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　　摘要 :企业开展质量认证工作的核心是建立和实施文件化的质量体系 ,而企业标准化工作的基本任务是制

的建立和实施过程就是标准的制订、实施和实施监督的过程。

　　关键词 :质量认证 ;标准 ;轮胎

　　中图分类号 : F27 　　文献标识码 :C 　　文章编号 :100628171 (2000) 0320174203

　　随着我国社会主义市场经济的不断深入 ,

以及与国际惯例接轨的需要 ,我国质量认证工

作正方兴未艾。质量认证 ,不仅可以帮助企业

取得进入国际市场的通行证 ,而且可以促进企

业加强标准化工作 ,建立健全企业的质量体系 ,

提高企业管理水平。我公司经过两年来的不懈

努力 ,于 1998 年 12 月正式通过了中国轮胎产

品认证委员会的 GB/ T 190022ISO 9002 产品质

量认证 ,它标志着公司的质量管理已经达到一

个新的水平。

现代化的轮胎生产客观上要求实行严格的

科学管理 ,而标准化工作是现代企业科学管理

的重要手段 ,是稳定和不断提高轮胎产品质量

的重要保证。ISO 9000 质量管理和质量保证

系列标准是由 ISO/ TC 176 技术委员会制订的

国际标准 ,是在总结世界各国 ,特别是工业发达

国家质量管理经验的基础上产生的 ,已被 80 多

个国家采用 ,并转化为本国的国家标准。作为

全钢载重子午线轮胎的专业制造商 ,由于轮胎

标准属于国家强制性标准 ,同时结合同行业质

量认证的现状 ,公司决定首先进行轮胎产品质

量认证 ,通过贯彻实施 ISO 9001 国际标准 ,促

进企业标准化工作 ,建立健全质量体系 ,从而优

化企业管理 ,促进技术创新 ,提高企业竞争能力
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和经济效益。

企业开展质量认证工作 ,其核心就是建立

和保持文件化的质量体系并不断改进。而企业

标准化工作的基本任务就是制订标准、组织实

施标准和对标准的实施进行监督。由此可见 ,

质量认证工作与标准化工作有着不可分割的密

切联系。因此 ,在实际工作中 ,注意将质量认证

工作与标准化工作有机地结合起来 ,通过质量

认证工作的深入开展 ,使全体员工对标准的制

订、实施和实施监督有了亲身体会和切身感受。

企业文件化质量体系的建立和实施过程 ,也就

是标准的制订、实施和实施监督的全过程。

1 　建立文件化的质量体系 ———标准的制订

111 　技术创新以标准为本

公司全钢载重子午线轮胎的生产技术是桦

林轮胎股份有限公司引进意大利倍耐力子午线

轮胎生产技术的国内翻版 ,因此 ,大量的技术资

料格式不一 ,内容繁杂 ,既有倍耐力的意大利文

翻译稿 ,又有桦林轮胎股份有限公司现行的工

艺技术文件。公司决定在贯彻实施 ISO 9001

国际标准时 , 严格按照 GB/ T 111 —1993 和

GB/ T 113 —1997 的要求 ,将公司内所有现行

有效的国内外技术文件和资料转化为相关的企

业技术标准 ,还制订了《企业标准编写的通用规

定》、《文件编制的规定》、《产品开发计划书编写

指南》等企业基础标准 ,对标准转化工作提出了

规范性的要求。先后编制了《原辅材料标准》、
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订标准、组织实施标准以及对标准实施的监督。质量认证工作与标准化工作有密切联系 ,企业文件化质量体系



《全钢载重子午线轮胎半成品检验规则》、《成品

外观检查分级规则》、《成品 X 光检验分级规

则》、《成品偏心度检验分级规则》、《全钢载重子

午线轮胎胶料快速和物理标准》、《物理检验规

程》、《化学分析检验规程》、《全钢载重子午线轮

胎搬运、贮存和包装标准》等技术标准 ,以及炼

胶、压延、挤出、裁断、成型、硫化等各工序的作

元”牌全钢载重子午线轮胎通过安徽省技术监

督局的审查 ,获得采用国际标准产品认可。

9100 R20 14 PR ,9100 R20 16 PR ,10100 R20

16PR和 11100R20 16PR 载重子午线轮胎被

认定为安徽省新产品 ,其中 9100R20 14PR 载

重子午线轮胎被评定为国家级新产品。“开元”

