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　　摘要　列述了我国到本世纪末 SBR 的生产能力、产量和消耗量 ,以及 SBR 在轮胎中的消耗量。分

析了轮胎胶料配方对 SBR 市场及应用的影响以及 SBR 与BR 在轮胎中的消耗比例和 SBR 的发展方向。

最后对 SBR 在轮胎工业中的发展提出了建议。
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　　SBR 因耐老化性、耐磨性、耐热性、耐臭

氧性优良而广泛用于轮胎工业。笔者就我国

SBR 的市场情况及其在轮胎工业中的应用

情况进行分析并提出发展建议。

1 　我国各石化企业 SBR的生产情况

我国 SBR 自 1960 年开始生产以来 ,取

得了长足的发展 ,到目前为止已形成约 23 万

t 的年生产能力。由于国内市场橡胶需求的

增长 ,各石化公司在“九五”期间均对 SR 生

产设备进行了改造、扩建、新建工作 ,预计到

2000 年 SR 的总产量接近 70 万 t 。若“九五”

期间 SBR 的项目都可建成投产 ,其产量可达

34 万 t 。目前 ,石化行业已有 7 个企业上了

SBR 生产装置 ,其基本情况如表 1 所示。

2 　我国 SBR的产量和消耗量

随着 SR 生产能力的不断增加 , SBR 的

产量也在增长 (已由 1990 年的 17 万 t 增至

1995 年的 22 万 t) 。其产量和消耗量详细情

况见表 2。

由表 2 可以看出 ,SBR 的消耗量逐年增

加 ,但近几年增幅不大。原因之一是 ,近二三
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表 1 　各石化企业 SBR产量

厂名和品种 投产年份
产量/ kt

1995 年 1996 年

兰化公司

　E2SBR1) 1960 4219 4216

　羟基 SBR — 413 413

吉化公司

　E2SBR 1982 7816 7910

齐鲁公司

　E2SBR 1987 7818 8617

　羟基 SBR 1990 918 1018

燕山公司

　E2SBR 1992 11298 11350

茂名公司

　S2SBR2) — 11670 11700 (预计)

高桥公司

　E2SBR — 1517 1513

南通公司

　E2SBR 筹建中 — —

　　注 :1)乳聚丁苯橡胶 ;2)溶聚丁苯橡胶。

年 SBR 的价格上涨较快 ,甚至超过了 BR ,从

而影响了这两大胶种在轮胎胶料配方中的消

耗比例 ,工厂为降低生产成本而减少了 SBR

的用量。由于市场因素的作用 ,一些 SBR 生

产企业产品滞销 ,开工不足 ,使 SBR 的产量

提高不大。但随着橡胶工业 ,尤其是轮胎工

业的发展 , SBR 的产量和消耗量将逐渐增

加 ,预计到“九五”末期其消耗量将达到 36 万

t 左右。

SBR 占 SR 总产量的比例 ,即使到了“九

五”末期也呈下降趋势 ,而其在总耗胶量中所

占的比例更低。在发达国家 , SBR与NR的
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表 2 　SBR产量和消耗量

项　　目 1990 年 1991 年 1992 年 1993 年 1994 年 1995 年 2000 年 (预测)

