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亏I言

一、研究课题

日本在华投资企业生产体制的研究

——以中国集成电路产业为例

改革开放二“t-年来，中国经济飞速发展。不可否认制度的变革使社会主义经

济体制融入了市场的要素，使之更符合中囝经济发展的实际、更趋于合理化。关

于制度的变革在支撑中国经济发展中发挥的作用已为众多的中外学者所论述，本

文烙麓眼于在微观E支撑中国经济发展的制造型企业的生产体制。

中国制造戮企业的生产体制在外资企业投资中国的大潮中不断地经受历练、

则时也在与外资企业的生产体制的磨合中不龋完萋。在众多的铃资企业中，只本

企、lE在中阑的技术转让对中重生产经藩体制黪影响龙为突出。}__|本企、澎俸为强：胃

力鑫鲁竞争对手及其在擞界市场上掰取褥垂冬成功，使得许多藩家热农子对“H本式

经营”豁骈究和模仿。然而，鄢些试图完整地移{直或复制同本式经营的国家和地

区，并没有取得理想的效渠。很多闩本的管理者也逐渐认识到他们不可能像在f_：；1

本本国那样，原封不动地应用“日本式管理”，必须根据各个国家或地区的实际

情况调整问本式经营体制中的某些因素。

本文将以中国集成电路产业为例，考察同本企业对华技术转让的一个方面，

H口f=i本式生产体制“在中国生产工厂的转让及其对中国制造型企业生产体制的

影响。

关寸：“fI奉式生产体制”向荚隔的转让．已自人量先行研究。代表陛学说和誊怍足盎保，}耍凡(1988)

编著的《fi率企谨矗荚搿的生产一一汽车、电机：髑奉式经营的“适用”‘，“适廊”》．糸洋经济新掇
杜：焱保数夫(1991)编善《在美国依然生机勃勃的E{本式生产体制》，东洋经济新扳手l：：铃本直次(1991)
编著《黄国社会中的订资企监——汽车的本地经营》，东洋经济新报社。



二、研究171的

本文的研究目的有二，其一是通过对近年来大举进入中国的日本集成电路企

业和工厂的分析，考察同本企业的生产体制是如何向中国转让的、同本企业转让

其生产体制的必要性、实质以及意义何在；考察中国企业和工』一如何面对“空降

兵”、如何在与“空降兵”的磨合中形成自己的生产体制。

其二是通过对中国电子信息产业的核心与基础的集成电路工业的企业与工

厂进行实证分析，考察中国工业现代化的动态以及其面临的各种问题。中国的J．

业现代化以1978年的改革开放为分水岭，从过去的指令性经济向社会主义r1]场

经济过渡。部分企、I肚jT J’随之逐步进行了对以往的管理运营方式等生产体制的

变革。与此同时，国外先进的生产体制也相继不同程度地落户中国。上述NIH生

产体制、“地面部队”与“空降兵”是如何结合起来以支撑中国经济的发展是值

得思考的问题。

笔者选择集成电路工业作为实证研究的对象的理由如下

第一，集成电路是信息产业和高新技术的核心，是推动国民经济和社会信息化的

关键技术。集成电路产业的规模和技术水平已成为一个国家综合国力的重

要标志。

第二，集成电路作为电子信息产业的核心和基础，多年来得到国务院和有关部门

的关心与支持，在产品建设、生产销售与科技研发等方面都有了长足的进

步。产业经济规模不断增强，行业经济效益明显改善，工业技术升级步伐

加快，进出口贸易增长迅速。一批重点工程建设项目投入运行，国家重点

科技攻关成果显著，增强了产业发展的后劲。

第三，近年来中国信息产业的高速发展，为集成电路产业提供了巨大的发展空



问。“十五”期间，信息产业预计保持20％以上的增长速度，其中通信运

营业将以年均20％以上的速度增长，电子信息产品将以年均15％以上的

速度增长。信息产业的高速发展，国民经济和社会信息化的加速推进，将

会对集成电路产业产生强大的拉动作用，中国集成电路产、也将迎来一个更

快的发展时期。这一产业的发展值得关注。

第四，尽管我国集成电路产业已经取得了巨大的发展，但是，与国内市场需求及

经济发达国家相比，中国集成电路产业总体上存在较大差距。一是产业规

模小，2000年全国半导体销售额仅占全球半导体销售总额的1．5％，占国

内市场需求份额不到25％，大量产品仍然依赖进口。二是创新能力弱，表

现在大生产技术开发能力和产品设计开发能力弱，生产技术和高档产品主

要依靠引进，高级设计人才和工艺开发人才极度缺乏。因此，在未来十年

中国集成电路产业发展的关键时期，抓住机遇，不懈努力，缩小差距是一

个相当重要的课题。4 2

三、研究方法

本文在分析在华臼资企业的生产体制时基本上继承了安保教授的“适用与适

应”模型理论中的分析方法(关于此理论，第一章有详细叙述)。为依据该理论

研究在华日资企业的生产体制及其对中国生产制造型企业产生的影响，笔者查阅

了相关的文献、资料。但是，仅仅依赖于现有的文献、资料必然存在局限性。因

此，笔者于2002年9月开始进行了为期4个月的调查，其中包括问卷调查、电

话问答、访问等形式。调查对象为中国华晶电子集团公司和首钢日电电子有限公

司。

调查方法

2参照1999年⋯版的《中国机械电子工业年鉴》第15～223页。



以两个模型，即“小宫模型”和“安保模型”(关于这两个模型，第一章有

详细叙述)为基础，依据中国的具体国情以及对样板企业、即华晶电子集刚公司

和首钢R电电子集团公司的调查结果，笔者将“日本式生产体制向中国当地工厂

的转让”的课题研究分为如下项目。

递查亟旦塞

(1)生产设备

A．生产设备的采购

(2)生产现场的运营管理

A．生产现场的产品质量管理

B车间主任

C．教育、培训

D维修

(3)零部件的采购

A．国产化比率

B．零部件的采购体制

C．零部件的管理

(4)参与意识

A．小集团活动

B信息共享

C．一体感

(5)劳务及人事管理

A．录用制度

B．薪酬制度

C．劳动工会

D．纷争处理

(6)母子公司的关系



麦，《：

本文主要分成五章来论述F1本垄望塑塑绁的生堂的转让情况及其对
中国牛产型企业生产经营体制的影响。

第一章，旨在说明本文的理论框架。

第二章，重点分析中国集成电路产业的发展现状、存在的问题等同本企业进

军中国该产业所面l临的大背景及宏观环境。

第三章，以中国华晶电子集团公司为例分析中国国有制造型企业的生产经营

体制的主要特征等同本企业对华转让生产体制时所面临的微观环境(案例——中
国国企)。

第四章，以首钢R电电子有限公司为例分析f=_f本在华投资企、Ip的生产体制的

现状(案例——丌资企业)。

第五章，全文总结。从中国国有制造型企业的生产经营体制的特征出发分析

总结F]本式生产体制在向中国工厂转让时所面临的利弊条件；综合评价日本在华

投资仓业生产体制的转让情况及其对中国生产型企业建立新的、高效的尘，“体制

产生的影响：总结目前中国生产体制中存在的主要问题及其解决方案。

第一章 对跨国经营理论的探讨

一十t素‘￡兰、
≈叫7i、《0，二

本章将旨在探讨现有的跨国公司经营理论。

迄今为止，已经有许多专家、学者提出了关于企业的对外直接投资以及跨国

公司经营的理论，内容丰富、角度各异、观点鲜明，为后继研究提供了极为有益

的启示。本文主要围绕下述先行研究理论进行论述。

。。、磷
～构一～的一～文～一本～

一

、一，晒。



第一节 经营资源的国际转让理论t。

小宫教授的“经营资源的国际转让理论”是现代对外直接投资理论中颇具代

表性的学说。首先提出这一学说的是E．T．PENTOSE先生，他从对外直接投资与

企业发展密切相关的角度进行了大量研究，指出“企业对外进行直接投资、在海

外设立子公司或分店，与企业在本国内设立子公司或分店，在本质上是一致的。

海外的子公司运用母公司的经营资源以及成熟的经验进行经营，为企业创造利

润，有利于本国母公司与海外子公司的长期、持续发展”。但是，究竟何谓“企

业的经营资源”， E．TPENToSE先生在其学说中并未明确指出。小宫教授将对

外直接投资定义为“将企业的经营资源一举向海外转让”，在肯定了

E．T．PENTOSE先生的“企业发展论”的基础上，进一步丰富并发展了“对外投

资理论”。他指出“经济学上的直接投资可以理解为将企业的资本、经营能力的

技术知识等经营资源向被投资国家进行‘一揽子’式的转让。这里所说的‘经营

资源’是在企业经营中发挥各种能力的主体，表面上以经营者为核心，实质上内

容极为广泛，包括经营管理上的知识和经验、专利和技术诀窍、市场营销的方法

和手段等技术性、专门性的知识；产品的销售、原材料的采购、资金的筹集、企

业信用的培养、信息收集和研究开发的组织创建等。”

在此基础上，小宫教授又进一步明确指出了日本企业的竞争优势所在，“闩

本企业的经营方式、人事制度、转包制度是日本企业、特别是采用量产技术的加

工装配型制造业企业的竞争力之源”。同时，小宫教授指出，“这些日本特有的制

度在向海外子公司转让的过程中必然会遇到不同程度的阻碍”。小宫教授所提出

的向海外转让时的日本企业的经营方式主要包括如下所示的内容。为方便起见，

笔者在本文中将小宫教授提出的这一模型称为“小宫模型”。

(1)企业别的劳动工会“

(2)终身雇佣制”

“3参照：《现代门奉经济》第258～260页．小宫隆太郎著。

“4所谓企业别劳动工会(enterpriselabor union)是指以企业为单位所组织起来的劳动工会，亦称为“企

业内劳动工会”。其构成成员通常仅限于企业的正式员工，且不存在工人和事务员之分，是工职混合的
一种组织形态。同本的劳动工会多为此种形式，职业别的劳动工会和产业别的劳动工会数量较少。参

照《经济辞典》(1997)第三版，有斐阁出版，第202页。

“5所谓终身雇用．是指从业人员在从学校毕业后就职的第一家企业一直工作到退休年龄。该概念始现于

8



(3) “螺旋状”晋升体系

(4)广泛的技术培iJiI(OJT 46)

(5)经营者与员工的平等待遇

A、收入差距小

B、全体员工共用一个食堂、统一着装(制服)

(6)转包制度

母公司与下属转包企业“7的关系

A、 相互信赖、长期合作

B、 母公司向下属转包企业提供金融及技术方面的援助

C、 下属转包企业要努力满足母公司的需要

小宫教授的理论有以下两大贡献。第一，“直接投资不是通过市场，而是通

过企业内部组织或准内部组织，转让不同的地点和信息，并在不同的地点组织生

产活动的方法。”他提出“转让”这一概念，赋予了直接投资以动态的特征。第

二，他也指出了日本跨国企业独有的优势以及其转让的难度。

小宫教授的“经营资源的国际转让理论”的局限在于他没有继续深入探讨如

何认识转让的过程、如何把握转让的程度、如何利用地理条件上的优势、如何处

现于美国学者J C Abegglen于昭和三十年执笔的著作《日本的经营》(The Japanese Factory，1958)，
并逐渐被学术界接受。它与年工序列、企业别劳动工会并称为日本雇佣制度的“三大神器”。参照《经

济辞典》(1997)第三版，有斐阁出版，第552页。

“6所谓的OJT就是On-the-JobTraining(在职训练)，指管理者在日常工作中，有计划地开发部属工作能
力(包知认、能力、技术和态度)的一种教育方式。

“7所谓转包企业(subcontractor)是指按照母公司提供的产品设计规格书的要求加工产品或向母公司提供

劳务人员，通常是一些小企业，由于与母公司存在贸易或交易关系而处于从属、被支配的不利地位。

舀：H本战后的经济高速发展时期蓬勃兴起的汽车、电子产业均具有转包生产的性质。参照《经济辞典》
(1997)第三版，有斐阁出版，第502页。



理并协调与当地被转让方的关系等。

安保教授则将研究重点放在了众多的同本跨国公司，进行了大量的分析和调

查研究，提出了“适用与适应”理论。

第二节 “适用、适应”模型m

“适用、适应”模型是以日本企业海外技术转让问题为中心的代表性研究理

论。该理论模型对日本生产体制的优势以及其向海外转让的必然性做了如下阐

述。

日本生产体制的核心优势在于“在生产现场培育的作业组织结构以及技能形

成的方式”。也就是说，“大量的熟练工人在参与工厂运营的过程中，对于各种层

面的问题进行快速而灵活的应对，逐渐形成一种成熟的作业组织和工』。运营的模

式。同时，通过长期的实践经验的积累，企业内部培养了大批优秀的、熟练的技

术工人。这是构成日本式生产体制的人的要素的核心部分。”为发挥其竞争优势，

即使日本企业将其生产、经营的地点转移到了海外，也必须把自己经营资源上的

优势条件带到当地去”。这就带来了“适用”和“适应”两个问题。所谓“适用”

