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　　摘要:我国斜交巨型轮胎和全钢巨型轮胎的发展应该理性些,重点放在轮胎质量而

不是产量上 ,缩小在质量上与国外的差距乃当务之急。工程轮胎的投资一定要注意市

场的承受能力及技术风险。
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　　近年来 ,由于铜等有色金属的价格大幅增长

以及世界各国对煤炭的巨额需求 ,拉动了采掘业

对采掘机械以及大型矿用车辆的需求 ,引起巨型

工程轮胎供应不足 ,从而引起全球性的巨型工程

轮胎热 。在我国扩大产能 、新上巨型工程轮胎生

产线的热潮有增无减 ,接近疯狂 。许多企业盲目

投资只讲产量 ,不讲品质 ,只顾眼前 ,不管长远。

鉴于此 ,业界专家认为这有可能导致我国巨型工

程轮胎很快大量过剩 ,滞销在所难免 。提醒巨胎

投资风险也 “巨” ,一定要注意市场 、技术 、安全等

风险分析 ,量力而行。

1 巨型轮胎投资 “热 ”得过度 ,市场风险凸现

我国斜交巨型轮胎热始于 2005年下半年 ,当

时的发展应该是比较理性的 。但是 2006年下半

年以后斜交巨型轮胎的投资已演变为疯狂 ,产能

激剧增加 ,市场风险显现 ,现在市场上 51
″
斜交巨

型轮胎已由 2006年年初畅销到现在 “卖不动 ”。

山东巨型轮胎生产厂已达 15家以上 ,遍布山东各

县市 ,如平度 、聊城高唐 、寿光 、泰安肥城、成山 、威

海 、胶南 、滕州 、莱州 、枣庄 、潍坊等地 ,其中平度市

明村已有 4家工厂能生产巨型轮胎 ,另一家正在

建设中 。时风双星轮胎有限责任公司已拥有生产

巨型工程轮胎的成型机 23台 ,其中 51
″
的成型机

14台 、57
″
的成型机 7台(另 6台正在采购中)、63

″

的成型机 2台 ,估算巨型轮胎年生产能力达到 3

万套左右 ,一跃成为我国最大巨型轮胎生产厂之

一 。除山东之外大约还有 10多家已建或正在建

设的斜交巨型轮胎生产线 ,如桂林昊华南方 、天津

国联 、河南风神轮胎 、江苏飞驰 、河南焦作成大工

程轮胎有限公司 、湖南大成轮胎 、湖南株洲轮胎 、

台州巨轮 、徐州轮胎厂 、广州珠江轮胎等。据初步

统计 ,我国具有斜交巨型轮胎生产能力的厂家达

25家以上 。待上述厂家达产后 ,斜交巨型轮胎生

产能力估计将超过 20万套。这一数字将大大超

过市场需求 ,到时各厂家势必盲目竞争 ,对行业造

成巨大损失 。

我国全钢巨型轮胎热始于 2006年底。尽管

我国全钢巨型轮胎最早生产出来要到今年 9月

后 ,但是全钢巨型轮胎的热潮有增无减 。昊华南

方橡胶有限公司已启动一万套全钢巨型轮胎项

目 ,计划投资 6亿元 ,预计今年 9月底生产出我国

第一套全钢巨型轮胎 。现工程设计施工图已完成

确认 ,环境评价报告已批准 ,设备采购已完成招标

采购 85%以上。福建海安橡胶有限公司与北京

橡胶工业研究设计院已签订巨型工程子午线轮胎

技术合作项目 ,项目计划 2007年 10月投产 ,年产

值约 3.5亿元 。江苏飞驰股份有限公司已就年产

15万套巨型子午线工程轮胎技术改造项目征地。

另外山东三角轮胎公司也正在上全钢巨型轮胎项

目 。据说河南风神也计划上全钢巨型轮胎项目。

全钢巨型轮胎的市场是相当有限的 ,据资料介绍

2006年全球全钢巨型轮胎的供给量为 2万套左

右 。试想如果我国在近年内全钢巨型轮胎一下子

上几万或 10万套以上 ,再加上普利司通等轮胎巨

头扩大产能数万套 ,全钢巨型轮胎的市场势必很

快由目前供不应求转变成严重的供大于求 。

2 制造技术及质量未予重视 ,安全风险隐现

在这场斜交巨型轮胎热中 ,热的是上产能 ,但
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对巨型轮胎制造技术普遍未予足够重视。在山东

