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长安福特问题不只是变速箱
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近日，长安福特的新闻刷屏了。原因

是旗下部分翼搏、福克斯车型，变速箱进

水导致生锈，被央视“3·15”晚会曝光。

据报道，生锈并非用户涉水，或使用

不当所致，而是存在设计缺陷。具体来

讲，就是车上集雨板有个洞，洗车或雨天

时，水会往下漏。而这个地方刚好是发动

机和变速箱结合处。水由此渗入，时间一

长，就会使变速箱生锈。

汽车是一种拥有复杂机械和电子元

件的产品，涉及成千上万的零部件。受配

件质量差异、制造工艺水平、试验环境和

实际使用环境差异等因素影响，企业很难

保证产品毫无瑕疵。有些设计缺陷甚至

要在消费者经过一段时间的使用后，才会

呈现出来。因此，针对这些设计缺陷，国

际通行做法就是厂家主动召回，解决安全

隐患，维护消费者权益。

令人困惑的是，长安福特早就发现这

个缺陷，并找到了有效解决方案，却不主

动召回。而是将这一方案通过内部通告

方式，悄悄告知全国经销商，对车主则三

缄其口。如此神秘操作的后果就是，经销

商千方百计将变速箱生锈责任推卸给车

主。本来可以用一个密封垫和一个防水

头就能解决的缺陷，硬是要消费者掏近万

元来更换变速箱。有网友调侃，长安福特

如此欺瞒消费者，“不仅伤害性极大，而且

侮辱性极强”，实在有损福特这一国际品

牌形象。

尽管面对舆论的曝光，此次长安福特

已公开致歉，但不少人认为，长安福特反

思并不深刻，只不过是“例行公事”罢了。

至于其能否洗心革面、真正改变，并不乐

观。毕竟，类似的场景多次发生在长安福

特身上。早在 2013年，就有消费者投诉，

其购买的福特翼虎车型发生断轴，然而长

安福特根本不予理会。直到当年的广州

车展上，车主冲上展台，高调维权，引发舆

论风暴，长安福特才被迫承认“前转向节”

