
对部分工序设备进行的技术调整 ,使斜交轮胎生

产线整体布局更加合理 ,生产流程更加科学 ,设备

开机率达 95%以上 ,主要设备完好率达 98.6%,

设备新度系数达到 0.82 ,生产能力完善到现在的

400万套 。

二是加快乘用子午线轮胎生产线建设。子午

线轮胎是国内外轮胎工业的发展方向 ,他们克服

了子午线轮胎技术难度高 、投资大 、资金回收周期

长等困难 ,走出自我积累 、滚动发展之路 。通过买

方信贷 、非金融机构拆借 、股份制改造等多种形

式 ,先后筹资 5亿元 ,其中外汇 5000多万美元 ,引

进了具有当代国际先进水平的一次法成型机、三

复合挤出生产线 、动平衡 、均匀性实验机等关键生

产和检测试验设备 60多台(套),配套了国产设备

125台(套)。经过不懈努力 ,使年生产能力由原

来的 30万套扩大到 400万套 ,极大增强了企业的

竞争力。

三是加大全钢子午线轮胎建设力度 。为了增

加产品系列 ,培育企业新的经济增长点 ,成山集团

在加快乘用子午线轮胎结构调整的同时 ,又着手

完善了全钢子午线轮胎生产线 。经过 4 年的努

力 ,先后投资 6亿元 ,建成了 14 万 m 2 的全钢子

午线轮胎生产厂房 ,引进了意大利 、日本 、德国

GK400N 密炼机 、一次法成型机 、钢丝压延机 、X

光机等关键生产和检测设备 ,已有 30种全钢载重

子午线轮胎和低断面无内胎全钢载重子午线轮胎

通过国家技术鉴定 ,产品性能完全达到国家科技

攻关标准要求 。同时 ,一条具有国际先进水平的

220万套全钢载重子午线轮胎生产线已经建成 ,

年生产能力提高了 7倍。

成山集团对技术改造项目坚持合理运作 ,精

打细算 ,在加大技术投入的同时 ,稳定控制投资幅

度 ,使企业始终保持着良好的发展势头 。长期以

来 ,他们在实施国家 、省重点技改项目过程中 ,先

后进行过 36次竞价招标活动 ,累计实现技改投资

16亿元 ,其中外汇 8340万美元 ,资产负债率始终

控制在 60%左右 。生产能力达到 400万套斜交

轮胎 ,400万套乘用和 220 万套全钢载重子午线

轮胎 ,年合计 1000万套轮胎的生产能力 ,产品规

格由 4年前一大类 、8个系列 130种规格 ,发展为

如今的 8大类 13个系列近 600种规格 ,经济总量

翻了两番 ,且效益增长幅度高于速度增长幅度 。

黄海橡胶打破技术依赖

实现自主创新

纵观世界 ,一个国家在科技创新上的作为 ,在

很大程度上决定其在经济 、社会发展等方面赢得

多大的主动。放眼国内外市场 ,国外品牌凭借自

身技术优势牢牢地占据了高端市场 ,而国内大多

数品牌盘旋于中 、低端领域。专家分析认为 ,原因

就是缺乏核心技术和关键应用技术的长期创新与

积累 。作为具有 72年历史的国有特大型企业 ,黄

海橡胶在积极和广泛地吸收国外先进科技成果

上 ,没有对国外先进技术及设备被动的获得 ,而是

通过积极的消化吸收和持续创新 ,使之成为了该

集团加快提升自主创新能力的有效途径 ,并逐步

发展成为自主技术企业。

自主技术企业是指具有技术创新的主体意

识 ,拥有健全的技术开发组织机构和知识产权管

理制度 ,拥有获得自主知识产权的主导产品 ,采用

先进设备和生产工艺 ,产品市场占有率高 ,发展前

景好的企业。黄海橡胶集团拥有引进国际先进技

术建成的达到绿色环保生产标准的炼胶生产线;

引进意大利倍耐力公司技术建成的全钢丝载重子

午线轮胎生产线 、引进法国米其林技术建成的半

钢丝轿车乘用子午线轮胎生产线与经过技术更新

改造的斜交轮胎生产线 ,装备精良 、工艺先进 ,居

国内领先地位并达到国际先进水平 。为了能赢得

更大的市场份额 、增强自身的核心竞争力 ,黄海橡

胶开始自主进行子午线轮胎的研制生产 ,成为中

国最先研制生产子午线轮胎的企业 。研制开发的

3种全钢丝子午线轮胎被评为国家级新产品 ,某

一规格的新产品填补了国内空白。半钢轿车子午

线轮胎研制开发出高性能 、高质量 、高档次 、高技

术含量的 50 、55系列 V 级新产品与 ST 系列新产

品 ,其中安全抗滑性轿车子午胎这一技术项目被

列为国家级技术创新项目 。

1996年 ,该集团国家级技术中心成立 ,并于

2001年 12月被国家经贸委 、财政部 、国家税务总

局 、海关总署认定为第 8批国家级技术中心 ,2002

年获国家人事部批准设立博士后工作站。近年

来 ,该集团加大科研投入 ,着眼于市场需求 ,加大

新技术 、新产品 、新工艺 、新材料应用的研发 ,用引
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进技术改造传统技术 ,技术研发成果的商品化进