是指当日本企业将生产经营地点转移到海外时，需要最大限度地将其生产体制中

的优势转让到当地；所谓“适应”是指上述生产体制中优势的转让又必须与当地

现有的各种环境条件相适应。在“适用”与“适应”的双重作用下，在海外经营

的日本企业的生产经营既非完全意义上的“日本式生产体制”的工厂，又非纯粹

的“外国式生产体制”的工厂，而是在两种不同生产体制中磨合而成的“混合式

生产体制”的工厂。

安保教授所提出的日本企业的经营以及生产体制的转让主要包括如下内容。

啪参照：安保哲夫编写的《日本企业在美国的生产——汽车、电机：B本式经营的“适用”和“适应”》

第34、55、56页。



为方便起见，笔者在本文中将安保教授提出的这一模型称为“安保模型”。

(1)作业组织及其运营管理

A．职务的区分

B．薪酬体系*。

C．岗位轮换“o

D．教育训练

E．晋升

F．作业长(车间主任)

(2)生产管理

A．生产技术

B．产品质量管理

C．维修

(3)参与意识

A．雇佣保障“-

B．小集团活动“：

C．开放型模式

D．统一制服

E．联谊活动

F．座谈会

(4)雇佣环境

A．从业人员具有均质性

B．离职率

往9所谓薪酬体系(Wage System)是指构成向劳动者支付的薪酬的各项基本内容的体系。日本企业的薪酬
体系与欧美国家不同，相对复杂。它由基本工资、各种岗位工资和津贴组成，并分为支付给规定劳动
时间内劳动的标准工资和超过规定劳动时问的劳动和特殊劳动的非标准工资。参照《经济辞典》(1997)
第三版．有斐阁出版，第830页。

“10所谓岗位轮换(JobRotation)是指为了培养企业组织成员特别是管理人员的职业道德水平，对他们进
行各种教育和培训。即使他们在一定时期内，按照一定的顺序。通过在各部门、科室、岗位就职，积
累起丰富的职业经验，培养起综合判断能力和挑战精神。

琏l‘ 1951年德国颁布的《解雇限制法》规定，雇佣者未给予被雇佣者以人格尊严上的满足、企业经营非紧
急需要的情况下．不得解雇受雇佣者。
¨2小集团活动(small group activity)是指企业内从业人员自发组成正式或非正式的组织，共同解决工作
中遇到的难题。日本企业中普遍存在ZD活动和QC活动。参照《经济辞典》(1997)第三版，有斐阁
出版，第588页。



C．劳动工会

(5)零部件的采购

A．本地要求

B．零部件供应方

(6)母子公司关系

A．日本人从业人员的比例

B．意思决定方式

C．经营管理层的构成

上述“适用、适应”模型理论存在以下问题。

(1)从该模型诞生的背景来看，该模型是作为检验进军美国的日本企业在

转让生产体制方面所取得的成果的方法而产生的理论学说。把它应用

到不同于美国的国家或地区，是否仍然具有普遍适用性?也就是说，

在具有明确的生产体制的美国，日本式的生产体制不能完全适用，因

此只能是被动地“适应”。与此相对，在缺乏明确的生产体制的国家

或地区(例如亚洲)，当R本式的生产体制无法顺利转让时，怎样去

“适应”?以九十年代在亚洲地区进行的日本企业实证研究为例，韩

国、台湾的日本当地工厂所具有的日本生产体制的“内核”、“外核”

以及“辅助系统”注l，的比率都明显高于美国。但是，在其他要素方面，

比率却低于美国。这样，平均来看结果相当。究竟是什么原因导致了

这种结果呢?这一问题有必要进一步研究。

(2) 当日本企业向美国这样的社会经济发展水平比较高的国家进军时，其

转让更倾向于“人”与“物”两方面的“结果”。与此相对，当日本

企业向社会经济发展水平不高的台湾、韩国、中国等亚洲国家进军时，

其转让更倾向于“方式”。上述两种倾向可以这样解释，即社会经济

发展水平越高的国家或地区，其生产体制越成熟。由于“方式”型的

“”内核：职务的划分、岗位轮换和多能工、产品质量管理、零部件采购
外核：薪酬体系、教育培训、晋升、车间主任、小集团活动、维修
辅助系统：一体感、信息共享、录用方式、纷争处理、母子公司关系



要素已经基本形成并稳固，因此当地对于空降兵的“方式”有相当强

的抵触情绪。所以，为避开这种抵触，通常另辟蹊径直接转让“结果”

而非“方式”。相反，在社会经济发展水平较低的国家和地区，“方式”

的成熟度相对较低，因此对“方式”的抵触情绪相对较弱，甚至有些

地方在接纳“方式”时态度非常积极。

综观日本企业的技术转让，其在向海外工厂进行技术转让时，似

乎更喜欢转让“方式”。但矛盾的是进军亚洲的日本企业在进行技术

转让时明显表现出来的“物、结果”倾向。我们可以这样来理解，即

日本企业为保持其最低限度的竞争力和获利能力，首先以“物、结果”

(从日本带来生产设备和零部件等)的方式使海外当地工厂尽快走上

正常的生产轨道。例如，在中国，生产“物”的能力尚斗‘分有限，因

此，其‘‘4勿、结果”的转让程度高于其他地区。在研究日本企业在中

国的技术转让时，这一问题点值得深入探讨。

(3)影响日本企业在海外转让其生产体制的又一重要因素是进入地区与闩

本社会、文化的接近程度，即该地区与日本社会、文化、价值观是否

具有相近性和趋同性。具体来说，包括日语的理解和使用能力、工作

行为方式、工作态度等等。上述“接近程度”越高的地方，日本式生

产体制的转让越容易，同时，“物、结果”方面的壁垒越低。在思考

进入中国的日本集成电路企业的生产体制的转让时，不能忽略上述文

化因素。

第三节 比较优势投资论t·一

比较优势投资论(The Theory ofComparative Advantage to Investment)亦称

之为日本“小岛清”模式“，它从企业比较优势的动态变迁的角度来解释日本企

“1 3参照《跨国公司与跨国经营》林康著，2000年对外经济贸易大学出版社出版发行
““ “小岛清”模式产生的背景

战后跨国公司理论以海默和金德伯格德垄断优势论和弗农德产品寿命周期论为主流。70年代中期以

13



业国外直接投资的理论。

(1)“小岛清”模式的主要内容：小岛清教授运用比较优势原理，提出“边

际产业扩张论”，解释了同本企业对外直接投资的问题，其理论核心是：“一国应

该从已经或即将处于比较优势的产业开始对外直接投资，并依次进行。”

(2)根据“小岛清”理论模式，与美国的对外直接投资模式有着明显的差

异，日本对外直接投资的特点可以概括如下：

A、日本对外直接投资的重心在于开发海外的自然资源，补充本国资源的短缺，

同时，将本国已属于“边际性生产”(即劳动密集型生产)的部分转让到海外。

这种按边际性优势(或劣势)的顺序进行的海外直接投资，有利于投资国的跨国

经营，并有利于东道国发展具有潜在比较优势的产业，投资国生产的产品可以就

地销售，也可以向母国或第三国目标市场出口，因此，东道国接受这种投资。

B、日本对外直接投资的主体是中小企业，并以与东道国家技术差距最小的产业

依次进行投资。这种投资不是以技术优势为主，而是以投资者激烈竞争为前提。

投资者提供的技术以适用技术为主，便于东道国吸收利用，开发劳动密集型产品，

增加就业，扩大出口。因此深受东道国的欢迎。

c、同本对外直接投资大多采用合资经营方式，投资扩散效应大。有时也采用产

品分享方式(Production Sharing Method)。

D、日本式的对外直接投资是“顺贸易导向的投资”(Pro．trade Oriented

Investment)，即按“边际产业”的J顷序进行对外直接投资，符合比较成本与比较

利润率相对应的规则，有利于扩大双方的比较成本差距，也有利于贸易扩大。这

种投资结构将促进投资国和接受投资国的产业结构调整，推动经济的发展。

总之，小岛清日本式的对外直接投资是补足贸易、创造和扩大贸易，而不是

前，¨本学术界也普遍接受上述理论。但70年代中期以后．日本学术界认为上述理论只研究美国跨

国公司问题．没有考虑其他国家对外投资的特点。于是，日本经济学家小岛清在其所著《对外直接投
资论》(1979年)、《跨国公司的对外直接投资》和《对外贸易论》(1981年)等书中，根据日本对外

直接投资的特点．创立了“小岛清”模式，用以解释和指导日本企业的对外直接投资活动。小岛清为

H奉一桥人学国际经济学教授。



欷代贸易。

第罂节 海乡}技本转让的类型理论

在对上述理论进行磷究之后，蠢必要对本文数关键混之一’的“技术”进行分

析，分橱韵颁序依次为“技术”、“技术转让稻技术扩散”、“海外技术转诖”。

酋先，关于“技术”一淘，已经有许多专家学者论述过。现将其整理如下。

根据劳动经济论的观点，所谓“技术”，是指“根据由资本决定并整合而

来的生产手段体系和劳动力编或，在生产过秘中正在发现的商品生产的方

法。”“s这一定义所强调敷曼多豹是舞晶生产的“方法”。

经营学中起“跨国金娩论”撵出“技术豹范弱沈较广，刁；汉包括资本、瓿

械设备和原材料、零帮件等硬件部分，还包括技术诀窍、公司的无形资产、

专利等软件部分”。nm笔者在接受这⋯概念的基础上，对“技术”进行了

如下定义，即“技术是企业机械设备等硬件体系与使之运营的管理组织的

软件的结合(或统一)。”

经济学意义上的技术，即加工制造某种商品，运用某种工艺或提供某项服

务的系绞知识。其表现形态鸯嚣耪，一弛是有形彤态(Tangible Forms)，

翔语言、文字、数据、公式、图表、配方等；另一释蹩专f1技术、实际经

验、搡作手艺和怒维观念等无形形态(Intangible Forms)。

上述定义是颧为糖象粒，在避行实逐分椽对，可以将各个要素分艇。

郢生产泠段静技术要素惫括与佟技缀织鹩编成、薪戮俸系、职务豹妫分、

教育培训、晋升、车闯主任、生产设备、产品质蛩管琏、梳械设备的缭修、

工程管理、零部件的采购等等相关的各项制度、方法和诀窍。因此，本文

在考察同本氽业生产体制的对华转让时引进了技术转让的概念。进一步

讲，FI本式生产体制的转让是日本企业对华投资时进行技术转让的一个分

川5参照《日本职场的技术和势动史》(第～章)，山本洁著，东京大学出版社出版发行
㈤6参照《日本企业抟零》暑纯秘企业蠹鼓本转让》P59，蘸粤变著

)

)

)
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支、一个组成部分。

其次，“技术转让”和“技术扩散”是两个极易混淆的概念。所谓“技术转

让”⋯7，是指上述各个要素在经济主体(如：企业)间移动，而且这种移动是空

间意义上的移动，它必然伴随着地点的变化；而“技术扩散”则不仅融入了空间

的概念，还包括时间层面的变化，即“技术扩散”伴随着生产要素的时问、空间

的变化。实际上很难区分二者，故本文中将“技术扩散”视为技术转让的一种。

再次，所谓“海外技术转让”是在上述“技术”与“技术转让”中再加入“国

境”的概念。而跨国公司由于进行海外直接投资而进行的技术转让是一种“企业

内的技术转让”，包括企业特有的生产设备、零部件等“物”的要素和与制造技

术相关的诀窍、管理方法等“人”的要素。海外技术转让包括三种形式，即“出

VI”、“技术协作”和“当地(海外)生产”。其中，“当地生产”即通过海外直接

投资行为来实现技术转让，从跨国公司的角度考虑，是一种“企业内的技术转让”

其思路基本接近跨国经营理论中的《内部化理论》“s。

第五节 国际生产折衷理论

国际生产折衷理论是由英国里丁大学邓宁(J．H．Dunning)教授倡导的，他

主要把对外直接投资的目的、条件以及对外投资能力的研究结合起来，从而形成

4”技术转让是指拥有技术的一方通过某种方式将其技术出让给另一方使用的行为。物品转让是所有权的
转让。与此不同，技术转让只是技术使用权的转让。一件物品只能完整地转让给一个对方，原物主也
将因转让而丧失对该物的所有权。而一项技术却可以转让给多个对方，且原有技术的持有者并不吲转
让而失去对该技术的所有权。