牌载重子午线轮胎还荣获“安徽省名牌产品”、

“安徽省质量信得过产品”、“安徽省质量免检产

品”等称号。

112 　科学管理以标准为本

公司在贯彻实施 ISO 9001 国际标准之前 ,

已经编制了大量的规章制度 ,它们对公司生产、

经营活动的正常运行起到了一定的作用 ,但同

时在客观上也存在重大缺陷。如规章制度之间

普遍缺乏系统性 ,内容一般由编制部门根据具

体情况来确定 ,绝大多数是定性叙述 ,且没有明

确的格式要求 ,在制修订过程中没有统一的审

批程序 ,它是传统管理的产物。随着现代企业

制度的转换和不断完善 ,必须逐步实现企业管

理由“人治”向“法治”、由传统管理向科学管理

的根本转变 ,以适应社会主义市场经济发展的

要求。因此 ,公司在贯彻实施 ISO 9001 国际标

准时 , 积极导入 GB/ T 111 —1993 和 GB/ T

113 —1997 ,将大量的规章制度进行去粗取精和

定性、定量的“再加工”,使之上升为企业管理标

准和工作标准 ,对内容、编写格式、制修订审批

程序等有了统一的规定 ,要求其内容不仅定性 ,

而且尽可能定量化 ,因此更加具有系统性、科学

性 ,从而理顺了管理职能 ,使产、供、销、人、财、

物的配置达到高度协调统一 ,有利地保证了生

了科学、规范、有序的轨道。

先后设计了承包方评价系列用表、产品表识和

可追溯性系列用表、质量文件控制系列用表以

及全公司业务工作用表 ,确定了全公司 130 多

种质量记录的格式和编号 ,使各部门的质量活

动纳入程序化、标准化的轨道 ,大大降低了办公

管理费用。

2 　实施文件化的质量体系 ———标准的实施和

实施监督

211 　职能分配是基础

过去 ,公司的职能机构设置与职责分配存

在着严重脱节现象 ,且没有专职部门负责协调

解决这个问题。在贯彻实施 ISO 9001 国际标

准伊始 ,公司成立了以总经理为主任、党委书记

和总工程师为副主任的标准化委员会 ,委员会

下设标准化办公室 ,配备专职人员负责企业标

准化工作 ,并建立了全公司各部门 20 多名兼职

人员组成的标准化管理网络。这些兼职人员同

时又是公司内部质量体系审核员 ,委员会副主

任同时担任公司管理者代表 ,这样 ,从制度上将

认证和企业标准化的各项工作纳入同一系统

中。

依据 ISO 9001 国际标准的要求 ,公司首先

将生管部与制造部合并 ,组成新的生管部 ,对原

制造部下属的 4 个生产处实施独立核算 ;将党

群部的干部培训职能与人事部的员工培训职能

合并 ,划入人事部进行统一培训和管理。然后

对 20 个质量体系要素进行了分配 ,明确了各要

素的主管部门 ,并以文件形式明确了各职能部
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业指导书和施工标准 ,统一了编写格式和内容 ,

