
浅谈国内轮胎行业存在的问题

陈开龙
(厦门海燕橡胶股份有限公司 ,福建 厦门　361004)

　　摘要 :简述了轮胎行业存在的问题。指出 :高层级轮胎的开发给用户带来可观经济效益的同时 ,也带来了

许多负面效应 ;国内轮胎行业产品结构单一 ,开发步伐太慢 ,不能适应市场需求 ;企业随意降低三包标准 ,不利

于树立品牌意识。提出对不具备生产条件的轮胎生产企业应采取措施 ,使轮胎行业向规模化方向发展。
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　　国内轮胎生产企业普遍存在的问题很多 ,

诸如效益低、工艺管理不善、产品质量差、装备

落后、产品积压等 ,各生产企业正在不断地加以

改进和提高。但是以下问题也应引起重视。

。高层级轮胎的开发是一种技术进步 ,

用户对车辆超载的欲望 ,给用户带来了可观的

家同种规格轮胎的气压及其双胎负荷。

表 1　不同厂家同种规格轮胎的气压及其双胎负荷

规　　格
A

气压/ kPa 负荷/ kg

B

气压/ kPa 负荷/ kg

C

气压/ kPa 负荷/ kg

D

气压/ kPa 负荷/ kg

7. 50 - 16 14PR 740 1 275 690 1 370 650 1 330 740 1 315

9. 00 - 20 16PR 770 2 385 790 2 460 810 2 455 770 2 500

11. 00 - 20 18PR 810 3 050 820 3 100 840 3 100 810 3 100

　　高层级轮胎的出现给用户带来可观的经济

效益同时 ,也带来了许多负面效应 :

(1)容易造成交通事故。由于车辆的严重

超载 ,当遇到突发事件时 ,因惯性过大 ,超出车

辆刹车制动的设计能力 ,造成交通事故。

(2)给道路的维护保养带来致命性的破坏。

据专家估计 ,若 10 t 车装上 20 t 的货物 ,对路

面的损害程度比不超载车辆高 16倍以上。

(3)对于行业本身 ,高层级轮胎的开发等于
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搬石头砸自己的脚。因为高层级轮胎的设计原

则是加强轮胎整体强度并提高轮胎的充气压

力 ,从而达到提高轮胎负荷能力的目的。据调

查 ,尽管汽车装的是高层级轮胎 ,但大多数用户

仍按国家标准规定充气 ,甚至更低 ,致使轮胎长

期以低压状态行驶 ,由此造成的肩空脱层用户

却认为是轮胎的质量不行而要求退赔。厂家为

了不失去这得来不易的市场 ,只好给予赔偿。

这是高层级轮胎退赔率居高不下的原因之一。

另一方面 ,尽管高层级轮胎能满足用户的需求 ,

那也只是暂时的。因为人的欲望是无休止的 ,

而轮胎的承载能力是有限的 ,正所谓“水涨船

高”,用户用高层级轮胎可以超载得更多 ,而当
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经济效益 ,受到用户的普遍欢迎 ,因此各厂家竞