技术转让是技术转移的一种特殊形式。技术转移是指技术从一个领域传向另一个领域或从一个地区传
向另一个地区的过程。技术转让的类型，按其是否跨国界可分为国内技术转让和国际技术转让；按其
有偿性可分为商业性技术转让和非商业性技术转让；按其方向可分为横向技术转让即企业之间的技术
转让和纵向技术转让即大公司向其子公司或科研机构向企业的技术转让。

该定义引自深圳报关互动网(http：／／www．embcn．cotrd szbgw／guoji htm)

“”内部化理论是西方学者为建立所谓跨国公司一般理论所形成的理论观点。是解释直接投资比较流行

的跨国公司理论。通过建立内部市场，跨国公司将赢得内部化所孕育的全部优势和潜在利益。

内部化的概念起源于1937年科斯(RonaldH Coase)所著的《企业的性质》(TheNatureofthe Firm)
一文，而内部化理论的出现则是在20世纪70年代末、80年代初，其代表人物是英国里丁大学的巴

克列(RJ Buckley)、卡森(M Casson)和加拿大经济学家拉格曼(A M Rugman)，主要著作有《跨
国公司的未来》(巴克列和卡森，1976年)、《跨国公司的选择》(卡森．1979年)、《跨国公司的内幕》
(拉格曼，1982年)。
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了国际生产折衷理论。

折衷理论可用来解释跨国公司国际经营的三种主要形式，即出口贸易、国际

技术转让和国际直接投资。邓宁认为，中间产品的国际交易市场不完全，企业在

不同国家配置其价值增值活动，这两者构成了国际生产一般理论的核心。国际生

产的特点及行为模式取决于资产所有权结构、企业的内部化优势及国家的区位优

势，这些因素反映着企业所从事的经济活动的本质、场所以及企业自身的特性，

所有这些决定了企业在国际市场上经营的战略选择。

折衷理论指出，一国企业对外直接投资，必须具备三种优势，即所有权特定

优势(Ownership Specific Advantages)fL 19内部化优势(Internalization Advantages)

”o和区位特定优势(Location Specific Advantages)”。。

邓宁的国际生产折衷理论借鉴并综合了以往国际生产理论之精华，故又称之

为“国际生产综合理论”，其理论的核心思想由三项优势构成，所以又被称为“三

优势模式”。该理论的意义在于它明确指出了三大优势的特点和表现、并把它们

同各国跨国公司国际生产的特征与类型联系起来；它把对外直接投资的决定因素

与各国经济发展的阶段和结构联系起来考察，分析了各国国际生产或对外直接投

资的动态性质，指出各种优势的动态结合必将引起该国在国际直接投资格局中的

战略地位发生变化；它具有综合分析、宏观分析、区位分析和动态分析等特点，

在运用统一的理论解释整个国际经济活动方面，做出了重要贡献。

以上对本文相关论点的支撑体系即相关理论进行了初步的探讨和分析。从下

一章开始，笔者将依据上述理论对日本在华投资企业的生产体制进行研究和分

析。首先需要明确的是日本企业进军中国集成电路产业所面临的大背景和大环

8”所有权特定优势也称之为“竞争优势”或“垄断优势”。它是指企业独占无形资产所产生的优势，以及
拥有规模经济所产生的优势。它包括：技术与管理优势、企业规模经济优势和融资优势。

雌。折衷理论认为，跨国公司的国际竞争能力不是来自传统的垄断优势．也不是来自单纯的技术占有，而

是来自技术优势的内部化。
“2。 区位优势是指东道国固有的、不可移动的要素禀赋优势，如优良的地理位置、丰富的自然资源、潜在

的市场容量等。另外．东道国的经济制度、政策法规以及投资环境等区位因素，都会直接影响跨国公

司投资项目的选址及其跨国经营的战略布置。



境。

第二章 中国集成电路产业的发展和现状一

本章主要论述日本企业“空降”目的地——中国的集成电路产业的宏观环境。

一般来说，外国公司在开展国际经营活动时，不仅要考虑“企业特定因素”

(firm—specific factors)，还要考虑被转让国家或地区的“区位特定因素”

(10cation．specific factors)。上述“区位特定因素”中包含了受资方国家或地区

政府对跨国公司所实施的政策和法律，也就是“本地化政策”或受资方国家或地

区的经济环境。这些因素必将对跨国公司展开生产经营产生重大的影响。因此，

本章主要着眼于把握日本企业“空降地”的中国的“区位特定因素”的几个侧面

(当地集成电路产业发展的历史及现状、市场结构、产业构造、技术构造、外资

集成电路企业的进入情况等)，考察日本企业所面临的当地的宏观环境。

第一节 中国的集成电路产业

电子产业是中国的重点培育产业，在历次“5年计划”中均处于优先发展产

业的地位。在1995年制定的“第九个五年计划”中，电子产业依然被定位为“支

柱产业”，其在国民经济发展中所发挥的作用由此可见一斑。

但是，被誉为电子信息产业“核心和基础”的集成电路产业的发展情况究竟

如何呢?集成电路(Integrated Circuit)技术于20世纪60年代前期从欧美传入中

国，但发展速度极为缓慢。根据1970年的统计数字，该年度的生产规模仅为423

“22本章主要参照《中国机械屯子工业年鉴》(1992～2001)，中国电子丁业出版社出版．中国电子工业年

罄编辑委员会编。
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亿块。文化大革命期间，中央指挥部围绕究竟应该优先发展钢铁产业还是电子产

业展开了激烈的讨论，最终“钢铁优先派”取得了胜利。自此，包括集成电路在

内的电子产业从国家重点产业中分离了出来，进入低速成长期。

1978年改革开放以后，国外的先进技术被大量地引入到中国。民用集成电

路的量产技术也于1978年首次迈进中国大门，电子产业也随之重新受到重视。

当时的江南无线电器材厂(现华晶电子集团公司)利用国家财政资金从东芝引进

了电视机用集成电路的生产线，这是中国半导体产业的第一条量产生产线。随着

量产技术的不断进步，电视机的主要零部件——晶体管逐渐被集成电路所取代，

对于集成电路产品的需求也随之不断增加、供不应求现象极为严重。而且，这种

供需不平衡的现象直到二十世纪末依然没有得到改变。可以说中国民用集成电路

产品量产的实现是电视机产业蓬勃发展的产物。

如下表2—1所示，中国集成电路产品的生产规模，于1988年度首次突破了1

亿大关，在随后的六年里业绩平平，年产量停留在1亿块的水平上。但是，从

1992年开始，外资半导体企业纷纷进入中国，并掀起了对华直接投资的热潮。

1994年，集成电路的生产规模达到2．46亿块，1995年度增长到5．15亿块，1996

年度增长到7．09亿块，1997年度急剧增加到2l亿块。尽管二十世纪九十年代中

国集成电路产业取得了长足的发展，但是，1997年中国集成电路的生产规模也

仅仅相当于日本八十年代初期的水平、是同年日本集成电路生产规模的十二分之

一。中国集成电路产品的生产能力与日本等发达国家相比还有相当大的差距。

表2-1 日本与中国的集成电路产量情况表如

(单位：百亿块)

f年度 日本 中国 年度 日本 中国

l 1978 1，176 30．4 1990 16，054 108．4

“23
资料出处： 《经济统计年鉴’98》 (东洋经济出版社)第i82-183页；《中国机械电子工业年豁》

1992～2001年版(中国屯子丁业部)



1980 2，660 16．8 199l 17，658 170．5

1981 3，495 12．8 1992 15．351 160．9

1982 4．381 13．5 1993 17，613 178．1

1983 6，230 26．O 1994 20．291 245．5

1984 9,516 41．5 1995 22，955 514．9

1985 9．294 63．9 1996 21．745 758．4

1986 11，139 57．2 1997 25．615 2．110．0

1987 12，015 95．4 1998 2．710．0

1988 14，296 131．6 1999 3，040．0

1989 15．083 131．6 2000 5．800．0

1990 108．4 2001

与上述国内生产规模相对，国内的需求情况为：1994年度11亿块，1995年

度15亿块。上述供求之差基本由进口产品补足，供求不平衡的状况不断加剧(如

下表2—2所示)。

表2-2 中国集成电路产品进出口状况注14

(单位：亿块、亿美元)

年度 进口数量 进口额 增长率 出口数量 出口额 增长率

1994 52 12．7 1．58 210

1995 59 22．O 73|2 9 3．7 134．2

1996 69 27．O 22．7 13 6．0 61．O

“24资料出处：1993～2001各年版‘中国机械电予工业年鉴》(中国电子工业部)。



1997 95．6 34．9 29．2 24．9 8．6 43．3

1998 116．0 45．3 2l 3 31．6 9．4 26．9

1999 183．7 75．3 67．7 18．9 100．0

2000 205 0 95．0 26．7 40．4 19．7 4．2

九十年代以后，集成电路产品的需求结构如下表2—3所示，与计算机有关的

产品约占将近一半，家电产品占十分之三强，通信器材占十分之一强。相对而言，

产业应用的比例却较低，这可以说是中国集成电路产业的一大特征。

表2-3 中国与世界集成电路产品的需求结构(1995年度)“25

(单位：％)

应用项目 中国 世界

用于计算机相关产品 47 5l

用于家电产品 34 17

用于通信器材 14 15

产业应用 5 10

中国集成电路产品的制造技术与世界先进水平相比落后了2～3代。例如，日

本企业生产的DRAM，其精度已达到64M，线条宽度已达到O．25微米，8～12英

寸产品的量产化也已经实现。而中国的集成电路企业(1993年，中国最大的华

晶电子集团公司首次实现了量产)生产的产品精度仅为256K，线条宽度为1～2

微米，技术水平也仅仅停留在6英寸产品上。

从集成电路产业的规模(参照表2-4)来看，1997年中国共有工厂35家

“25资料出处：H奉兴业银行(1997)第156页。



其中近一半为外资企业。隶属电子工业部的国有企业中，集成电路产品的年生产

能力超过1000亿块的企业有5家(华晶电子、华越微电子、江阴长江电子、硅

峰微电子、南通晶体管厂)，进行集成电路前道工序扩散工程的企业全国只有6

家，除国有企业的华晶电子、华越微电子之外，还有4家外资企业，即上海贝尔

微电子、首钢日电、上海飞利浦、上海华虹NEC。各年度集成电路销售额前10

名的企业如下(参照表2—5)。

表2．4 中国集成电路产业的规模‰

年度 企业数 职工数(人) 固定资产原值

总教 技术人员 管理人员 工人 其他

(十) (万元)

1995 33 26127 4729 3331 12406 255 359980

1996 34 24488 4477 3183 12139 140 52057

1997 35 24145 4381 2832 12367 4555 641248

1998 36 22515 3876 2582 12057 4000 743334

1999 32 20410 3055 2217 11746 3392 793570

表2．5 中国集成电路企业的销售排名(单位：万元、万块)‰

表2-5．1 1995年集成电路销售额前lO名企业

序号 企业名称 销鲁颧 产量 序号 企业名称 蛸售额 产量

l 首钢日电有限公 91400 3931 6 江阴长江电子公 7094 4850

口J 司

2 华晶电子集团公 57153 8457 7 硅峰微电子公司 6012 2418

”26资料出处：1996～2001各年版《中国(机械)电子工业年鉴》(中国电子工业部)

“27资料出处：1996～200I各年版《中国机械电子工业年鉴》(中国电子工业部)。



司

3 贝岭微电子制造 42600 2796 8 济南半导体总厂 3215 468 7

有限公司

4 上海先进半导体 24360 11848 9 北京半导体器件 3128 499．6

有限公司 芯片 ／、，

5 华越微电子有限 882l 3205 lO 南通晶体管厂 2743 4032

公司

表2-5．2 1996年集成电路销售额前10名企业

序号 企业名称 销售颧 产量 序号 企业名称 销售额 产量

1 首钢同电有 82000 4538 6 硅峰微电子公司 5813 2201

限公司

2 贝岭微电子 41366 2285 7 江阴长江电子公司 5243 8065

制造有限公

3 华晶电子集 39824 7638 8 南通晶体管厂 3004 6130

团公司

4 上海先进半 1237l 24658 9 宁波集成电路元件 2080 2080

导体有限公 厂

口J

5 华越微电子 692l 3418 10 济南半导体总厂 1369 245

有限公司

表2-5—3 1997年集成电路销售额前10名企业



1 MOTOROLA天 199840 50422 6 长江电子实业 15888 15371

津工厂 公司

2 首钢日电有限公 111100 5434 7 南通富士通电 15000 14830

子有限公司

3 上海先进半导体 49000 28456 8 硅峰微电子公 8206 4700

有限公司 司

4 华晶电子集团公 38976 9665 9 华越微电子有 7067 4771

限公司

i
5 贝岭微电子制造 33676 2549 10 上海阿法泰克 6758 11160

有限公司 电子公司

表2-5．4 1998年集成电路销售额前10名企业

序号 企业名称 销售额 产量 序号 企业名称 销售额 产量

l MOTOROLA 260969 55009 6 南通华达微电子 28765 10261

天津工厂 有限公司

2 首钢日电有限 649354 11402 7 华晶电子集团公 24669 12264

公司 一J

3 上海先进半导 44466 24788 8 无锡华芝半导体 18316 2205

体有限公司 有限公司

4 贝岭微电子有 35857 2232 9 长江电子实业公 15220 17136

限公司 司

5 深圳赛意法微 29812 24500 lO 杭州友旺电子有 11500 14250

电子有限公司 限公司

表2-5．5 1999年集成电路销售额前10名企业
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序号 企业名称 销售顿 产量 序号 企业名称 销售额 产量