生产能力/ 万 t 23 23 23 23 23 23 4115

产量/ 万 t 1711 1718 1911 1815 1911 22 34

占 SR 总产量比例/ % 5319 5319 54 5012 4817 4416 48

消耗量/ 万 t 16 17 2016 1916 20 29 36

占总耗胶量比例/ % 18 18 20 18 15 20 20

消耗比例约为 1∶1 ,它们在总耗胶量中所占

的比例均为 32 %～42 % ,而我国 SBR 与 NR

的消耗比例为 1∶118～1∶3 ,SBR 在总耗胶量

中所占的比例最高也只为 20 %左右 ,远远低

于世界平均水平。这就需要我们从产品结

构、配方、工艺、设备等方面不断进行改进 ,以

向世界水平看齐。

3 　SBR在轮胎中的消耗量

1995 年国内汽车产量达 155 万辆 ,保有

量为 1 064 万辆 ;农用汽车的产量和保有量

分别为 200 万和 1 000 万辆。当年轮胎产量

达到 5 5 7 1 1 8 万条 , 其中子午线轮胎为

725 万条。全年总耗胶量为 143 万 t ,轮胎耗

胶量为 7115 万 t ,约占总耗胶量的 50 %。

1995 年我国 SBR 的消耗量约为 2816 万 t ,占

总耗胶量的 20 %左右 ,而在轮胎中的消耗量

为 13 万 t 左右 ,约占 SBR 消耗量的 45 %～

50 %。SBR 在轮胎中的消耗量约占轮胎耗

胶量的 18 %。近几年和“九五”末期 (预测)

SBR 在轮胎中的消耗量如表 3 所示。

表 3 　近几年和 2000 年 SBR在轮胎中

的消耗量 万 t

项　　目 1993 年 1994 年 1995 年
2000 年

(预测)

总耗胶量 120 125 143 180

轮胎耗胶量 60 6215 7115 90

SBR 消耗量 2116 18175 2816 36

SBR 在轮胎中的

　消耗量 919 816 1312 1616

SBR 在轮胎中的

　消耗量占轮胎耗

　　胶量的比例/ % 1613 13176 1815 18

4 　轮胎胶料配方对 SBR市场及应用的影响

SBR 和BR 在 SR 中是姐妹胶 ,它们用于

轮胎胶料配方中有一定的互补性 ,并可根据

比例相互调节。由于我国 SBR 的产量及生

产规模大于 BR ,因此在国内市场上 SBR 的

价格一直低于 BR。但随着 SBR 价格的上涨

和用途的拓宽 ,其市场需求不断扩大 ,从

1993 年开始 , SBR 由滞销、平销变成畅销和

俏销。与此相反 ,BR 却出现滞销 ,价格一降

再降。到 1995 年 , SBR 的价格大体为 1125

万元·t - 1 ,BR 的价格约为 1120 万元·t - 1 。

考虑到成本与利润 ,轮胎企业纷纷调整胶料

配方 ,降低 SBR 的用量 ,提高 BR 的应用比

例 ,因此从 1993 年上半年到 1994 年 ,橡胶工

业基本上处于 SBR 消耗量小而BR 需求量增

加的态势。从表 2 可见 ,近几年 SBR 的产量

和消耗量都增长不大。随着国内 SR 生产能

力的不断扩大和市场的平稳发展 ,到 1996

年 ,SR 还库存了 20 万 t ,这使 SR 和 NR 的价

格逐渐下降 ,到今年 3 月份 ,SBR 和 BR 的价

格已分别降到 8 600 和 8 800 元·t - 1 。从表

3 还可以看出 ,1994 年 SBR 在轮胎工业中的

消耗量最少 ,仅为 816 万 t ,占轮胎耗胶量的

13176 %。随着汽车工业的发展 ,轮胎工业也

将得到很大发展 ,到 2000 年 ,轮胎产量将达

到 8 500 万条 ,SBR 在轮胎中的消耗量随着

市场的平稳发展也将逐步增加到 1616 万 t 。

5 　SBR与 BR在轮胎中的消耗比例

在世界发达国家 , SBR 的消耗量比 BR

高 ,两者的消耗比例一般为 118～215 ,而我

国 SBR 与 BR 的消耗比例较发达国家偏低 ,
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具体情况如表 4 所示。