相开发各种各样的高层级轮胎。但是由于高层

级轮胎的某些技术指标在国标中没有明确的规

定 ,因此在设计过程中就没有统一的标准作为

依据 ,如气压 ,同一种规格的高层级轮胎不同的

企业其取值不尽相同 ,甚至同一个企业不同的

设计人员也有不同的看法。表 1列出了不同厂

1　高层级轮胎的开发得不偿失

高层级轮胎是指轮胎的层级超出国标范围

的轮胎

但也带来许多问题。高层级轮胎的出现满足了



轮胎出现早期损坏时 ,用户同样认为这是轮胎

的质量问题。

笔者并非反对高层级轮胎的开发生产 ,但

在国家还没有发布相关标准之前 ,行业内部应

制定一个标准。为保障公路的畅通和行车安

全 ,国家有关管理部门应加强管理 ,对低吨位超

负荷行驶的车辆应当做出应有的处罚和限制。

对于高层级轮胎的应用 ,生产企业应加强宣传

和指导。

出口的轮胎或外商指定需要的轮胎就很少

有高层级轮胎 ,这说明国外对车辆的超载是有

严格限制的。

2　轮胎更新换代的步伐太慢 ,甚至一成不变

据多年经销轮胎的外商介绍 ,国外轮胎生

产企业很重视轮胎的技术开发以及产品花样的

变化 ,特别是外观的变化。每当内在质量有所

表明 ,尽管当前市场疲软 ,但那些款式新颖、质

量上乘的产品 ,仍然是消费者竞相购买的对象 ,

生产这样产品的企业当然保持较好的效益。

随着经济的发展 ,道路状况的改善 ,特别是

经济比较发达的沿海地区 ,高等级公路的不断

增加 ,汽车运输速度较 20年前已有了很大的提

高。因此 ,轮胎的设计也要适应汽车高速行驶

的要求。70年代的模具由于使用时间长 ,损坏

严重 ,已到了应该更换的时候 ,但每次新加工回

来的模具还是同样的花纹和外观 ,导致这些产

品因外观款式陈旧而无人问津 ,自然造成产品

积压。

正是由于我们的轮胎外观长期以来几乎不

变 ,不能满足市场的需要 ,因此有些外商就是以

来样加工的方式来购买轮胎的。他们带来的是

成品轮胎样品或已加工的模具 ,或者是花纹图 ,

指定要生产该种花纹的轮胎。至于轮胎的内部

结构如何 ,他们并不很重视 ,只要轮胎的室内测

试指标达到国家标准即可。这说明我们的轮胎

积压并非真的都是质量问题 ,而是我们的轮胎

更新换代的步伐太慢 ,跟不上时代的变化 ,以致

于不断地让市场淘汰 ,而最终失去市场。

产品开发步伐太慢还表现在产品的开发滞

后于市场的变化。如果某种产品已经充满市

场 ,市场都已经饱和了 ,才想到要开发这种产

品 ,结果只能是产品开发后 ,销售困难。例如

6150 - 16 轮胎 ,该规格轮胎主要用于中、小型

客车的中、短途运输 ,由于客源的竞争以及公路

不但能够让设计人员从繁琐的工作中解脱出

来 ,还可以缩短开发周期 ,并通过计算机不断地

提高和改善产品的质量。

3　产品结构单一 ,不能适应市场的不同需要

由于经济发展不平衡 ,各地区的运输条件

也不一样。沿海地区经济发展较快 ,高等级公

路比较多 ,车辆运输速度较快 ,对轮胎的整体质

量要求较高 ;而对于中西部地区 ,由于路况较

差 ,车辆运输速度慢 ,因此 ,对轮胎的要求主要

还是超载性能。

由于有以上的诸多不同 ,轮胎应根据不同

的使用条件来进行设计。同一种规格的轮胎在

不同的使用条件下 ,应采用不同的结构参数、花

纹形式和花纹深度 ,甚至不同的配方。

我厂 7100 - 16 14PR轮胎是在优质轻量化

以适应高速运输需要的指导思想下开发出来

的。产品自投放市场以来一直受到广大用户的

好评 ,大量生产 ,从无间断。但也有例外 ,在福

建某地 ,用户强烈反映该规格轮胎下沉量大 ,使
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改进时 ,外观都作相应变动。他们说 ,尽管只是