一带的斜交巨型轮胎厂大多设备简陋 。许多厂家

连硫化罐都没有 ,硫化采用机模一体化。上下模

具用螺栓拧合 ,加盖 ,再用更长的螺栓加固 。与现

场工人攀谈 ,了解到没有任何自动化控制 ,全部采

用截止阀手工操作 ,生产场地的安全性令人担忧。

采用这种办法生产的轮胎大多飞边大 、不耐磨和

存在爆胎等隐患。据昊华南方桂林轮胎厂介绍 ,

按常规巨型轮胎应在硫化罐中硫化 ,压力数千吨 ,

仅一个硫化罐就得 700多万元 ,而机模一体化硫

化 ,投资仅 100万元即可 ,硫化压力远远不够 ,生

产出来的轮胎明眼人一下就能看出好坏。我国大

多数斜交巨型轮胎厂都没有检测设备 ,轮胎一般

未经检测就投入销售 。在国外一种新规格轮胎研

制成功 ,一般需进行里程试验 ,而我国大多未进行

里程试验。山东某轮胎厂 2006年 11月刚试制出

来 57
″
斜交巨型轮胎 , 12月就批量销售 。这样的

斜交巨型轮胎存在严重的安全隐患 ,一旦在运输

中出现爆胎事故 ,极可能出现车毁人亡。如遇索

赔 ,企业会承受巨大损失甚至破产。综合经销商

及用户的意见 ,我国斜交巨型轮胎的质量除河南风

神 、天津国联、桂林昊华南方等几个厂家稍好外 ,大

多数厂家的轮胎质量与国外差距较大 。如果这种

轮胎出口到国外造成大事故 ,极有可能打击我国工

程巨型轮胎的总体形象 ,影响我国巨型轮胎出口。

在全钢巨型轮胎的制造技术方面 ,我国一些

企业显得有些冒进。据一位美国专家介绍 ,世界

上 51
″
及以上规格巨型轮胎至今只有普利司通 、米

其林 、固特异 、住友等 4个公司生产 ,米其林 、固特

异 、住友 3家产量相当 ,一天 10 ～ 12条 ,普利司通

产能稍大些 。全钢巨型轮胎集轮胎生产工艺 、结

构设计 、设备配备等方面的技术于一体 ,决不是斜

交巨型轮胎或者全钢载重轮胎制造技术的简单翻

版 。美国通用轮胎公司曾于 1975 ～ 1985年搞全

钢巨型轮胎 ,最后由于技术未过关不得不放弃。

直到 2000年德国大陆收购该公司后才重新启动

全钢巨型轮胎研制项目 ,且还是小规格的。像福

建海安橡胶有限公司这样一个既无全钢载重轮胎

生产历史 ,又无斜交巨型轮胎生产经验的翻胎厂 ,

投资全钢巨型轮胎的风险可想而知。我国上海轮

胎集团曾有全钢巨型轮胎的计划 ,后来考虑到风

险等因素已暂停该项目 ,从中可看出上海轮胎集

团的谨慎及全钢巨型轮胎的风险。

3 对我国巨型轮胎行业发展的几点建议

中国橡胶工业协会提醒我国斜交巨型轮胎投

资应把重点放在轮胎质量而不是产量上 ,缩小在

质量上与国外的差距乃当务之急。对于全钢巨型

轮胎投资 ,应像上海轮胎 、山东三角等首先在小规

格全钢巨型轮胎上做文章 ,在取得一定经验后再

尝试向巨型轮胎发展 。目前应该给全钢巨型轮胎

投资追求 “大规格 ”、“大规模”的现象泼点冷水降

降温。

轮胎分会副秘书长谈玉坤说 ,他个人感觉我

国工程轮胎尤其是巨型轮胎已经过热了。现在轮

胎分会对工程轮胎的发展很关注 ,正在开展有关

方面的调查 。工程轮胎的投资一定要注意市场的

承受能力及技术风险 。

昊华南方信息中心的邓海燕女士于 2006年

初写了 “近年工程轮胎需求与市场局势分析 ”一

文 ,当时觉得全球性的工程轮胎短缺 ,对我国轮胎

企业而言应该是一次发展机遇 。但没有想到 ,不

到一年我国工程轮胎尤其是巨型轮胎发展如此之

快 。继续按这种速度发展 ,机遇就有可能演变成

灾难。尤其在全钢巨型轮胎上 ,全球市场目前尽

管还存在短缺 ,但其市场潜力是有限的 。现在普

利司通等正在扩产并上新项目 ,待 2008年底至

2009年初 ,全球性新增产能全部释放 ,全钢巨型

轮胎市场将面临饱和 ,同时遭受到挤压的还有全

球各个区域的斜交巨型轮胎市场。

综合业界人士意见 ,大家普遍认为我国巨型

轮胎的发展已存在过热 ,且存在不和谐因素。因

此专家建议:对于斜交巨型轮胎一定要看到市场

上绝大部分轮胎规格已出现生产能力过剩 ,尤其

是 51
″
以下各规格轮胎。对研制出来的大规格产

品 ,一定在经过检验或试验后才能批量销售 ,以免

发生重大事故。对于未曾检验的轮胎最好不要轻

易出口 。对于采用机模一体硫化的轮胎 ,最好向

用户说明 ,尽量避免装到矿用车的前轮 。如有可

能尽快改为硫化罐硫化 ,提高轮胎制造质量。

对于全钢巨型轮胎一定要考虑技术可行性 ,

如有可能最好从小规格做起。生产规模起步最好

不要太大 ,在试制成功后再上规模 。全钢巨型轮

胎项目投资大 ,一定要做好充足准备 。普利司通
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公司宣布在日本北九州市新建 1.2 ～ 1.5万套大