表 4 　我国 SBR与 BR的消耗量及相对比例

年　份
消耗量/ 万 t

SBR BR
SBR/ BR

1991 1710 1218 1132

1992 2010 1512 1131

1993 1910 1610 1118

1994 2010 1910 1105

1995 2915 2610 1113

　　轮胎产品结构的不同是我国 SBR 与 BR

消耗比例远较发达国家低的主要原因。不同

品种轮胎耗胶量占轮胎耗胶量的比例及其中

SBR 与 BR 的消耗比例如表 5 所示。

表 5 　我国主要品种轮胎耗胶量占轮胎耗胶量

的比例及 SBR与 BR的消耗比例

轮胎品种　
占轮胎耗胶量

比例/ %
SBR/ BR

大型载重斜交轮胎 6175 01233

中型载重斜交轮胎 44146 0161

轻型载重斜交轮胎 15142 0117

轿车斜交轮胎 0196 1150

轿车子午线轮胎 1149 1103

农用拖拉机轮胎 16138 1314

总均 (包括少量其它胎种) 85146 0191

　　从表 5 可以看出 ,载重轮胎耗胶量所占

比例最高 ,总计达到 66163 % ,其中 SBR 的用

量很少 , SBR/ BR 的消耗比例最高也只有

0161。轿车轮胎的 SBR 用量较大 ,其中轿车

子午线轮胎 SBR/ BR 的消耗比例为 1103 ,轿

车斜交轮胎达 1150 ,但其耗胶量相对来说比

较小 ,只占轮胎耗胶量的 2145 %。SBR 在农

用拖拉机轮胎中的用量最大 ( SBR/ BR 的消

耗比例高达 1314) ,占 SBR 在轮胎中消耗量

的 4416 %。拖拉机轮胎耗胶量占轮胎耗胶

量的 16138 % ,也不算少。由此可以看出 ,耗

胶量最大的是载重轮胎和农业轮胎 ,这决定

了 SBR/ BR 总的消耗比例 ,估计到 2000 年轮

胎耗胶量中 SBR/ BR 总的消耗比例仍较低 ,

为 11125 ,而发达国家一般都在 1183 的水平

上。因此我们要逐步改变轮胎产品结构的比

例 ,提高轿车轮胎所占比例 ,这样 ,SBR 的需

求量才能不断扩大。若“九五”期间 SBR 建

设项目都能投产 ,其生产能力将满足 35 万 t

左右国内市场的需求 ;若这些项目不能落实 ,

将会有 10 多万吨的缺口。

6 　SBR的发展方向

由于聚合方法的不同 , SBR 可分为 E2
SBR ,S2SBR 和羟基 SBR 三种。

E2SBR 是最早实现工业化的通用 SR ,全

世界已形成 687 万 t 的生产能力[1 ] ,约占 SR

总生产能力的 53 %。

S2SBR 是 SBR 新的发展方向 ,它是由丁

二烯和苯乙烯单体采用锂或烷基锂或有机金

属催化体系于有机溶液中进行共聚合而得

的 ,分为无规和嵌段两种。首先由美国

Phillips 公司于 1959 年制造出来并投放市

场。为适应汽车工业经济性、安全性和节能

性的需要 ,S2SBR 能使轮胎耐磨耗、抗湿滑和

低滚动阻力 3 项性能达到最佳平衡[1 ] 。S2
SBR 可使滚动阻力降低 20 % ,抗湿滑性提高

5 % ,且与 NR 并用性能优良。世界 S2SBR

每年的生产能力为 70 万～80 万 t 。由于 S2
SBR 在一定意义上适合轮胎 ,尤其是子午线

轮胎的发展方向 ,有些国家纷纷转产 S2SBR。

目前我国 E2SBR 还占大多数 ,生产能力

达 20 万 t 左右 ,羟基 SBR 生产能力为 1 万 t

左右 , S2SBR 生产能力几乎不到 1 万 t 。若

“九五”期间 SBR 的建设项目都能建成投产 ,

到 2000 年 ,S2SBR 的生产能力将达到 715 万

t ,占 SBR 生产能力的 18 %。另外 , 德国

BASF 正拟与扬子石化公司合资上 8 万 t 的

S2SBR 项目 ,若能成功 ,我国将成为 S2SBR

的生产大国。

7 　SBR消耗量低的主要原因

目前 ,我国 SR 在轮胎中的消耗比例较

发达国家低 ,其原因 ,一是我国轮胎产品结构

与发达国家不同 ;二是配方、工艺和加工设备
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的改造有困难 ;三是我国 SR 产量低 ,品种不