小小的变化 ,也会使用户产生一种印象 ,即该品

牌的轮胎在不断地更新改进 ,因此就会给用户

带来购买的信心和欲望。只要轮胎有市场 ,能

销售出去 ,这部分的投入就会很快地收回 ,企业

也会因此得到不断地壮大和发展。市场信息也

状况的改善 ,汽车行驶的特点是距离短、速度

快、超载严重、忽开忽停 ,胎圈受到巨大的作用

力 ,因此该规格轮胎主要的损坏形式是胎圈爆

裂、磨损。因此早在十几年前 ,市场上就出现了

6150 - 16 12PR双钢圈结构轮胎。而有的厂家

直到 90年代后期才开发出这种结构的轮胎 ,但

是只经过短短的几年时间 ,就出现了大量的积

压 ,而不得不压产、减产。当然产品积压的原因

是多方面的 ,不过产品不能及时适应市场、占领

市场是主要原因。

随着计算机的普及 ,应用计算机开发轮胎 ,



用后断面变化大 ,以致于出现肩空脱层。根据

市场调查结果 ,究其原因有工艺管理问题 ,但主

要还是由于该地区的使用条件与该规格轮胎的

设计思想相差太大造成的。

实际上 ,国外各大轮胎生产商如固特异、米

其林 ,它们都在不断开发出适应各种使用条件

的轮胎。通常是一种规格就有几种甚至十几种

型号可供用户选择 ,如米其林公司可以生产

3 500多个规格品种 ,高、中、低档应有尽有 ,用

户根据自身的使用条件可以有较大的选择余

地 ,从而使不同的轮胎都具有最佳的适应性。

而国内厂家生产的轮胎品种规格少、重复多 ,使

得用户几乎没有选择余地 ,往往是以不变应万

变 ,而且大多数属于低档的轮胎。由于选择余

地很小而最终影响到轮胎性能的最佳发挥。因

此国内轮胎生产企业要生存和发展 ,必须做到

“人无我有 ,人有我新”;必须尽可能地应用现代

4　用户盲目使用 ,企业随意三包

对产品质量实行三包 ,是企业对消费者的

一种承诺 ,也是消费者保护法的要求之一。但

轮胎是一种特殊商品 ,与家用电器不同 ,由于家

用电器具有几乎相同的使用条件 ,因此是人为

因素造成的损坏还是产品质量问题很容易区分

出来。而对于轮胎 ,由于用户的盲目使用 ,轮胎

的使用条件千差万别 ,即使同一地区 ,使用条件

也不尽相同 ;同一辆汽车 ,由于司机不同 ,使用

条件也有差别。正因如此 ,轮胎损坏的原因是

很难区分清楚的 ,各轮胎生产企业实行产品三

包的判断标准也不尽相同。有的企业为了开拓

市场 ,占领市场 ,无视轮胎损坏的原因 ,一律实

行“以一赔一”甚至“赔二”;这就容易导致不正

当竞争 ,形成行业内部互相拼杀的局面。尽管

行业内部已经出台了《轮胎理赔工作管理办

法》,但该办法的实施该由谁来监督、如何监督 ?

这本身就是一个大的难题。殊不知 ,一个品牌

质量的好坏 ,在于实际使用的效果 ,而不是降低

三包标准。随意降低标准并不可能提高产品质

量 ,更不可能形成名牌效应。只有认真分析破

坏的原因 ,并不断地加以改进 ,才能收到良好的

效果。

改革开放以来 ,国外品牌的轮胎大量涌入

中国大陆 ,甚至在大陆建厂生产轮胎。它们的

产品能受到广大用户的欢迎 ,靠的绝对不是宽

厚的退赔 ,而是过硬的质量 ,良好的服务。

另一方面 ,国内生产的轮胎大多数都没有

使用说明书 ,这也许是由于轮胎的使用“太简

单”的缘故。其实不然 ,如何正确使用轮胎 ,如

定期保养、定期换位以及气压是否合适等并非

是每个司机都知道的。特别是气压 ,更是直接

影响着轮胎的寿命 ,气压不足或过高都会导致

轮胎的早期损坏。由于用户的盲目使用而导致

化的手段 ,缩短开发周期 ,不断地推出新的产

品 ;只要市场有需要 ,在短时间内就必须拿出产

品。只有这样 ,企业才能在激烈的市场竞争中

得到生存和发展。

损坏是产品退赔的主要原因 ,因此 ,建议在轮胎

(特别是前面所说的高层级轮胎)表面直接标明

气压和使用负荷 ,这对于生产企业和使用者来

说都是有利的。进口轮胎或外资企业生产的轮

胎 ,有的还在轮胎表面直接模刻安全警示的内

容 ,说明应该如何正确使用轮胎或者说明导致

轮胎损坏的原因 ,让消费者一目了然。

5　企业之间生产条件和产品质量良莠不齐

据资料介绍 ,目前国内轮胎厂家已达 360

多家 (有介绍为 2 000 多家) ,而其中有生产许

可证的企业不到 1/ 3 ,因此 ,可以说大多数轮胎

厂家是不具备或不完全具备条件生产质量合格

的轮胎的。相比之下 ,日本轮胎产量比我国高

约 30 % ,但日本的轮胎生产企业也只有 23家。

一般来说 ,要生产质量合格的轮胎 ,除了必

须具备完善的设备 ,还必须有带张力装置的压

延机、胎面复合挤出机 ,以及双模定型硫化机

等。由于这些设备的投资巨大 ,回报时间长 ,因

此非大型企业或资金雄厚的企业是无法做到

的。而那些不具备条件生产合格轮胎的中小型

企业 ,一般都没有检测设备 ,生产装置也极其落

后 ,使用的大多数设备是简易的或已经淘汰的 ,

其生产条件根本无法按工艺 56条来衡量 ,由此

生产出来的轮胎质量可想而知。有资料表明 ,

国内生产的质量好的轮胎里程比差的轮胎要高
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1～2倍 ,甚至更多。尽管有如此之大的差异 ,