生产材料不符合福特在全球执行的材料

强度标准，召回了部分翼虎。不过，紧接

着销售的翼搏、蒙迪欧车型又出现断轴事

件。时至今日，这些产品的质量问题都没

有得到妥善解决。此次，再曝“生锈门”，

可谓旧账未了，又添新愁。

其实，企业产品有缺陷并不可怕，怕

的是企业明知产品有问题，而且已经不是

个案了，却仍然不端正态度，甚至选择用

逃避、掩盖事实的方式来消极对待。因为

消极态度的背后，体现的是企业经营理念

的落后和用户思维的缺失。如果说，早些

年长安福特凭借外方产品和技术，在一个

卖方市场，不尊重消费者，产品还可以大

卖。但在今天的中国市场，这样的傲慢做

派恐怕已行不通了。

随着全球科技革命和产业变革加速

推进，自主品牌崛起，市场更加开放，消费

者对汽车产品和服务的要求与体验越来

越高，中国汽车市场竞争格局已发生深刻

变化。合资车企再也不能像过去那样，随

便复制个产品过来，甚至是落后产品，就

能在中国市场“躺赚”。可以说，中国汽车

市场已不再完全是合资品牌说了算的时

代。从巨亏的神龙，到挣扎的北京现代，

目前一些弱势合资车企，有的已沦为中方

母公司的包袱，就很能说明问题。因此，

不管是自主品牌还是合资品牌，不管是造

车新势力还是百年老店，没有好的产品和

服务，不尊重消费者的需求和体验，就会

被市场无情抛弃。从长远看，没有企业会

成为例外。

数字也许是枯燥的，但很能说明问

题。2020 年长安福特在华销量为 21.37

万辆，这一数字不及其 2016 年 95.7 万辆

销量的四分之一。难怪有人说，“这哪里

只是腰斩，完全是被竞争对手按在地上

摩了又擦，还被踹了一脚”。长安福特近

几年在中国市场的糟糕表现，原因固然

比较复杂，但谁又能说这与其不断爆发

的产品质量问题无关呢？谁又能说其不

重视消费者的态度不是其罪魁祸首呢？

作为在长安福特经营中起主导作用的母

公司福特，难道不该深刻反思吗？要知

道，如果没有中国市场和中国消费者的

支撑，百年福特被丰田、大众抛下，沦

为全球二流车企也是迟早的事。这绝不

是危言耸听！

还要指出的是，与长安福特的跌落

相比，目前长安汽车的自主品牌正在强

势崛起，其对集团合资板块的布局也在

作出深刻调整。此前，由于产品不能适

应中国市场变化，铃木已被长安果断

放 弃 ， 不 得 不 退 出 中 国 市 场 。 同 时 ，

长安亦将长安标致雪铁龙的 50%股权

转 让给宝能，不再寄希望于标致雪铁

龙。如果此次长安福特还不能认识到

问题的严重性，在经营理念和产品及

服务上做出彻底改变，恐怕也难以逃

脱 被 市

场 和 合

作 伙 伴

抛 弃 的

命运。

阳春三月，春意盎然。在山东乐陵市黄夹

镇希森马铃薯产业集团（以下简称“希森集团”）

许家基地组培车间内，一排排脱毒马铃薯种苗

生长旺盛。“希森 3 号比传统主栽品种增产

25%，亩均产可达 4 吨至 5 吨；希森 6 号薯形好、

高产、抗病，水肥条件充足，亩产可达 8 吨至 9

吨。2017 年、2018 年分别以单季亩产 9.38 吨、

9.58 吨的产量，两度刷新世界纪录。”谈起公司

研发的马铃薯品种及性状特点，年近七旬的希

森集团董事长梁希森很有底气，而这背后则是

一场持续了20年的种业科技攻坚。

从无到有

2001 年，在乐陵市扶持下，梁希森投身马

铃薯育种产业，但前几年的大量投入并没有换

来成果。转机出现在 2007 年，通过收购，马铃

薯专家孙慧生及 1000 多份种质资源归属希森

集团，这让企业的育种事业驶上了快车道。

希森集团针对国内马铃薯特色产品不多的

问题，借助平台优势，以早熟、高淀粉、耐盐碱马

铃薯新品种选育为核心，开展种质资源创新、脱

毒种薯繁育等系统研究。2011 年，希森集团推

出第一个自主知识产权新品种希森 3 号。随

后，希森 4号、希森 5号、希森 6号等马铃薯新品

种相继问世，累计成功培育出 18个具有完全自

主知识产权的新品种。

“马铃薯育种是一项漫长而艰辛的‘拉力

赛’，存在重重挑战。”梁希森说，有一年碰上极

端天气，他在内蒙古商都县 10多万亩马铃薯种

薯有一半烂在了地里，损失 2亿多元。不过，梁

希森表示，乐陵市专门建立对口帮扶希森集团

的长效机制，成立工作专班，帮助企业解决遇到

的土地、资金、人才引进等方面的问题。

目前，在乐陵市的扶持下，希森集团已建成

马铃薯脱毒苗组培中心7.5万平方米，微型薯原

原种生产能力 8 亿粒，在全国范围内累计推广

种植希森系列良种面积3150万亩。

填补空白

2017 年，希森集团承担了山东省良种工

程——马铃薯耐盐碱育种项目，在东营市黄三

角农高区设立研究基地，开展了耐盐碱马铃薯

品种选育及配套栽培技术研究工作。希森马铃薯产业集团总经理胡柏耿

介绍，目前世界上没有适合在盐碱地上种植的马铃薯品种，如果中国在这

方面有所突破，将有效填补空白。

很快，近 30 人的马铃薯育种及栽培专家队伍组建起来，联合国内外

20余家科研院所开展协作攻关，经过连续 3年的试验研究，在中度盐碱地

上筛选出耐中度盐碱材料 26 份；在轻度盐碱地上，科研人员通过研究不

同马铃薯耐盐栽培技术试验，包括整薯播种、覆盖技术、新型改良剂利用、

有机肥和生物菌肥施用等，使得耐盐碱品种亩产达到 9255 斤；在中高度

盐碱地马铃薯和碱蓬间套立体多元化栽培技术研究也初见成效。

希森集团已建立了耐盐碱马铃薯资源库和耐盐碱评价体系及标准，

创立了盐碱地马铃薯新品种育种体系，并育成 6 个耐轻度盐碱的马铃薯

品种，于 2020 年 6 月经专家组现场测产验收，耐盐碱品种达到亩产 3400

斤。“在这片盐碱地上，希森系列种薯经过多年的不懈努力扎根结果。看

着从盐碱地中刨出的‘金疙瘩’，我们心中感受到了无尽的欣慰与喜悦。”