型工程轮胎生产厂 ,计划投资 18亿元人民币。我

国某企业称上 15万套巨型子午线工程轮胎技术

改造项目 ,但计划总投资仅为 2.8亿元 ,可见对全

钢巨型轮胎的所需资金严重估计不足 。同时世界

著名轮胎公司正在扩大产能 ,估计 2008年下半年

大多形成规模 ,到时全钢巨型轮胎的市场状况也

值得考虑 。我国工程巨型轮胎机械的研制起步

慢 ,关键设备轮胎成型机等都没有成熟产品 ,硫化

机最大规格只有 117
″
,这些设备由于在国外也采

购不到 ,已成为我国全钢巨型轮胎发展的颈瓶。

我国橡胶机械企业应加大全钢巨型轮胎机械的研

发力度 ,同时国家对这些大型装备研制在政策 、税

收及拨款等方面的扶持也是必要的。此外 ,全钢

巨型轮胎生产所用的钢帘线也是个问题。普利司

通 、米其林 、固特异所用的钢帘线 、胎圈钢丝全部

是自产 ,且对外技术封锁。目前就连世界钢帘线

巨头贝卡尔特尚未能提供适用于巨型轮胎的系列

产品。我国钢丝帘线厂家应在这方面有所作为 。

我国高强力输送带和摩托车胎

发展迅速

高强力输送带是橡胶行业第二大产品 ,主要

用于煤矿 、码头 、能源 、交通 、冶金 、机械 、水泥及仓

储业的物料运输 。该产品对保障安全生产具有非

常重要的作用 。近几年来 ,我国橡胶输送带以年

均 12%以上的速度快速发展 ,且产品科技含量

高 ,品种系列全 ,如开发生产了用于长距离物料输

送的抗冲击 、防撕裂 、耐磨耗的钢丝绳芯输送带;

用于保障煤矿井下安全输送的难燃输送带 ,用于

钢铁 、焦化 、化工等企业生产的耐热 、耐寒 、耐油 、

耐酸碱及大倾角等特殊用途输送带;用于食品 、电

子产品等输送的非污染性轻型输送带等。这些产

品不仅能满足国内市场需求 ,而且还有大量出口。

2005年 ,我国输送带年产量已达 1.1亿 m
2
以上 ,

居世界第一;2006年的产量达到 1.2 ～ 1.3亿 m
2
,

其中安全 、环保 、节能产品已占输送带生产总量的

80%左右 ,在市场上起主导地位 ,而 10家强势企

业的产量约占全国生产总量的 60%,品牌效应已

经显现 。

目前 ,世界上许多国家都把摩托车 、摩托车胎

作为重要工业品来发展 。我国是摩托车生产大

国 ,拥有配套的生产体系、产品监测及与国际接轨

的技术标准体系 ,生产企业达 300多家 ,年产摩托

车外胎过亿条 ,占世界总产量的 60%左右。根据

统计 ,国内前 10家摩托车胎生产企业的销售量已

占到全行业的 57%,前 5家企业的销售量更是占

到了 45%。来自海关总署的相关信息表明 ,每年

我国配车出口的摩托车胎以及单独出口的外胎约

占总产量的 30%,产品已进入美国等 50多个国

家和地区 。我国加入 WTO后 ,日资和韩资企业

已分别在我国东北和山东建厂 ,同时还有很多外

国公司在我国进行贴牌生产。在这种竞争环境

下 ,加速培育我国摩托车胎行业的知名企业和品

牌 ,对提高全行业的竞争力具有非常重要的作用。

钱伯章　

参加富宇品牌战略研讨有感

富宇品牌是轮胎界新杀出的一匹黑马 ,现已

在全国初步打响 ,且在世界初现声望 ,是争创品牌

的一颗新星 ,而且是希望之星。

当前 ,轮胎业群雄崛起 ,竞争无序。富宇适时

推出品牌战略 ,符合营销新理念:一流企业卖品

牌 ,二流企业卖技术 ,三流企业才卖产品。

商场战略必须随机应变 ,创品牌亦应靠 “一

招先 ,吃遍天 ” 。富宇品牌靠什么 ?靠设计创新 ,

其子口改进 (全钢载重子午线轮胎)乃全国第一

家 。仅此 ,即深受经销商和用户欢迎 ,正可谓 “随

众容易出众难”。仅此改进 ,既突出了个性化 ,随

之而来的是可翻性大大提高 。别小看翻胎 ,王牌

米其林之所以连年销售第一 ,且在全球原材料大

涨价的 2006年 ,盈利还增加 30%,真是难能可

贵 。它们迎合节能(源)、节资(源)、环保和再制

造(循环利用)的新机遇 , 提出新的竞争条件:

“用一条轮胎的钱 ,跑两条轮胎的路 ”。为此 ,承

诺其轮胎可翻新 3 ～ 7次 ,全钢子午线轮胎综合里

程可达 100万 km,与汽车同寿命。创品牌就应该

有赶超米其林的雄心大略 。制造新胎考虑翻胎 ,

新胎创新加上旧胎翻新 ,新翻互动 ,品牌争雄。这

就是 “时势造英雄 ,机遇出品牌 ”。愿富宇不仅叫

响中国 ,更能打响世界 。 程　源　
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