但由于这些企业投资少 ,产品成本低 ,同样规格

的轮胎售价低很多 ,因此产品容易占领市场。

尽管市场竞争是无情的 ,伪劣产品未必能在市

场中站稳脚根 ,但是它们讲究的就是这种“打一

枪换一个地方”的短期行为。严重扰乱市场秩

序 ,与正规的轮胎企业产生不正当竞争 ,也给安

全行车埋下隐患。

另一方面 ,那些无条件生产质量合格轮胎

的企业 ,由于管理水平低、环保意识差 ,环境保

护、节约能源都无从谈起 ,而轮胎制造又需要耗

用大量能源。同时 ,这些企业也消耗了大量原

材料 ,使比较紧张的原材料市场供应更加紧张 ,

迫使国家每年都要用大量的外汇来进口所需生

胶。大型的轮胎生产企业由于受到这些企业的

冲击 ,无法达到规模生产 ,无法发挥各方面优

势 ,轮胎成本居高不下 ,给国外轮胎打进中国市

场创造了条件 ,不利于保护这个民族支柱产业。

因此 ,建议国家有关部门应采取措施 ,加强管

理 ,对那些不具备条件生产质量合格轮胎的企

业采取关、停、并、转 ,以保护消费者及正规轮胎

企业的利益 ,使轮胎企业向着健康方向发展。

6　结语

国家有关管理部门应尽快制定高层级轮胎

的使用和质量标准 ,对使用高层级轮胎的车辆

加强管理。企业要在这多变的市场中立稳脚

根 ,必须加快产品更新换代步伐 ,不断推出新产

品 ,以适应各种需求。国内轮胎生产企业应寻

求共同发展的道路 ,树立质量意识和名牌意识 ,

共同把轮胎这个民族产业发展壮大。对不具备

或不完全具备条件生产质量合格轮胎的企业实
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成山集团顺利通过国家石化局
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成山集团继 1999 年年底顺利通过山东省

化工厅“清洁文明工厂”验收及山东省环保局

“工业污染源达标排放”验收之后 ,2000年 3月

26日又顺利通过国家石化局“清洁文明工厂”

验收。

根据轮胎行业的生产特点 ,成山集团投资

400万美元引进了 2 台德国 WP 公司生产的

GK400N 密炼机 ,安装了先进的炭黑气力输送

装置 ,采用密闭管道气力输送炭黑 ,并在胶料出

口上方安装了旋风除尘器 ,使炼胶加工全过程

的粉尘排放得到了有效控制 ,消除了粉尘泄漏

污染。为了综合利用资源、降低消耗 ,企业投资

700多万元完善了废气、废水回收装置 ,将硫化

机排放的废气回收用于 NR的烘干、锅炉软化

水预热、硫化补充水预热及冬季采暖。生产车

间的冷却水全部回收循环利用 ,工业废水回收

用水锅炉水膜除尘 ,使烟尘排放浓度控制在

3 0 0 mg·m - 3以内。企业修建了3座容积为

1 400 m3的锅炉除尘水沉淀池 ,将沉灰水处理

后循环利用 ,排放的部分也达到了国家标准。

企业购置了电脑测硫仪 ,使排放烟气中所含二

氧化硫在没安装脱硫设备的情况下低于国家标

准。企业还大力协助当地环保部门安装调试了

大气自动监测装置 ;将锅炉产生的炉渣全部外

售用于制砖 ;对空压机房、热炼机房等噪声源分

别采取了修建隔音房和安装消声器等措施 ,使

噪声低于国家标准。通过强化环保工作 ,污染

源的治理设施配套率及环保装置年运行率均达

到 100 % ,保证了企业生产满负荷运转 ,提高了

经济效益。

在新建的年产 5 000 t 钢丝帘线项目中引

进了噪声低、无酸性污染的先进生产设备 ,在生

产过程中对酸液进行中和处理 ,确保达到国家

规定的排放标准。在年产 100万条高性能子午

线轮胎产业化示范项目中也将引进先进生产技

术及关键设备 ,开发生产高性能绿色轮胎系列

产品。

在保持“清洁文明工厂”称号及争创“国家

环保模范城”过程中 ,企业对厂容厂貌进行统一

规划、综合治理。目前厂区绿化面积达 66 700

m2 ,绿化率达 98 % ,真正成为花园式工厂。

(山东成山橡胶集团《成山报》社

黄彩霞供稿)
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“清洁文明工厂”验收

行关、停、并、转 ,使轮胎行业向规模化发展。