1 MOTORoLA 326638 52752 6 南通华达微电子 35826 30020

天津工厂 有限公司

2 首钢日电有 78982 13080 7 华晶电子集团公 28890 12688

限公司 司

3 上海先进半 50215 24788 8 杭州士兰电子有 21846 19036

导体有限公 限公司

司

4 三菱四通有 3881l 6078 9 深圳赛格集团有 19903 45479

限公司 限公司长江电子

实业公司

l
5 贝岭股份有 36733 6573 10 无锡华芝半导体 19620 2559

限公司 有限公司

表2-5．6 2000年集成电路芯片制造骨干企业的技术与生产能力

企业名称 线条宽度 电路类型 硅片尺寸 生产能力 销售额

(徽米) (英寸) (片，月) (万元)

上海华虹NEC电子有限公司 0．35-0．25 CMOS 8 20000 177755

中国华晶电子集团公司 2～5 双极 4-5 15000

1，5～3 MOS 5 12000 108133

0．5～1 CMOS 6 10000

首钢NEC电子有限公司 O．5～3 CMOS 6 15000 9717l

上海先进半导体制造有限公司 2～3 双极 5 25000 74491

0．8 CMOS 6 13000

杭州友旺电子有限公司 2～3 双极 4 30000 44000



上海贝岭股份有限公司 1 2～2 MOS 4 15000 41883

}I华越微电子有限公司 2～3 双极 4-5 20000 19244

表2-5—7 2000年集成电路主要封装企业的情况

企业名称 销售颠(万元) 封装量(万块)

英特尔科技(中国)有限公司 334880 125000

金朋(上海)有限公司 252027 103778

MOTOROLA天津工厂 187134 23379

三菱四通有限公司 110969 12236

超微半导体(苏州)有限公司 103607 5324

日立半导体(苏州)有限公司 97970 1515

南通富士通电子有限公司 68148 50204

江苏长电科技股份有限公司 41025 50697

深圳赛意法微电子有限公司 35723 80641

三星电子(苏州)半导体有限公司 27668 29928

无锡华芝半导体有限公司 26639 3428

上海松下半导体有限公司 21252 5673

上海阿法泰克电子有限公司 20264 48436

国营永红器材厂 10493 17096

第二节 中国集成电路产业的构造

一、进出口贸易的特征

近年来，由于中国国内集成电路市场需求旺盛以及企业产销规模的迅速扩



大，集成电路的进出口规模呈逐年上升趋势。2000年中国电子工业部的统计结

果显示，1999年集成电路的进出口总量为217万块，进出121金额达到94亿美元。

其中，进口量为173亿块，进口金额为75亿美元：出口量为42亿块，出口金额

为19亿美元(含进料、来料加工)，比1998年增长32．6％和66．3％。其中，三

资企业集成电路出口占了很大的比例。据信息产业部计算机与微电子研究中心

(CCID)对国内31家主要集成电路的生产企业的调查统计，其中11家三资企

业的集成电路的出口量已经占1999年国内总产量的68．8％。通信类、特别是移

动通信用集成电路的进口快速增长，此外，计算机、工业控制、汽车电子等整机

用集成电路的进出口量也逐步增加“”。

在集成电路的进口贸易中，日本是最大的贸易伙伴，其贸易量占中国集成电

路总进口量的三分之一，其次是台湾省，约占总进口量的四分之一，韩国、香港、

美国、新加坡、马来西亚等国家和地区也是中国集成电路的主要进口来源。

从出口来看，香港是内地集成电路最大的集散地，约占总出口量的四分之一，

新加坡、韩国、美国、日本、泰国、台湾省等也是中国集成电路的主要出口国家

和地区。

二、市场分析与展望

未来几年，中国集成电路市场需求主要来自以下几个方面

一是电子信息产品制造业对集成电路提出了巨大的市场需求。目前中国已成

为世界电子信息产品的主要生产国。占世界第一产量的产品有：电视机、收录机、

VCD视盘机、电话机、电子表、计算器、电冰箱、空调机等。居世界主要生产

地位的产品有：程控交换机、Pc机、移动电话、软硬盘驱动器、显示器、计算

机板卡、鼠标器等，这些产品中均需要大量的集成电路。

二是通信运营业的高速发展，对集成电路提出新的要求。预计到2005年末

，‘28以上数据来自《中国机械电子工业年鉴》(2000)第218页。



中国固定电话用户数将达到2．2～2．6亿用户；移动电话用户数将达到2．6-2．9亿户

左右；数据和多媒体互联网用户数将达到2亿户，这些都给电子信息制造业的飞

速发展和集成电路提供了巨大的市场空间。

三是国民经济和社会信息化建设给电子信息制造业创造了一个新市场。90

年代以来，中国以“金”字号工程为代表的一系列信息化重大工程开始实旋，各

级政府上网、企业上网、家庭上网呈现强进势头，这将成为电子信息产业发展强

大的牵引力。

四是随着中国经济结构的战略性调整，传统产业改造升级，提高设计和制造

水平，推进机电一体化，为各行各业提供先进和成套的技术设备，又会给集成电

路产业带来新市场“9。

三、中国集成电路产业存在的问题

以上对中国集成电路产业的现状、构造以及外资的进入情况进行了分析。下

面主要探讨该产业存在的主要问题。

第一，中国集成电路产业最大的问题在于中国的产业发展目标与外资企业进

军中国的战略目标的偏差。中国方面鼓励引进外资的主要目的是消除产业结构的

不平衡特别是技术水平上的落差，即通过与国外企业合作解决供不应求的问题、

引进先进的技术，提高中国集成电路产业的综合竞争力。这是中国政府的期望，

也是在短期内赶上发达国家的最便捷的途径。但是，外资企业进军中国显然首先

考虑自身的利益。例如，日本企业的战略定位通常是“谨慎的生产合作”以及“分

散风险”(日本电气)，“国际化零部件采购的一环”(东芝)。

第二，中国政府的介入。从发达国家的经验来看，发展电子产业时政府的介

“29参照《中国机械电予工业年鉴》(2001)第225～229页。



入是不可缺少的。在日本，1976年通商产业省发起并组织了“超LSI技术共同

开发项目”的实施。1988年，美国模仿了日本的方式，国防总部与IBM，TI，

英特尔等14家公司共同出资设立了“Semtec”。由此可见，日美两国政府介入、

聚集了大量的研究开发基金，促进了企业间的信息交流。但是，在中国，政府是

“最高的经营者”。政府远离生产现场，其对制造技术和产品技术的开发所发挥

的作用相当有限，这一点是不容置疑的。

第三，中国企业的生产率依然很低。诚然，随着外资企业的进入，中国企业

的生产率在一定程度上取得了提高。但是，如何提高国有企业的生产率仍然是一

个大难题。例如，华晶电子集团拥有约17万员工，但1997年其生产的集成电路

只有3，311亿块(2亿元)，相当于日本电气九州公司两个月的生产量(月产量为

1，700亿块，员工3，000人)／t"30。可见，中国与外国厂商的生产率差距相当大。

当然，两国厂家使用的生产设备不同，但即使使用相同的设备，能否达到相同的

生产率也值得怀疑。中国集成电路产业今后面对的一个大课题就是如何学习并应

用国外先进的生产管理技术来提高生产率““。

以上对中国集成电路产业的宏观环境进行了介绍和剖析，这既是进行日本在

华投资企业生产体制的研究的大背景，又是分析和总结中国制造型企业生产体制

的主要特点和存在问题的前提和基础。第三章笔者将着眼于日本企业在华投资的

微观环境——中国国有集成电路企业，选取的案例为中国华晶电子集团。

第三章 日本企业的微观投资环境——中国国有企业工厂的研究a
32

前面介绍了中国集成电路产业的宏观环境，本节将主要从微观企业的角度研

究中国的集成电路企业内部的组织管理体制、生产技术、生产管理、企业间的分

“30参照《集成电路产业计划总揽》(1992)第229页。

““主要参照《中国机械电子工业年鉴》(1992)。

“32本章主要参照《中国电子产业形态及其特征》(1997．7)，日本现代中国学会出版；中国华晶电子集团

公一J网站(http：／／wwwhuaiing．tom cn)：《中国机械电子工业年鉴》(1999年)中国电予工业出版社

出版，中国电子工业年鉴编辑委员会编。
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工、劳资关系、员工的参与意识，也就是当地的生产经营体制。中国当地企业的

生产体制不仅极大地左右着日本生产体制的转让程度，而且也是决定日本生产体

制在中国固定下来并适当调整的关键。因此，在考虑Fj本企业对中国进行技术转

让的问题时，必须首先明确中国的微观环境。

本节主要选取华晶电子集团公司为例。

第一节 华晶电子集团的概况‰

中国华晶电子集团公司成立于1989年8月8日，当时的注册资本为3，4969

亿元。

由该公司承担的无锡微电子工程于1994年6月28日通过国家验收。该工程

总投资额为lO．43亿元，由科研中心、双极电路扩产和MOS生产线三大部分组

成。建设主要内容为科研中心具有1～1．5微米工艺的开发能力，每年研制定性大

规模集成电路30～50种：双极电路从原有生产能力年产2648万块扩产到5000

万块(1995年统计数字)；2-3微米MOS生产线年产芯片5000万只(1995年统

计数字)。

1995年12月18同，由华晶电子集团公司承担的集成电路芯片生产线工程正

式开工建设。该项目引进了美国AT&T公司0．9微米技术，生产专用集成电路，

为国内装配生产的美国AT&T公司局用数字程控交换机配套。

1996年4月，由华晶电子集团公司承担的录像机用双极集成电路芯片生产技

术改造完成了项目验收。该项目总投资9560万元，将3英寸、4英寸圆片兼容

生产线改造为全部4英寸圆片生产，并可兼容5英寸圆片的生产，生产能力达年

投片14万片，工艺技术由5微米提高到2～3微米，并具有较好的成品率。

1997年，华晶电子集团公司承担的6英寸集成电路芯片生产线一期工程建设

“33本节数据主要来自《中国机械电子工业年鉴》(1999)第296～298页。



完成，从美国AT&T公司引进的技术转让达到合同规定要求，并于1998年1月

完成对外合同验收，1999年完成国家合同验收。

1999年，华晶集团进行了改组改制，在保持现有机构设置大体不变的情况下，

权力进一步下放，基本形成了公司各下属单位自主经营、单独核算、自收自支、

自计盈亏的模拟法人、二级法人运行体制，并成立了财务结算中心，对外统一结

算，内部分灶吃饭。目前形成了一个包括MOS集成电路生产线、双极集成电路

生产线与分立器件生产线、集成电路设计、封装与测试等子公司组成的大型集团

公司，建立起了一个按照现代企业制度规范运行的集团公司新体制。2000年集

团公司实现收入11亿元，增长超过30％。

华晶电子集团公司1996～1998年的财务状况如下表2．6所示。

表2-6 1996—1998年华晶电子集团公司负债及所有者权益情况”。

l财务项目 1996矩 1997焦 1998纯

f总资产额 154229 149931 132459

长期负债 99696 99053 96179

流动负债 32256 33335 28745

负债率(％) 85．5 88．3 94．3

I所有者权益 22348 17543 7572

(单位：万元)