使之更加规范化、系统化。

此外 ,公司在贯彻实施 GB 9744 —1997《载

重汽车轮胎》国家标准的基础上 ,自主开发出

9100R20 16PR 新产品 , 编制了 Q/ KYT 051

《9100R20 16PR 载重子午线轮胎》企业产品标

准 ,并在安徽省技术监督局备案。1997 年“开

产、经营活动的有序开展和产品质量的稳定提

高。

公司现有质量手册 1 部、程序文件 22 个、

技术标准 230 个、管理标准 80 多个、工作标准

20 多个 ,不仅覆盖了公司的质量体系 ,而且涉

及公司内部管理的方方面面 ,使企业管理走上

根据 ISO 9001 国际标准要求 ,公司对在用

的各种空白表格进行了一次全面清理和规范 ,



门和有关的管理、执行和验证等人员的职责、权

限和相互关系 ,使其按照职权范围能够及时有

效地采取纠正和预防措施 ,以减少、消除或防止

有关产品、过程和质量体系的不合格 ,彻底消除

有职无责或有职无权、职责含混、范围不清等不

良现象。

212 　资源配备是关键

胎胎里露线的原因进行了分析 ,提出了改进措

施 ,并进行模拟训练 ,同时对生管部等部门进行

了 5S 管理的专项培训。

公司投入巨资引进了意大利的四辊两用压

延机、直裁机和一次法成型机、德国的双复合挤

出机、英国的六角钢丝缠绕机、荷兰的斜裁机等

国际先进制造设备。近年来 ,公司还先后投资

8 000 多万元用于改造现有生产能力 ,新增加

了 10 台双模硫化机、3 台一次法成型机、1 条包

括辊筒头及挤出机的型胶生产线等设备 ,形成

了年产 40 万套全钢载重子午线轮胎的生产能

力。公司还投入 100 多万美元 ,先后引进了美

国的 X 光检测机、电子拉力机、四工位里程试

验机等检测设备 ,加快实现检测手段的现代化。

213 　实施监督是保证

优罚劣 ,责任到人。

3 　结语

当前 ,在国有大中型企业积极转换经营机

制 ,调整产品结构 ,适应日趋激烈的市场竞争的

情况下 ,企业标准化工作比以往任何时候都更

加重要。几年来的实践进一步证明 ,通过质量

认证可以从根本上促进标准化工作 ,提高企业

技术创新能力和科学管理水平 ,增强企业综合

实力 ,使企业更加主动地适应社会主义市场经

济的要求。
收稿日期 :1999209230

特小轮径充气童车轮胎气囊的生产
中图分类号 : TQ33611 + 5 　　文献标识码 :D

生产特小轮径充气童车轮胎的关键是制造

合格的气囊。由于这种轮胎的外径小、断面大 ,

制造气囊时气囊成型难以圆正 ;气囊硫化时有

明疤、缺块、圆角、接头印痕等缺陷。我们在生

产 815 ×2 和 10 ×2 充气童车轮胎时较好地解

决了这些问题 ,现将有关情况介绍如下。

(1)气囊的成型

传统的气囊成型方法是 :用挤出机挤出直

条形胎筒 ,经水冷却后 ,上气门嘴、打毛、对接、

挤压成型 ,然后置于定型盘上备用。制作时需

将胎筒烘软 ,用手尽量使其圆正。

现采用热弯曲定型方法 ,即胎筒挤出后 ,趁

热用手将其弯曲整圆 ,其周长大于定型盘周长 ,

然后将胎筒两端搭接 ,放入水中冷却定型。制

作时将搭接处切去 ,然后上气门嘴、打毛、对接、

挤压成型 ,并置于定型盘上备用。

如果在胎筒挤出后 ,将其缠绕在一适合直

径的长圆管上 ,并将两端头固定住 ,此时放入水

中冷却 ,在制作时切取所需长度即可。

(2)气囊的硫化

由于气囊模具的受压面积小、所受单位锁

模力大、且成型时难以圆正等原因 ,造成硫化出

的气囊出现明疤、缺块等缺陷。经认真分析 ,在

气囊模具着合面上开出均布细小排气槽。为了

不使模具造成不必要的损失 ,先用薄薄的罐头

铁皮剪成小条 ,在气囊模具着合面上均布填垫 ,

经硫化检验 ,取得了较好的效果。

[江苏飞驰 (集团)股份有限公司 　邓 　洪供稿 ]
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公司先后举办了各生产处班组长、生产骨

干和内审员 GB/ T 19001 —1994 标准培训班 ,

对 20 多名品保员进行了岗位培训 ,他们全部顺

利地通过了考核 ,取得了上岗资格证书。公司

还与北京科立特管理咨询公司共同合作 ,对技

术部、品保部、生管部、炼胶处、压延处、成型处、

硫化处等部门的 25 名工程技术人员和主管人

员进行统计技术的专项培训 ,还针对子午线轮

企业质量体系建立后 ,如何保持其持续、有

效的运行 ,取决于是否有一套实施监督的机制。

自 1998 年公司通过 ISO 9002 产品认证后 ,又

制订了《质量体系运行管理办法》,将标准实施

监督与内部质量审核有机地结合起来 ,通过程

序化、规范化的内部质量审核来深化标准的实

施监督工作 ,对每次内部质量审核结果进行奖


