达

8％以上，产量达到270万t。再生橡胶在我国乃

至世界，作为变废为宝的可利用再生资源以及国

内外市场的强势需求产品，它的发展前景将更加

辉煌灿烂。
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黄海公司与台湾华丰橡胶公司签{丁合作意向书

日前，台湾华丰橡胶工业股份有限公司与青

岛黄海橡胶股份有限公司进行合作洽谈并签署了

战略合作意向书。

双方签订的合作意向书的主要内容是：本着

互惠互利取长补短之原则，启动所有合作之机制，

以有利生产、降低成本，达到合作双赢的目标。双

方表示后续将在企业管理、信息交流、市场营销、

人员交流等方面展开合作。

台湾华丰橡胶公司已有65年的发展历史，主

要从事生产、销售自行车、机车、沙滩车、汽车、农

工业用车、高尔夫球车及花园用车内外胎，以及轻

型卡车内胎等各类橡胶轮胎，产品行销世界五大

洲。1979年通过与日本住友公司进行技术合作，

产品品质不断提升。目前，台湾华丰橡胶公司拥

有华丰橡胶(泰国)大众股份有限公司、华丰(中

国)有限公司、华丰(苏州)有限公司、华丰橡胶(美

国)有限公司、华丰橡胶(香港)有限公司、华丰橡

胶(新加坡)控股有限公司和华丰(维京)控股股份

有限公司7家子公司。

此次青岛之行，是台湾华丰橡胶公司专程与

有近80年发展历史的黄海公司合作访问，在得知

黄海公司加入中国化工集团后发生的新变化，以

及其抓住青岛市“环湾保护，拥湾发展”战略机遇，

加快企业整体搬迁，发展前景看好的优势后，华丰

橡胶公司对加强双方战略合作充满信心。

吕晓梅

玲珑公司研制成功57×25．OO一27 L·5钢丝带束层辅种矿业轮胎

山东玲珑轮胎有限公司近期研制成功

57×25．oo一27 L-5钢丝带束层特种矿业轮胎。

该轮胎主要供矿山井下作业的特种机械车辆

使用。

该轮胎设计时采用有限元分析方法以及先进

的轮胎设计辅助软件，对轮胎内外轮廓进行了优

化设计。针对井下作业环境恶劣的特点，对胎面

胶配方进行了优化设计，采用全新的生胶体系、填

充体系和防护体系，使轮胎的耐磨性和抗切割性

比普通轮胎提高150％以上。更重要的是，该轮

胎在斜交轮胎结构的基础上借鉴了全钢子午线轮

胎结构，引入钢丝带束层结构，这种结构使轮胎的

抗刺扎性能比普通轮胎提高200％以上，使用寿

命比普通轮胎延长70％～100％。该轮胎已成功

销往澳大利亚、南非等国家，深受用户好评。

刘纯宝