第二节 华晶电子集团的生产体制的具体案例

邺4参照：《中国机械l乜子工业年鉴》1999年版(中国电子工业部)。



一、工厂和生产线概况

首先，华晶电子的生产工厂给人的印象是典型的“大而全””s的国有企业

工厂。漫步其中，生产大楼、管理大楼、产品实验楼、研究所、仓库、车库、食

堂、幼儿园、职工医院、小卖店、职工宿舍、体育馆等一应俱全。管理大楼位于

整个工厂的中心，其建筑面积决不小于生产楼。管理大楼内，除生产管理部门外，

还有非生产部门的党支部、工会、妇联、计划生育委员会等，是国有企业的典型

结构设置。员工一般分布在生产相关部门，剩下的一般则是分布在非生产部门(幼

儿园、商店、医院、环卫组、警备队、运动中心等)。

其次，华晶电子现有生产线6条，其中双极集成电路生产线2条：二极管生

产线l条；MOS集成电路生产线2条；晶体管生产线1条。虽然也生产集成电

路，且有前工序和后工序，但生产规模相对较小。生产现场的工人基本上是三班

导。

二、生产现场的作业组织及其运营管理

(1)生芒现扬的组缪结塑

前工序生产车间和后工序生产车间的组织结构不同，但基本构成单位均为

“班”。“班”进而被分为“大班”和“小班”。“大班”～般由40～50个工人组成，

由“大班长”负责管理。后工序的生产现场组织绝大多数由大班组成。大班又可

以分成4～5个“小班”。“小班”直接进行生产，由“小班长”负责管理，小班长

通常都是从有丰富经验的熟练工人中选拔而来的。大班长则主要负责管理大班内

的劳务情况(出勤、缺勤、休假、车间秩序的维持)、工作分工和一部分信息交

流。本来，大班长的主要工作是劳务管理，但在与日本企业合资后，参观了同本

国内生产工厂，模仿日本的模式重新建立了生产现场的组织结构。结果，大班长

“3

5所谓“大而全”，是指中国传统的大型国有企业为最大限度地满足员工的生活需要，解除员工的后顾

之忧、调动员工全心全意搞生产的积极性．在企业内部设立诸如医院、托儿所、职工宿舍、小卖店、

运动场等各种机构或场所，使员工的生产生活在一个国有企业内部实现。
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(相当于日本工厂内的“作业长”)成为生产现场的最高管理者。其职责范围不

仅包括劳务管理，还包括一部分作业管理。但华晶电子的大班长的作用仍然比较

弱。概括来说，华晶电子生产现场的组织特征是“车间一大班一小班一普通工人”

型的体制。

(2)篁芒埋扬笪盟釜型佥

华晶电子生产现场的职务有20种。由于不存在岗位轮换，因此，其职务划

分基本上是根据工序来设定的。例如，在前工序上，设置了“光刻工”和“氧化

工”等：在后工序上，设置了“画片工”、“键合工”和“检察员”。这种划分方

式即不是日本式的，也不是美国式的，而是典型的中国式的。而且，工人的工资

基本与职务无关，只是不同的工作所对应的津贴不同而己。而且，这种职务的划

分具有一定的稳定性，工人一旦被分配到某个生产工序上，没有特殊原因，则不

会轻易发生改变或调整。

(3)蕴酬盐丕

华晶电子的薪酬体系可以说是“论资排辈型”的。但这种论资排辈与日本企

业的“年工序列”又有所不同。这种论资排辈只是以“工作年限(工龄)”为依

据，而同本的“年工序列”则需进行“人事考核”。每年虽然也进行所谓的考核，

但内容仅仅局限于出勤率和劳动态度。而且，这种考核的进行形式与日本企业也

有相当大的不同。在日本生产企业的工厂内，人事考核全权由作业长负责，而且

有相当详细的考核标准。华晶电子的做法是，召集班内所有成员开会，让大家相

互评价，在此基础上，班长进行总结性发言并以书面的形式汇总考核结果，然后

把这一结果通知给每一个工人。1989年以后，工厂管理逐渐趋于合理化，人事

考核的结果也渐渐被反映到员工的奖金上。

从工资的构成来看，华晶电子基本与其他国有企业相同，分为“基本工资”、

“奖金”、“各种津贴”、“年终奖”。其中，“基本工资”根据工人的劳动年限来定，

也就是说，工龄相同的工人基本工资相同。“奖金”大致相当于日本企业的“技

能工资”，但是，与日本不同的是，华晶电子的奖金并不与每个员工的技能、工

作的熟练程度相挂钩，实际上是全员一致的。理由是每个工人的技能很难判断，
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所以，出勤情况(迟到次数、休假天数)便成为了考核的唯一标准。华晶电子曾

一度想把人事考核的结果反映在每年一次的“年终奖”中，但是遭到了车间主任

和大班长的反对。因为生产现场的工人总能够通过某些渠道了解到其他人的奖

金，一旦对奖金有抱怨和不满，必然首先找他们理论或发泄。

(4)丕丝王丝1竺：熬直蟹型

华晶电子在其生产现场完全没有实行岗位轮换等多能工化的措施。除了中年

以上的熟练工人，该公司培训新人的方法如下。由公司的劳动教育部和人事部召

集新人，以OffoJT”7的形式进行2～3个月的集中培训。由于该公司每年都会从

当地的职业高中录用学生，因此，新进公司的员工一般具有“均质性”，特别是

他们对于电子工学的掌握大致处于相同的水平。因此，上述集中培训通常包括安

全生产方面的知识、公司各项规章制度以及生产现场的工作规则。经过上述

Off-JT的教育培训后，新来的员工被分配到各个生产车间的大班里，再由大班长

分别指派一名熟练工人在生产现场一边操作一边指导，即OJT培训。上述OJT

培训一般持续两年左右的时间，其间，新人的基本工资大致相当于一般工人基本

工资的一半。两年的OJT训练结束后，公司正式向新人颁发“上岗证”。不管是

新人还是熟练工人，没有特殊理由是不会再被派到其它工序上的。该公司不实施

“岗位轮换”的理由是“生产效率降低”、“劳务管理的难度加大”等。此外，上

述OJT培训中熟练工人发挥着很大作用，相比之下，车间主任的作用较小。

(5)置荭加翦

华晶电子所实施的晋升制度也是有当地特色的。判断晋升与否的主要标准是

人事考核的结果和工龄，这种做法与日本企业极为相似。但华晶电子并非每年都

会提拔一些干部。原因是虽然华晶电子是一家国家级的大型企业，在改革开放以

后获得了各种各样的经营自主权，但包括晋升在内的人事权依然相当小。当决定

提拔某些员工时，必须首先由公司对其经营业绩做出判断、然后编制“提拔草案”

并上交给上级主管部门的电子工业部。只有在获得上级主管部门许可的情况下，

“拍
具备多种技能、可完成多种工作的工人．与此相对的是只具备单一技能的工人，成为“单能丁”。

“"与OJT相对，即脱产学习、脱产培训。



方可提拔。一旦上级主管部门否决了公司的提案，则不能进行提拔。这项规定的

理由是，上级主管部门每年都要设定企业的年度工资总额，在这一范围内将具体

的分配权下放到各个企业。如果超过上述预算的工资总额，企业将受到上级主管

部门的严重干涉。华晶电子并未像日本企业一样设定详细的职务等级，而是简单

地分成8级。

(6)至间圭焦

华晶电子的所有车间主任都是从普通员工中选拔出来的优秀工人，而没有从

公司外聘请来的。车间主任的主要职责是把握员工的出勤情况、维持生产现场的

生产秩序和分配工作等劳务管理。此外，如果生产设备出现问题，车间主任需要

与维修部门和设备部门联系，所以他还具有信息交流职责和一部分生产作业管理

职责。至于设备运转情况的把握、零部件的使用与供应状态、作业程序的设定等

工程管理的工作主要由技术部门的专门人员来负责。作业的改善和教育培训等也

不属于车间主任的职责范围。

三、生产管理

(1) 生亡遮昼

二十世纪五十年代主要使用的是原苏联的设备。改革开放以后，设备的采购

集中在日本、美国和欧洲等国家。八十年代以后，由于持续的日元升值的影响，

从日本进口的设备大幅度减少，仅限于一部分重要设备，其余的大多是美国和欧

洲的产品。国产设备占全部生产设备的lO％左右。

华晶电子的产品质量管理体制基本上属于“结果型”导向的。从组装生产线

来看，每条生产线都配有专门的检察员负责检查装配好的产品、挑出不合格产品。

普通操作的工人并不负责产品的质量管理，即使他们发现了质量不合格产品，也



没有权利决定停止生产。尽管质量管理部门多次向上级主管部门提出建议，让作

业的工人担当起产品质量管理的责任，但由于屡次遭到作业工人的反对而最终未

能实施。作业工人提出反对意见的理由是每个工人的“奖金”会直接与质量不合

格产品比率相挂钩，一旦承担起这个责任，他们的利益将受到损害。

华晶电子的质量管理小组(QC Circle)”8活动极为频繁，但问题是这种活

动并非由下而上自发进行的，而是由产品质量管理部门的技术人员和生产现场的

专门检查人员主导的，普通作业工人并不参与。质量管理小组的讨论课题以及其

他信息，普通的工人也并不了解。

(3)丝篮

华晶电子有一支被称为“设备管理部”的特殊部队。该队的队员、即“设备

员”大多来自工业院校的毕业生，公司对他们进行集中培训。该部门的管理者中

虽然也有从研究所调来的，但绝大多数都是从“设备员”中选拔的。该维修部门

根据各个工程的生产设备的实际情况，将“设备员”分为十多个小组，每个小组

负责特定设备的维修。

维修部门基本职责是解决问题。当生产车间的设备出现故障时，现场的技术

人员会根据车『白J主任的报告赶赴问题发生现场、酌情处理。维修部门也会进行定

期检测，但远不及同本企业那样频繁。

“设备员”基本上是通过OJT教育培训掌握技能的，但实际上应付突发故

障的能力依然有限。近年来，随着新设备的引进逐渐增加，有关特定设备的知识、

技术诀窍的学习的重要性日渐突出。因此，除了上述培Ⅺil#b，还可以利用设备提

供方提供的售后服务(如设备操作训练)积累相关知识，或者向出售设备的国家

派遣维修人员进行短期的学习和培训。

(4) 至捏墼堡

“”日本企业的QCCircle是为了对产品质量进行有效管理而自芨组织的小集团。通常，在生产现场的所
有工人都参加。这种自发的小集团组织不仅存在于生产制造业企业中，现在日本的许多服务业企业为

提高服务质量也开始实行QCCircle。参照《经济辞典》(1997)第三版，有斐阁出版，第1335页。



尽管华晶电子具有相当广泛的产品生产能力，但精确度高的集成电路高端产

品所占的比重却很低。达到量产的只有电视机、VTR、洗衣机、通讯器材用的集

成电路。

华晶电子生产体制的一大特征就是“少品种大量生产”，因此，生产现场的

生产批量相当大，而且连续几个月生产规格、型号、种类完全相同的产品也不足

为奇。这样看来，华晶电子与国外的企业相比，工程管理似乎应该容易得多。但

是，事实并非如此。主要原因之一在于车间主任的职能有限。关于车间主任的职

能前面已经有所叙述，其内容主要局限在劳务管理上，对生产作业的管理力度相

当有限。例如，生产线故障突发、设备的日常检查、设备故障的处理等完全由维

修部门负责；生产状况的把握、材料的分配、生产线的调整等完全由生产现场的

技术人员负责。此外，优质产品的比率、设备改良等也不属于车间主任的权利范

畴；作业手册、生产日程计划也由生产技术管理部门负责编制。如上所述，单⋯

职能型的车间主任必然对生产现场的效率产生影响。

四、零部件的采购

(1) 墨韭仕丞购匡垫

华晶电子的零部件采购大体可以分为三大部份，一部分是关键零部件，主要

从日本采购；另一部分是非关键零部件，主要从欧洲采购。这些大多是在国内无

法采购的，如金线、用于前工序的特殊化学药品。当然，并不是说国内没有上述

零部件，而是大多数产品质量不合格。最后一部分是从中国国内采购。

(2) 委酆佳墨败左法

概括来说，零部件的采购方法是：与国外的零部件供应商保持长期、稳定的

买卖关系：与国内的零部件供应商在市场上进行交易。这样做的理由是海外的零

部件供应厂商通常有着良好的信誉，可以保证交货期和产品质量，而且可以完全

满足华晶电子的特殊要求。与此相对，国内厂家的价格变动幅度较大、交货其经



常抱后。在一种产品多种价格相互竞争的中园原材料市场上，经常出于节约成本

的目的蕊频繁改变采购厂意。

五、参与意识

(1) 4：塞圄摄麴

华晶电子的员工参与意识在中国国有企业中也具有典型特征。首先，虽然在

生产现场也进行小集团活动，但是却不是一般性的。原因在于，举行小集团活动

的单位并非生产现场的“大班”或“小班”，面是以生产技术部门、设餐维修郝

门以及产品质量管理部门为中心，自上恧下地设定“课题”，圭--+熟分熬练工

人参加的特别活动，普遽工人并不参与。其次，上述小集团活萄熬活动时溺以及

溪动频度帮蠢援定，各个部f-静规定毽不尽褶同。总体来说，这稀小集溺活动并

菲全昃参与，不具有普遍意义、在某稀程度上是有名无实的。

(2) 二签蹙!