程明显加快。目前 ,该集团将研发方向和领域锁

定在轮胎智能技术 、绿色环保技术等方面 。以安

全 、环保 、节能为本 ,不断推出新的产品 ,包括节能

环保轮胎 、低滚动阻力轮胎等。重点加大从源头

抓起的力度 ,逐步扩大环保 、安全原材料 ,特别是

绿色橡胶助剂的使用 。

现在 ,该公司正在以节能环保 、安全的绿色产

品参与到国内 、国际市场的竞争当中 ,并针对市场

个性化需求不断提供差异化产品、构建差异化竞

争优势。不断推出科技含量大 、附加值高的新产

品 ,并通过学习对引进技术的消化吸收来改进老

产品 ,使新产品和高新技术产品的比重不断增加。

到目前为止 ,黄海橡胶实施技术创新项目累计达

350余项 ,产品结构调整迈出重大步伐 ,产品子午

化率突破 80%。新产品产值率累计达到 100%,

被青岛市政府授予高新技术企业称号。吕晓梅　

双星轮胎以自有品牌竞跑国际路

在今年原材料大幅涨价 ,国内外轮胎市场竞

争愈演愈烈的形势下 ,双星轮胎总公司探索轮胎

出口新路子 ,加速推进名牌战略 ,培育和发展自主

品牌 ,以自有品牌打天下 ,出口继续保持了高速增

长的势头 ,一季度实现出口 2500 万美元 ,其中自

主品牌占出口总额的 88%,继稳固亚洲 、美洲和

澳洲等国际轮胎市场的基础上 ,在欧洲 、非洲等诸

多国家销售势头猛增 ,许多跨国营销公司纷纷经

营双星牌轮胎 。在国际市场上 ,双星轮胎开始打

响知名度 ,树立起民族品牌形象。

随着双星知名度在国际市场的进一步提高 ,

双星轮胎国际销售形势越来越好。但双星轮胎总

公司认识到 ,如果只靠给国外客户加工 ,就不会创

出双星轮胎国际名牌。没有自主品牌 ,满足于为

国际品牌做 OEM ,终是“为他人做嫁衣” 。只有

自主创新才能提升企业核心竞争力 ,而品牌是形

成核心竞争力的平台 ,企业要想立于不败之地 ,关

键是掌握自主权和主动权 。只会制造 ,没有品牌 ,

即使制造得再好 ,技术再好 ,也只能被放在别人的

平台上 ,从而失去自己的自主权和主动权。因此 ,

该公司根据产销现状 ,确立品种 、品牌的主攻方

向 ,将做强自有品牌作为促进轮胎出口 ,增强企业

核心竞争力的主要出路。

重视科技创新 ,提高和增加科技含量 ,创造同

国际品牌竞争的核心技术 ,创造高性能 、差异化产

品。双星轮胎总公司先后 6次派遣 67人次赴法

国 、德国 、意大利 、日本等世界知名轮胎企业参观

学习 ,同时 ,加大了产 、学 、研等方面的合作 ,采用

了“平衡轮廓理论设计方法” ,结合“轮胎薄膜理

论”和“壳理论”等当今世界先进的轮胎设计理论

与工具 ,构建起现代化的企业技术科研开发中心 ,

紧跟国际市场上轮胎设计的最新技术 ,成功研制

出包括 10余种新型无内胎钢丝轮胎 、无内胎工程

轮胎 、砂石轮胎等 56种新产品 ,其中有 7 项至今

保持独家生产的优势 , 10余项已申请国家专利 ,

提高了双星轮胎在国际市场上的竞争力 。

强化市场营销 ,扩大国际市场份额。在许多

国内轮胎企业降价竞争形势下 ,双星轮胎灵活迅

速地调整营销战略 ,细分细化品种规格 ,按照什么

样的市场卖什么样的产品;什么样的原材料 ,适应

什么样的价格;什么样的路况 ,销售什么样的轮胎

的经营策略 ,不断提升品牌增加值 ,借助中原轮胎

公司 、轻卡胎厂这两大双星轻卡轮胎生产基地 ,加

快发展低端高质量自有品牌产品 ,以规避与国际

轮胎巨头直接竞争的锋芒 ,实现战略性扩张 。今

年 3月份 ,双星轮胎凭借自有名牌优势 ,成功避开

同国内轮胎市场的价格战 ,使工程轮胎 、轻卡轮胎

出口价格稳步提高 ,保证了企业可持续发展 。

狠抓质量管理 ,稳定和提升产品品质和降低

产品成本 。既要两眼盯紧市场 ,又要把功夫下在

工厂内。为激发内部机制与活力 ,增强内部竞争

力 ,轮胎总公司以成本管理为纲 ,抓牢 、抓死内部

基础管理工作 。在把市场引进工厂 ,生产线推行

承包管理机制中 ,公司涌现出 63 名吃市场饭的

“小老板” ,大大提高了企业内部综合管理水平 ,在

国际市场原材料不断上涨的形势下 ,双星轮胎质

量稳步提高 ,成本却稳步下降 ,为双星自有品牌轮

胎进军国际市场增添了筹码。

双星轮胎在国际市场以自有品牌打天下 ,“双

星” 、“名人” 、“远征” 、“奥森”等自有品牌轮胎出口

份额越来越大 ,为双星加速向海外市场扩军 ,在国

内外轮胎行业打破格局和重新洗牌中 ,占得了先

机。 王开良　
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