配套。由于 SR 总体用量少 ,加之制品结构

不同 ,使 SBR 在轮胎中的消耗量也较发达国

家小。SBR 的发展比例应为 30 % ,但目前只

为 20 %。SBR 的生产能力不能与BR 按比例

发展 ,也将是 NR 用量多的又一原因。由于

SBR 的耐磨性、耐热老化性均优于 NR ,与

NR 并用 ,可优势互补 ,但 SBR 的产量不能满

足需求 ,往往用 BR 替代 SBR 与 NR 并用 ,而

轮胎产品的结构又使这一并用体系效果良

好 ,从而显不出对 SBR 的迫切需求 ,这样也

就延缓了 SBR 的发展与应用。因此 ,要促进

SBR 的发展 ,就需在产品结构和发展比例的

调配及技术装备的改进方面做出更大的努

力。

8 　建议

(1)随着公路事业的发展及 SR 生产能

力的扩大 ,应逐步调整 SR 在轮胎中的应用

比例 ,同时增加 SBR 在轮胎中的用量 ,并将

SBR 与 BR 的消耗比例调整到合理水平。

(2)逐步改变轮胎产品结构 ,提高轿车轮

胎所占比例 ,以增大 SBR 的用量 ,提高和改

善轮胎性能 ,降低生产成本。

(3) 在我国 SR 品种少的情况下 ,应使

SBR 与 BR 按比例协调发展 ,这样不但保证

了市场的稳定性 ,也保证了 SBR 在轮胎中的

应用比例得到稳定发展。

(4)应大力开发新品种 SBR (如 S2SBR) ,

使 SBR 的发展更能适应我国子午线轮胎强

劲的发展势头。

参考文献
1 　于清溪 ,陈士朝 ,吕百龄 ,等 1 橡胶原材料手册 1 北京 :

化学工业出版社 ,1996147～48 ,67～71

收稿日期　1997205220

普利司通2费尔斯通的
ER20 轮胎

英国《轮胎和配件》1997 年 5 期 32 页报

道 :

为了满足欧洲轮胎市场不同层次的需

求 ,普利司通2费尔斯通推出了中高档轿车用

ER20 轮胎。

ER20 是普利司通采用 1996 年上半年

上市的 S202 轮胎所用最新技术生产的第 2

代轿车轮胎。自从 S202 面市以来 ,该公司在

高性能轮胎市场上的销售量增长了 20 %以

上 ,而且 S202 已成为梅赛德斯2奔驰等六大

汽车公司的原配轿车轮胎。

ER20 具有各方面都平衡的性能 ,但特

别突出的是湿路面上的安全性、乘坐舒适性

以及噪声和耐磨性能。

该轮胎继承了称作 UN I2T[智能轮胎技

术终端网络 ( Ultimate Network of Intelligent

Tyre Technology) ]的三大核心技术 ,还采用

了 CTDM [轮胎综合技术设计法 ( Compre2

hensive Tyre Design Method) ] ,以便使所设

计的胎体形状能提供最好的乘坐舒适性 ,而

不会影响操纵性和稳定性。胎面花纹可将噪

声水平降至最低 ,同时还保证了优异的排水

性能。

ER20 的胎面胶胶料采用白炭黑补强 ,

以获得在干、湿路面上特别高的湿抓着力 ,同

时还可改善耐磨性能。通过最大限度地减小

像大多数普通轮胎胎圈和轮辋之间存在的小

缝隙 , ER20 的 O 形胎圈设计保证了行驶的

平顺性 ,减少了曲折行驶 ,提高了直线行驶稳

定性。该胎的胎面采用了称作“缓冲胶”的胎

面基部胶 ,有助于将在不平整或不规整路面

上行驶时产生的干扰减至最小。

普利司通2费尔斯通在旅游车和高性能

轮胎方面的最终目标是不断努力提高每种新

轮胎的全面性能 , ER20 是这一策略的体现。

ER20 是 1997 年 3 月上市的 ,开始有 16 种规

格 ,可满足 80 %大型车旅游的需求。

(涂学忠摘译)
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