El本企业菲卷重视在企业内部培养员工的“一体感”，键镬员工冠心鼹德、

团结一致。华是电子虽然也采取了“统--*}JN”等措旄，但是，却没有明显的效

巢。缀毽在予，尽管生产现场静二【入穿着统一的工作服，但管理部门的员工却是

铡矫，没有统～着装的要求。此井，管理部门的办公瀣通常甍一个部门在一个房

间，曝管也是开放式的，但却缺少互幼的气氛，很难让人感受到办公宦中的“一

体感”。

(3> 整壑菸皇

华晶毫孑在信患弱共享方萄并未采取特澍的措施。对予生产现场的工入而

言，管理部门的入员从事的怒与他们截然不瀚的工作，圜此，“我们和他们”的

意识极为强烈。企业的经营理念通常是通过自上而下的途径来传播的，生产现场

“坤疆本企故为鸯提高爨工对佥救集嚣靛努蒜感鞫忠诚发，握出了～体纯”筠概念+参髓《经济辞典》
(1997)第三版．有斐阁出版。第33贯。
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所发生的各种吝样的阀题以及生产部fj终端的信息无法快速反馈给上层经营者。

更值得关注的是基层的生产信息通常要经过车间主任、生产部门各层领导才能传

达给普通员工，信息传递的效率搬低，信息共享的程度较弱。

六、劳资关系

(1) 基旦虚基

概括说W来，中国企业的劳资关系中甄有具有中国特色的部分，又有与臼本企

、韭稠似的部分。过去，华晶电子无权根据企业自身的生产状况、发展战略、市场

需求自主录用员工。最传统的做法楚依照该公司的主管部门——国家电子工业部

制定的录用计划，对分配到企业的人全部接收。被分配来的员工既有军人出身的，

也有刚剐毕业的学生。对新员工的接收完全是被动的，也就是说公司无权根据每

个人的具体情况决定是否录用。

二十避纪八十年代以后，华晶电子和大多数国有企池一样在改革的洪流下终

于争墩到了一部分人事权。寅到现在，在人事录用权限上依然谈不上完全自主。

因为尽管人事录用权属于公司所有，但是录用的人数、工资的设定等方恧仍然要

获得上级主管部门的许可。唯～不同的是，现在企业可以对应聘者进行甄选。

(2)篮塑麈煎

在“长期雇佣”这一点，华晶电子与日本企业非常相似。八十年代以后，该

公司基本采用全员合同制。在劳动合同中明确写着“没有特殊原因，企业不熊解

雇员工”。由此可见，华晶电子在员工的雇佣上有明显的“长期鏖佣”倾向。但

是，除了以工龄为依据的晋升体制步}，也没有其他鼓励长期受雇的规章和铕8度。

(3) 蒸瓷羞囊鲍鲤塑

中国的工会可以说是一个行政组织。国家级别鲍中国总工会是统一管理各产

业、各企业的劳动工会的最赢机构，其下分剐设立中央各厅、省、市的工会。再



下面是隶属于上述中央各厅、省、市的工会的企业工会。劳动者是国家和企业的

“主人公”。

华晶电子在协调劳资关系的措施方面既有与日本企业极其相似之处，也有自

己的特色。与其他国有企业一样，华晶电子也成立了工会，而且所有员工都是工

会成员。表面看来，劳资关系比较良好。但这种“良好”与日本企业内部经营者

和劳动者之间作为“命运共同体”而产生的“协调～致”似乎有所不同。因为国

有企业应该不存在“劳”和“资”的问题，在员工眼中，工会也不过是·一个行政

部门，“与自己没有多大关系”。所以，这种企业工会基本上是形同虚设的。

(4) 纷垒处堡

华晶电子的纷争处理基本与日本企业相同。当工人对生产现场的劳动条件、

环境等不满时，向上级提出，主要由车间主任负责解决和协调。如果车间主任无

法解决，则需向其直属上司汇报，由上级的管理部门负责解决。工会完全不参与。

第四章 在华日资集成电路企业的生产体制的案例研究一

第一节 首钢日电的概况

一、公司简介

本章主要以首钢日电公司为例讨论在中国的日资集成电路企业的技术转让

情况以及普遍特征，论证尽管日本企业进入中国的时间并不长，但其转让效果决

不容低估。

4

40奉章主要参照《日本式生产体制——亚洲的应用》(1996)，东洋经济出版社：《中国机械电子工业年
鉴》(1999年)中国电子工业出版社出版，中国电子工业年鉴编辑委员会编：中国首钢日电集团总公
司的网站(http：／／ww'．v．sgncc COrn)。



首钢日电电子有限公司(S6NEC)是由首钢总公司和日本电气株式会社(NEC)

合资兴建，从事超大规模电路的设计、开发、生产和销售的高科技企业。总投资

580亿同元，中日双方投资比例为6：4，占地10万平方米，是中国电子产业投

资规模最大，在微电子领域中技术最先进的企业。1995年首钢同电有限公司销

售额一跃成为全行业第一名。

首钢日电成立于1991年12月，1994年4月组装线投产，1995年3月扩散

线投产。目前，SGNEC的扩散线工艺技术水平是6英寸、0．35微米，生产能力为

月投13，500片；组装线生产能力为年产8，000万块集成电路。主要产品有4兆

位／16兆位／64兆位／128兆位动态存储器、单片微机、门阵列、通讯电路和家电

电路等五大类，用于计算机、程控和家电等领域。SGNEC前后工序可接受客户的

IC委托加工业务。现有职工人数960名。1996年通过BVOI和cC。E IS09002认

证，1999年12月通过QS9000认证。具有的承接能力包括对外承接芯片加工、

中测(P／W)、封装(Package)成测(Sorting)。

首铜日电引进了NEC公司全套LSI设计、生产、管理技术，建立了先进的

全套硅片加工、封装和测试生产系统以及计算机辅助设计(cAD)、辅助测试

(CAT)、计算机生产管理(CAM)三大系统。采用1．2微米、6英寸工艺技术

生产存储器、单片微机、通信程控、音响家电和门阵列等五大类集成电路。生产

能力为6英寸硅片月投量8000片，年产5000万块集成电路。首钢日电拥有雄厚

的技术力量，可从事DTS、4兆位、8兆位及16兆位单片机的应用开发、设计、

并可进行门阵列，标准单元等专用集成电路产品的设计，产品应用领域极为广泛。

对于集成电路制造企业来说，半导体芯片的成品率高低是影响企业效益的重

要因素之一。因此，通过企业信息化改造，提高企业的设备维护和管理水平，进

而提高半导体芯片的成品率，是集成电路制造企业必须要解决的重要问题。为进

一步提高芯片的成品率，SGNEC除了强化严格的工艺流程、作业规范外，还非

常重视生产环境和生产设备的管理工作，即企业的资产管理。SGNEC的EAM

系统从2001年8月份开始试运行，已经取得了明显的应用效果。



二、组织结构“

三、生产工序

(一)前工序

SGNEC前工序引进了NEC的工艺技术与管理经验，并严格按NEC同等的标准

组织生产。

净化间水平：0．3 u m／Class 100

硅片尺寸：6”

设计生产能力：13，500wafers／month

主要工艺：0．35 u m CMOS Process

工艺特点：低压、高压及高低压混载工艺(高压：1．5 u m 40V：0．8u m 30V；

0．5 u m 18V)：高集成度：平坦化技术(SOG，CMP)；多层金属布线；高可靠性晶

体管。

¨1此圈来自首钢日电公司网站(http：Hwww sgnec corn)。



2：莶崖加王王茎

主要工艺包括：Logic、BiCMOS、DMOS、DRAM。

；：生芒鲣左!： Fab Capacity Trend

(二)后工序

眭42此圈来自首钢日电公司网站(http：／／www．sgnec Corn)。

“43此图来自首钢日电公司网站(http：／／www．sgncc corn)。



!：生亡绔圭囊王庄

划片一粘片一键合一塑封一连筋切断一电镀一管腿成型一测试一入

检一包装一出厂。

“44此图来自首钢日电公司网站(http：／／www sgnec com)。

岫5此图来自首钢日电公司网站(http：／／www．sgnec coin)。



第二节 首钢日电生产体制的案例研究

日本电气从进入中国的第一天开始，就致力于将日本式的生产体制转让到中

国当地的工厂。因为，中国是未来世界电子产业竞争的主要战场，日本企业不仅

要与欧美企业竞争，同时也要与日本企业和迅速成长中的中国企业竞争。

从总体来看，日本电气在中国当地的技术转让效果较好。同方的管理人员对

这～点给予了充分的肯定，他说“原来怎么也没想到会这么顺利，日本本部对我

们的工作非常满意”。中方的管理人员也认为，日本电气在转让其生产体制的过

程中，态度较为积极。特别是生产设备等硬件(“物的技术”)的转让方面必须

给予肯定。但也有技术人员指出“引进尖端的机器设备与技术转让并不等同”，

“越是先进的机器设备越容易操作，其维修、技术改良以及进一步的开发设计的

难度也越大。因此，与硬件的转让相配合，尽快加大软件(“人的技术”)的转

让力度是当务之急。”

法。

下面，笔者将具体分析日本电气在转让日本生产体制中所采取的态度和方

一、零部件采购

在日本生产体制的所有要素中，零部件采购的转让度是最高的。由于中国的

集成电路产业仍然处在技术水平较低的阶段，因此，中国市场上的零部件产品很

难满足首钢日电生产的要求，其采购多数依赖于日本母公司——日本电气。而且

首钢日电与日本的零部件厂商经过长期的合作，已经建立了稳定、良好的客户关

系。同时，由于在地理位置上，中国与日本之间的距离较近，所以基本上可以实

现分批多次采购、零库存以及JIT等灵活的商品流通模式。总体看来，日本生产

体制中的“零部件采购”的“适用”度很高。



二、母子公司关系

在生产体制的各个要素中，“母子公司关系”的转让与企业的海外经营战略、

被转让方的经营环境等因素密切相关。据有关部门统计，常驻美国子公司的日方

人员的比率比常驻东南亚地区(如韩国和台湾)的子公司的同方人员的比率低。

但首钢同电中，曰本人所占比率高达2．55％，而且，日方派来的人员在首钢日电

中大多担任管理职务。究其原因，大致有三。

第一，尽管首钢日电的生产技术和生产水平在国内属于佼佼者，但

是依然存在很多实际问题。为了增强其竞争实力，日本电气

希望尽早建立起日本式的生产管理体制。因此，尽量从fq本

电气株式会社派遣日本员工、特别是派遣那些有丰富生产现

场管理经验的日本人，试图通过人员的转让来加速生产体制

转让的步伐。

第二，在生产体制转让初期，由于各方面的条件尚未十分成熟，因

此，日本电气采取了通过派遣日本员工加强对合资公司的控

制的方法。

第三，从技术的角度来考虑，首钢日电是国内唯一‘家从事前后工
序一贯生产的厂家，在生产过程中难免会遇到一些技术难题

需要及时处理和解决，因此，派遣有经验的技术人员在第一

现场、第一时间提供技术指导也是十分必要的。因此，在技

术层面上，日本电气对其子公司——首钢曰电的控制力也相

当强大。

综上所述，日方派遣人员比率相对较高在某种程度上意味着合资子公司对母

公司的依赖程度较大。



三、生产现场的作业组织及其运营管理

日本电气在转让生产体制的过程中，优先选择了日本式生产体制中最核心的

部分。在某种意义上，日本电气的做法具有一定的普遍性。

首先，从职务的划分来看，日本电气在整个工厂内划分出三大类职务。在生

产现场仅设“技术员”职务，而没有普通工人和维修人员之分。这样做的目的就

是尽快摆脱原有职务划分体制的束缚，为培养同时具备多种技能的员工打基础，

进而建立日本式的职务划分体制。从中方人员的反应来看，生产现场的工人基本

上接纳了这种方式。因此，日本电气在“职务的划分”这一生产体制因素的转让

上没有遇到比较大的阻碍。

其次，从薪酬体制来看，首钢日电基本导入了日本电气生产工厂的评价机制，

即决定员工工资的有三个要素，分别是职位工资、工龄和人事考核结果。日本电

气的人式考核大体分为五大部分，即自我评价、组长评价、班长评价、科长评价

和部长评价。这一评价机制的实施是由专门的人员(人事部)负责，定期收集员

工及各级领导的反馈意见，按照固有的评价模式和参数指标进行打分，然后进行

总结性鉴定，再将考评结果反馈给各层领导和负责人。上述考评结果将与员工的

薪酬挂钩，作为确定员工工资、奖金的一个重要参考因素。目前，这一考核体系

在首钢日电已基本确定下来，但也有员工抱怨这一做法并不能真实地反映每个人

的实际能力，因此首钢曰电人事部的人员也指出“今后工作的重点有两项：一项

是使员工进一步理解这一评价体制并接受这种人事考评制度：另～项是认真收集

和总结员工提出的问题，有的放矢地改革我们的薪酬体制，使其更具操作性、更

让员工满意。目标只有一个，就是让激励我们的员工更好地为企业工作、为企业

创造价值”。

再次，从多种技能型的员工的培养来看，首钢日电并没有完全照搬日本电气

的做法。尽管公司举办了各种各样的教育培训活动，如不定期地进行有关产品和

一般电子工程学的培训(o昏JT)、从日本派遣技术人员进行为期三个月到半年



的现场生产管理方面的训练、将首钢日电的员工派往日本工厂或其他生产工厂进

行实地参观和学习等等，但是，与其母公司日本电气的做法尚有区别。

设计公司目前是首钢日电电子有限公司下属的一个部门，业务范围是从事

Ic的自主设计和委托设计、IC的自主应用开发和委托应用开发、Ic的市场开拓

和销售。设计公司设有三个部：设计部、应用技术部、市场部，现有人员50人。

设计公司依托NEC的设计技术支持，依托首钢日电的先进的Ic生产线的支撑，

积极开拓国内外市场，根据市场需求开展IC的自主设计开发，向客户提供IC

设计开发服务。

为了提高Ic设计开发能力，设计公司重视人员培养，送技术人员到国外或

在国内进行MCU设计及开发、ASIC设计、LCD C／D设计、存储器设计、IP核设

计、MASK设计、A／V系统及EDA软件等的学习培训，建立了完善的设计开发环境。

同时，根据设计公司与IC生产线不同的工作特点，采取了相对独立的管理模式，

提高员工的积极性。几年来，设计公司在设计开发方面已经取得了一些成绩：在

IC设计方面，自主设计出遥控器电路、4-bit MCU、8bit MCU、钟表Ic系列、

电度表IC、LCD控制／驱动电路。为客户委托设计IP核、存储器、BiCMOS单元

库、ASIC产品、民用电路。为20余个Foundry产品进行了设计技术支持。在应

用技术方面，应用开发红外遥控系统、电力计量系统、数字AV系统、数字伺服

系统、IC测试系统以及IC其它应用领域，并为IC产品应用提供技术服务和支

持。

目前，首钢日电的设计能力已明显提高。总体来说，包括全定制、半定制、

Top—Down设计能力：4-Bit MCU设计(O．8 u m)、应用开发能力；8-Bit MCU设

计(0．5 u m)、应用开发能力；模拟电路的设计(LCD C／D等)能力等。

SGNEC ASIC Design Flow



(此图出自首钢日电网站)

但是，毕竟前后工序的一贯生产对技术的要求较高，真正培养一批日本式的

具备多种技能的优秀工人绝不是一蹴而就的事情，它必然需要相当长的时间。

最后，晋升体制的转让相对比较困难。尽管在薪酬体制方面采取了日本电气

的“五步评价”的做法，但实际上中国的员工对此颇有微词。一方面是因为公司

内一些学历较高的年轻员工对日本电气重视工龄的晋升体系有相当强烈的抵触

情绪，另一方面则是因为与欧美企业相比、中国人被分配到比较重要的管理职位

的比率极低、晋升的速度极慢等等都引起了员工的不满。所以，这一要素的转让

阻碍较大。

四、质量管理

据首钢日电质量管理部门的员工介绍，在产品质量管理方面，首钢日电基本

继承了母公司——日本电气的管理体制，即严格把关，精益求精。加大对员工的

宣传力度，树立起人人关心产品质量、人人为产品质量负责的观念。

为此，首钢日电集团采取了一系列的措施。

第一，大力开展对职工的质量意识教育，学习和借鉴国内外先进的质量管理

经验和方法，推行“零缺陷”和可靠性管理。强化生产过程的质量管理，提高技术

装备水平，确保生产设备能满足产品质量要求：严格执行生产工艺纪律，加强现

场管理，做到设备良好、物流合理、信息准确、环境整洁。

第二，强化质量检验。建立健全质量检验的各项规章制度。严格进行原材料

和外购零部件入厂质量检验，不合格产品一律不得使用；严格进行生产加工过程

质量检验，不合格产品不得进入下道工序；严格进行产成品入库和出厂检验，确

保不合格产品不出厂。



第三，合理设置生产现场的组织形式，积极发挥各个岗位的作用，并鼓励各

岗位人员相互沟通、相互配合、相互促进。对于不合理的岗位，及时废除。

通过采取上述措施，首钢日电的员工对于确保产品质量的认识已经有很大程

度的提高，并逐步将产品质量意识贯穿到生产实践中，员工们也在实际维护产品

质量的过程中逐步提高了对产品、对企业的信心。当笔者问到有关产品质量的问

题时，一位员工自豪地说：“过去觉得只要按时生产出规定的目标量就万事大吉

了，现在不同了，现在我们不仅要按时完成任务量，还要保证自己负责的工序上

的每一个小部件都是质量过硬的产品，都是值得下一个工序的同事信任的产品，

也是值得我们的客户信任的产品”。

五、参与意识

日本电气方面的人士认为首钢日电生产工厂内员工的参与意识还相当薄弱。

今后在加强这一要素的转让上一定要加大力度。否则，日本式的生产体制无法顺

畅、高效地运转。

首先，从生产现场的小集团活动来看，尽管参与的比率高达78％，但却是一

种强制性的活动。员工们大多认为“这是工作的一部分，类似于过去在国有企业

中的政治学习，所以不得不参加”。在这种意识下的活动，通常只是大家在一起

喝茶、聊天，没有任何实质性内容。关于生产过程中出现问题的原因、解决方案

以及设备改良、工作程序改善等方面的讨论，往往只限于日本技术人员和中方技

术人员在小范围内进行。但日方的管理人员似乎也没有对企业内小集团活动抱很

大希望，日本社长的评价是“我原本没想Nd,集团活动会进展到这种程度”。

其次，从信息的共享来看，日本电气虽然将一部分制度引进到了首钢日电，

但具体实施情况却不容乐观。原因之一是实施频率较低，所以信息的传达速度相

对较慢，缺少时效性；其二是员工对“信息共享”的必要性和重要性理解不深，

所以很多人对此的态度是“漠不关心”、“无所谓”、“与我无关”、“太麻烦”；原

因之三是首钢日电的中方管理人员转变原有的“城里信息共享、城外严格封锁”



的“围城”观念还需要一段时问，所以，改变目前只靠有限的日方人员进行信息

传达的状况也需要中日双方共同努力、转变观念、使企业内的信息共享切实发挥

作用。

最后，从一体感来看，可以说仍然停留在表面。尽管生产现场的员工统一着

装，但少数的几个同方人员和中方的管理者却“独树一帜”，使得员工对他们产

生抵触情绪，不愿与之接近。此外，专门为日方人员开设的“日本小食堂”显然

也阻碍了中日员工之间的沟通，甚至引起中方工人的强烈不满，这些“吃小食堂”

的日本人似乎给人留下的印象不外乎“傲慢、抱有强烈的甚至不可理喻的优越

感”。但是，与此相对，中国员工普遍对在生产现场的日方技术人员印象良好。

因为从日本派来的技术人员不仅有着丰富的生产经验，而且工作十分勤劳、认真，

对中方工人的指导也十分耐心，态度亲和，所以受到工人们的尊敬和好评。

首钢日电已经逐步认识到为了提高员工的参与意识的重要性，因此采取了～

系列的措施激励员工的积极性，并将塑造优秀的企业文化作为一项重大工程。首

钢日电倡导的企业文化可以概括为：团结协作，敬业创新，尊重员工，清洁文明。

通过大力推进企业文化建设，在公司内部形成一种良好的精神面貌，即严格紧张、

精益求精的工作作风；奋发向上、优胜劣汰的竞争机制；严肃活泼、顺心舒畅的

工作环境；团结协作、相互尊重的人际关系。围绕着这个总方针，狠抓“凝聚力

工程”的建设，营造企业的“团队精神”。企业管理的核心是树立企业的精神、价

值、理想和各种规范。例如：质量第一，是企业的精神；产生废品的一切工作的

价值为零；以优质的产品占领国内50％的市场，是企业的理想；以质量手册为

中心的管理规定，等等。由此，组成一个完整的企业管理模式。

六、劳资关系

当初，首钢总公司与日本电气株式会社成立合资公司的目的之一是为了通过

这一合作吸收首钢总公司的过剩劳动力，但现在看来，这一目的并未达到。

第一，从员工的录用方式来看，在日本电气的要求之下，首钢日电90％左右
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豹员工鄢是扶摊部鬟耨捂葵浆，来是酋钢总公司的只有为数不多的技术人员。同

时，在稻募新员工时，綦本采用了鑫本静选拔模式，靼根据应聘者静劳动积极性、

发展潜力(可塑性)、专监知识、基础知识、目语承平等各个方西静综合裁力遴

行选拔。现在，首铜日电中所有的技术人员都能够用酹语交流。jf乏外，有30％

的员工有在日本生活、学习或工作的经历。这对于翻本电气转让其生产体铡发挥

了薰要的搬动作用。而且，尽管首钢总公司为酋钢日电提供了一批优秀的工人，

但是也吸纳了一批不利于企业发展的员工。

第二，从长期雇佣来看，首钢日电非常重视与员工建立长期的雇佣关系，但

是也明确声称“如果有必要，也不排除勒令下岗的可能”。改革开放以来，中国

入逐渐放夯了“铁饭碗”的J旦观念，企业的劳资关系逐步向台删制转变，人们渐

渐习撰予在某群频瘥范围内更换工作。

第三，总体上瑰，酋钢日电的劳资关系比较协调，尽管企业内的劳动工会并

未发挥任何实鹱性作用，担各屡管理人员都在～定理度上起到了协调上下关系的

作掰。

第靼，在员工不潢、意见魏纷争的处理等问题上，中E|两圈企业的做法基本

一致。所以，这一要素弱转诖相对容易。

近几年，酋钢躁电在企业缝萤中逐渐认识到抓好人才培养战略具有十分重要

的意义。蓄钢毽电始终恕人才款壤养翻接蠲馋为摄兴企业的一项战略工程来抓。

格承撵技术业务重要岗位工幸笮豹青年嚣于全部送到毯本去培训，其中部分还要嚣

送往美国墙调，并为德们提供优越的墙调条件；在生活上，为他稻提供糯对铙厚

的物质条件，在工作和业务上，为他们提供自由宽松的发展空间，努力营造能够

激励人才不断成长并能发挥最大效用的环境。因此，首钢酣电在专业技术和专业

管理中始终注重培养、激励人才，这支骨干队伍为公司的经营和发展创造着巨大

的效盏。

酋钢日电每年都要举行科技论文成果发表会，给予每项创新成果发表的机

会，并进行评奖和颁奖。1999年公司还成立了vE(价值)工程委员会，在全公

司雄避VE工程。仅从2000年上半年开展的VE工程来稽，经过评比和效益实
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测，各部共提出VE提案5l件，预计年创效益3009．5万元，其中优秀项目的效

益预计可达200～300万元人民币。

对人才的重视使得员工与企业的关系进一步贴近了。据首钢日电的员工讲：

“一方面，因为公司领导为我们提供了良好的工作环境，所以我们要努力工作，

最大限度地发挥自己的作用，为企业创造价值，不辜负公司和领导的期望。另一

方面，这里是我们的梦想开始的地方，也是我们的价值实现的地方，所以团结一

致、加强协作、为实现彼此的梦想助～臂之力是我们共同的心愿。”

以上，以首钢日电为例研究了日本在华投资企业对华转让生产体制的情况。

综观生产体制各个要素，可以说转让的效果较好。

第五章 总结

第一节 日本式生产体制向中国转让时的利弊因素分析

第三章主要分析了中国集成电路产业的生产体制，它作为日本企业实行技术

转让的微观环境格外重要，也是为第四章论述在华日资集成电路企业的生产体制

作铺垫。从华晶电子的案例分析中可以看出，在中国的集成电路生产工厂中存在

着积极有效吸收日本式生产管理体制的有利因素，同时也存在一些阻碍。

日本企业为增强其竞争力向中国转让生产体制时最重要的课题是如何建立

日本式的生产现场作业组织及其管理运营制度。在日本式的生产现场作业组织

中，处于核心位置的是职务的划分。因为，如果不能确立简单明了的日本式的职

务划分体制，与之相关的薪酬体系、支撑日本企业生产现场保持高效率的熟练工

人队伍的形成、以培养具备多种技能的工人为目的的岗位轮换以及教育培训都无

法实施。从中国企业的现状来看，中国式的生产现场职务划分体制尚未形成、从

某种意义上说有不稳定性。但是，不可否认中国现有的职务划分体制与日本企业

有很多相似之处。如果日本企业在向中国进行技术转让时考虑到当地的实际情况

并依此进行适当的调整，则日本式的管理组织的模式顺利转让到中国企业并不困



难。

日本企业生产体制的另一个重要组成要素是生产管理。如果把生产现场的作

业组织比作日本式生产体制的软件部分，则生产管理就可以说是硬件部分。为了

同时实现生产的高效率和产品的高质量，仅仅建立上述灵活的作业组织、形成培

养具有多种技能的熟练工人的队伍是远远不够的，还必须建成一套高效的生产管

理体制，随时解决在生产过程中遇到的问题。在中国的工厂中，工人大多是“单

一技能”型的，这对亟待转让日本式生产体制的日本企业来说是一个相当大的屏

障。但是，另一方面，也存在许多因素有利于日本企业的生产体制被当地的中国

工厂接受。其一，中国的集成电路产业发展水平依然比较低，与之相关的装备产

业和零部件产业也处于发展初期。所以，当日本企业对中国进行直接投资时，将

日本的生产设备引入中国是不可或缺的重要条件。实际上，这种生产设备的转让

是日本式生产体制的“结果”的转让，它在某种程度上可以抵消当地生产管理方

面的不足。其二，如果中国式的生产作业组织能够简化，则上述生产管理方面的

“单一技能、专门职责”型的体制也必将逐渐改变。如果日本企业能够利用好一

部分有利条件(如维修人员的内部选拔培养、维修人员与普通员工薪酬待遇相

同)，则日本式生产管理技术与管理体制的转让的可能性必然加大。

从第三章对华晶电子的分析可以看出，日本式生产体制向中国转让时最大的

障碍是“参与意识”。众所周知，日本式生产体制得以存在并顺利有效发生作用

的不可缺少的前提条件是企业员工、特别是生产现场的工人自发地、积极地参与

企业活动。中国国有企业的员工虽然是国家和企业的“主人公”，但自发的参与

意识却相当薄弱。一般情况下，理应由生产现场所有的权利(如工人的分配、机

器设备的日常检查、非专业人员的产品质量管理、劳动程序的调整和修改、装备

的局部改良、质量检查小组活动的课题等)都把持在中层管理人员的手中。可见，

在国有企业管理者的眼中，生产现场的工人的职责极为单一，仅仅是“生产”。

如果这些经营者能够转变思路，将生产现场的工人重新定位，使工人关注的对象

从“生产”转向“整个生产现场”，培养员工的参与意识，员工才能成为真正意

义上的“主人公”。同时也应该看到，尽管中国国有企业内部员工的参与意识仍

然十分薄弱，但许多企业已经开始认识到这一问题的重要性，采取一些措施来鼓



励员工积极参与企业内的活动。如前面所述的华晶电子公司举行了一些小集团活

动等。所以，日本企业也可以利用类似的有利条件，在相对圆滑的调整中转让日

本式的生产体制。当然，这需要中日双方的配合。日方首先需要在构筑日本式生

产现场作业组织的基础上，加大“现场主义枉拍”的宣传力度并制定一些规章制度、

对当地现存的管理权限结构中不合理的部分进行改造，赋予生产现场各种有助于

提高生产效率、保证产品质量水平的权利。其次，采取一些符合中国企业员工心

理诉求的措施切实增强他们的参与意识并在企业内培养“群策群力、共同参与”

的风气。

在向当地转让零部件采购体制要素时，核心的当属采购方法。从整体上来看，

对日本企业而言尽快建立合理有序的零部件采购体制非常重要，而这也是中国当

地所欢迎的。因为刺激相关产业的成长是中国政府在制定引进外资政策时的一个

出发点。从这一点看，将零部件采购体制中的要素向中国当地转让并不存在理念

上的障碍，问题依然是当地零部件产业发展的滞后。日本企业生产的集成电路产

品绝大多数是16M和64M的存储器，但在当地能够提供这种大规模集成电路原

材料的企业近乎为零。所以，日本企业在中国投资设厂时，可以从中国当地采购

技术水平相对较低的零部件，同时，将日本企业的采购关系中精华的部分(如技

术合作关系、零部件的进货方式、进货管理办法等)交给当地企业，在条件成熟

的情况下还可以指导当地有发展潜力的企业生产技术水平相对较高的零部件产

品。

对于日本企业来说，最容易转让的是日本式的劳资关系。因为中国当地企业

的劳资关系体制与日本有很大的相似性(如长期雇佣、意见处理等)。所以，只

要做一些局部的微小调整，就可以达到较好的转让效果。

以上，对中国集成电路产业发展的现状等日本企业在华技术转让的宏观环境

和以华晶电子集团为代表的中国集成电路企业的生产体制等日本企业在华技术

转让的微观环境进行了综合分析，下一节将着眼于对在华日本企业技术转让的具

n46现场主义被视为日本式经营管理的特色。它是指由于绝大多数重要的信息都是从现场的经营活动中获
取的，因此，在解决企业经营方面的问题或制定重要方针决策时应该以经营现场的情报和信息为依据，
重视现场经营者的意见和建议。否则无异于纸上谈兵．参照‘经济辞典，(1997)第三舨·有斐阁出
版，第324页。
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体特征的探讨。

第二节 对日本企业在华转让生产体制的综合评价

从第四章中所谈到的首钢日电的实际情况来看，日本企业在对华进行技术转

让的过程中，基本上阻力较小、效果较好。下面将对日本生产体制的转让进行综

合评价。

第一，核心部分的转让比较顺利、特别是核心要素——生产现场的作业组织

以及管理运营、生产管理的转让可以说是十分成功的。究其原因，一方面是由于

中国集成电路产业的发展水平依然较低，缺乏国际竞争力，因此，在导入发达国

家的先进经验时抵触情绪较低，客观上为日本在华投资企业提供了方便条件：另

一方面，同属亚洲国家的中日两国，是一衣带水的邻邦，具有千年的经济文化交

流的历史，在社会、文化、价值观等诸多方面具有相近性和趋同性，这无疑也为

日本企业转让其生产体制提供了理念上的支持。在上述两方面的共同作用下，日

本在华投资企业在转让其生产体制的核心要素——生产现场的作业组织以及管

理运营、生产管理时，是比较顺利的。

第二，由于中国工业化水平还比较低，许多零部件的采购仍然需要依靠本国

企业，所以零部件的当地采购比率较低。尽管中国政府对许多行业的外资企业零

部件采购本地化及采购比率提出了严格的要求，但中国国内现有的生产水平以及

极不完善的零部件供应体制确实令很多外商投资者感到头痛。本地化是当今外资

企业在中国经营所面临的一个相当大的课题，不断提高本地化的实施水平和力

度，切实提高零部件本地采购的比率，降低生产和经营成本，提高企业的综合竞

争能力确实是一个必然的发展趋势。今后，随着中国生产体制的不断完善、生产

水平的不断提高，日资企业提高其在中国当地的零部件采购比率的可能性必将不

断加大。



第三，“参与意识”是在技术转让过程中阻力相对较大的要素。由于中国传

统的“大锅饭”、“事不关己、高高挂起”以及名不副实的“主人翁”意识的存在，

使得“齐心协力为企业、团结一致求发展”的理念在企业员工心中并未形成，协

调统一的团队精神以及先进高效的企业文化也并未建立。因此，这一要素的转让

尚未达到理想的效果。但是，由于在生产设备种类繁多、生产工序复杂的集成电

路生产现场发生突发性事故的频度较高，不提高员工的参与意识，很难同时保证

生产的高效性和产品的优质性。这一点需要中日双方的管理者共同思考并采取有

效措施尽快加大培养员工参与意识的力度。

第四，由于中日两国原有的劳资关系特点基本相似，所以这一要素的转让基

本达到了日方的期望。现在，日资企业的劳资关系基本良好、中日员工之间的关

系基本融洽，特别是生产现场的中日技术人员之间的交流比较友好，极大地促进

了技术转让的进程、增强了生产体制转让的实际效果。

第五，由于日本企业大多在合资公司派遣了大量的日本员工且多任管理职

务，因此，日本企业对中国当地合资子公司的控制力度较大。当地的子公司与日

本的母公司之间有很强的依附关系。当然，这种强势依附关系也具有两面性。一

方面，它有利于日本母公司对其全球战略进行综合控制和把握，根据不同时期的

不同情况及时调整集团内部各个子公司的关系，调整策略，从而保证获得最大利

润；另一方面，由于控制主体距离实际经营地点较远，其生产经营有时会脱离当

地市场的需求、政策策略的调整也普遍具有滞后性的特点。因此，今后，日本母

公司如何把握对子公司的控制力度、使这把“双刃剑”发挥最大的作用、为集团

创造最大的价值是众多日资企业必须深思的问题。

从总体上看，可以说日本企业在集成电路产业上对华的技术转让比较成功。

第三节 中国生产型企业生产体制的展望

本文主要论述并分析了日本跨国企业在华投资过程中对中国进行的生产体

制方面的转让情况，因此，始终是以“日本”为标准进行探讨的，判断的标尺也



是构成日本生产体制的各个要素。但是，考虑到日本企业进军的目的地——中国

的政治、经济、法律等客观环境，运用科学的方法对中国的实际情况进行分析是

必不可少的。

前面两节总结了日本在华投资企业在进行生产体制转让时所面临的利弊条

件以及转让效果，本节将主要围绕中国生产体制的现状，分析中国生产型企业的

生产体制所存在的共同特点及其发展方向。

一、中国生产型企业生产体制的特点

中国生产体制长期受外部因素的影响，具有不稳定的特点。新中国刚刚成立

时，中国政府大批引进了前苏联的机器设备，前苏联的制造技术、生产技术、管

理技术在随后相当长的时间里成为中国生产型企业效仿的楷模。但是，六十年代

初期中苏关系恶化，中国开始否定前苏联的生产体制和生产管理模式，鼓励走独

立发展、自行探索的路子。一直到1978年翻开改革开放新的～页，中国并没有

形成真正有中国特色的先进的生产体制，而是又开始学习和借鉴西方发达国家的

管理理念。在这样的历史背景下，中国生产型企业仿佛始终在跟随时代变幻莫测

的脚步，蹒跚而行。但是，1978年以后对西方发达国家管理技术和生产体制的

合理化接纳、选择性吸收与此前对前苏联模式的全盘肯定或否定相比，显然是一

大进步。中国人似乎开始思考一种在其他国家十分成功的生产体制搬到中国来是

否也能获得同样的成功、一种在其他国家十分盛行的管理模式能否顺利地、完完

整整地搬到中国来。中国人也似乎开始质疑国外的先进生产体系是否完全“适用”

于中国、是否需要作某些调整来“适应”中国的实际情况。

从政企关系的角度来看，长期的政企不分使大多数国有企业难以按照市场经

济规律办事，企业行为在相当大程度上受制于政府。企业在配置各种生产要素从

事生产经营活动时，不得不听从上级主管部门的意见，因此，企业的自主权相对

较弱。包括生产经营决定权、物资购买权、劳动雇佣权、人事管理权、企业内部

机构的设置和调整权等，这些都直接或间接地影响了企业的生产体制的形成。尽

管国家政府已经把政企分开列为中国国有企业改革的重要课题，但毕竟这项改革

是一个长期的系统工程，需要一个漫长的过程。目前，一部分国有企业积极进行



各项改革，顺应市场经济发展趋势的要求，已经取得了初步成效，生产体制的革

新所带来的生产效率的提高也是有目共睹的。

从企业内党组织的作用来看，尽管市场经济的大潮已经充斥中国的角角落

落、市场经济的理念已经贯穿到方方面面的经营活动之中，但中国国有企业特别

是有着悠久历史的国有大中型企业的党组织依然在企业的经营与发展中发挥着

不可小视的作用。表现在其对国有企业的领导干部、人事任免、经营决策等方面

都有相当大的影响力。在生产工厂，党员和团员往往担任班组、基层领导工作，

一方面负责生产监督和指导，另一方面也发挥着模范带头作用。此外，与上层领

导和部门之间的沟通也主要通过这些党员、团员来进行。所以，党组织对于中国

生产型企业生产体制的建立和改革依然发挥着极为重要的作用。

从企业间关系及“中国式”的产业组织来看，企业间的关系是生产体制的一

个重要组成要素，日本的组装企业和零部件供应企业之间往往存在长期、稳定的

合作关系，这也被日本人视为It本企业竞争力的源泉之一。此外，从经营学的角

度讲，一个企业集团内部的各个企业之间所存在的“长期交易关系”、“技术合作

指导关系”、“共同开发关系”也具有相当的合理性。但中国国有大型企业往往是

“大而全”、 “小而全”，企业间通常不存在长期稳定的合作关系。

二、中国生产体制的展望

中国的国有企业改革正大刀阔斧地进行。目前，一部分改革已初见成效。今

后，还要进一步加大改革的力度，使各项改革措施切实发挥作用。为建立新型的、

科学的现代企业生产体制，我国国有企业应注意以下五个方面的问题。

第一，改善政企关系，减少行政干预。

第二，确立优势互补的企业间合作关系。

第三，加强现代企业文化建设。

第四，建立有效的激励机制。



第五，加强质量管理，完善生产现场的作业组织形式。

今后，必将有更多的外资企业抢滩中国，中国生产型企业的生产体制也必将

再次与国外的生产体制磨合。如何建立最适合中国的生产体制是我们需要共同思

考的问题，也是笔者今后的研究方向。
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