胡柏耿深有感触地说。

截至目前，希森集团先后承担实施了 21个国家和省部级重点研发专

项及自主研发项目，马铃薯脱毒种薯原原种和种薯产能分别达到了 8 亿

粒和 720 万吨，占据国内种薯市场 20%份额，规模与产能均位居全国第

一，育种经费投入累计已超过40亿元。

出口海外

让中国马铃薯育种领先世界是梁希森追求的目标，让国际市场认可

希森薯种是他完成目标的第一步。

梁希森介绍，中亚和非洲地区马铃薯种植面积大，但由于缺少适宜的

新品种，产量一直偏低。2014年，希森集团与英国、埃及、加拿大、哈萨克

斯坦等国家开展广泛交流合作，并将希森马铃薯新品种推广到“一带一

路”沿线国家，使其脱毒种薯利用率在原基础上提升50%。

2017 年，希森 6 号因在哈萨克斯坦产量高、口感好，经过一年时间即

通过该国农业部认定，成为该国重点推广的马铃薯新品种；同年，12万粒

希森 3号、希森 5号、希森 6号马铃薯原原种出口埃及。目前，希森系列在

哈萨克斯坦、埃及等多个国家的种植面积达到 2 万余亩。“希森薯种不仅

要造福中国，更要造福世界。”希森集团正向着这个目标迈进。

上图 青岛啤酒厂智能生产线机械

手臂。

下图 青岛啤酒“灯塔工厂”智能化

生产线。

王 伟摄（中经视觉）

希森集团内蒙古商都县

种薯生产基地万亩薯田收获

现场。

贾 鹏摄（中经视觉）

工 作 人 员 在 3 万 平 方 米 的 希 森 组 培 中 心 培 育 马 铃 薯 可 扩 繁 脱

毒苗。 贾 鹏摄（中经视觉）

近日，世界经济论坛公布最新名单，

全球“灯塔工厂”新增 15家，118岁“高龄”

的青岛啤酒厂成为全球首家啤酒饮料行

业“灯塔工厂”。所谓“灯塔工厂”，是由达

沃斯世界经济论坛和麦肯锡咨询公司共

同遴选的“数字化制造”和“全球化 4.0”示

范者。成为全球首家啤酒饮料行业“灯塔

工厂”，青岛啤酒都做了些什么？

三大“痛点”解决了

走进青岛啤酒厂，车间只闻机器声，

少见人身影：啤酒罐在流水线上高速“流

动”，形状各异的机器人有节奏地各司其

职，自动送料小车来回穿梭，偶尔能看到

几个工人拿着手持电脑在车间巡查……

不得不说，这完全颠覆了传统的啤酒生产

场景。

“在传统啤酒生产环节，有三大‘痛

点’不好解决，一是遇到问题就要全线停

产影响效率；二是啤酒下线时人工验酒劳

心劳神、强度太大，而且差错率高；三是包

装工序高度依赖人工，劳动强度大影响效

率。”青岛啤酒厂厂长孟庆尚告诉经济日

报记者，现在生产线已经不用停机处理故

障了，自从建了生产线监控系统，把故障

发生原因建立了数据库，人工智能算法就

能提前预警，不停机提前处理故障隐患。

在青岛啤酒厂干了 20年人工验酒的

王素永告诉记者，对啤酒厂员工来说，最

费神费力的活就是人工验酒工序，全神贯

注地盯着每一瓶下线的啤酒，看一会人会

感觉很累。

“为了破解这个难题，青岛啤酒联合

人工智能、大数据、自动化领域多家企业

和科研机构的研发人员，开发了专门用于

啤酒生产线的识别成像技术，设置了 9个

摄像头，创新了小区域磁浮电机、高精准

定位等多项技术，终于攻克了行业难关。”

青岛啤酒厂灯塔工厂申报组织人许泽先

表示，这项技术可在每秒生产 60 瓶啤酒

的高速生产线上，准确无误地识别缺陷啤

酒，且迄今没有出现任何差错。“这项识别

成像技术不仅可以推广到全球啤酒行业，

在饮料行业也将大有可为。”

从包装工序来看，啤酒的包装工序

是劳动密集型工序，需要大量人工，但

引进了全球先进的包装设备后，通过全

数据驱动，工序实现了智能化和自动

化。“劳动效率提高了，但劳动强度大大

下降，员工只需要调试设备、点点按钮

就能轻松完成包装任务。”孟庆尚介绍，

青岛啤酒厂完成“灯塔工厂”项目改造

后，品种转化时间降低 70%，整体生产

线效率提升了30%。

实现全流程数据驱动

定制酒是青岛啤酒有限公司根据市

场变化的“创新打法”，推出线上定制平

台，由消费者根据需要自己设计包装。定

制虽受到消费者欢迎但面临的问题也不

少，45 天的交货周期就是一大考验。“灯

塔工厂”的建成，将交货周期缩短到 15天

至20天，保证了用户体验。

这是怎么做到的？青岛啤酒创新营

销事业总部新兴渠道发展总监李续冉告

诉记者，奥秘就在于“灯塔工厂”实现了

“端到端”全流程的数据驱动。李续冉表

示，定制平台、供应商制罐平台以及青岛

啤酒的制造平台、分拣平台都是打通的，

上游供应商用高清数码印刷设备把图案、

二维码印刷在罐体上发到啤酒厂验收入

库，随后经过灌装、智能分拣后打印物流

码交给物流公司，最后送到消费者手中。

以二维码为载体的“数据包”贯穿整个生

产 过 程 和 物 流 过 程 ，形 成 了 数 据 驱 动

闭环。

青岛啤酒工程部设备技术主管乔文

锦告诉记者，过去生产线每换一种定制产

品，都要停机由人工切换成对应这款产品

的包装材料，最少也得用半个小时。“现在

我们建立了智能化分拣平台，全流程数据

驱动人工智能、算法等技术，让不同的定

制产品进入不同的分拣通道，这样不用停

机就可以切换，整个效率就提高了。”

乔文锦介绍，在全球啤酒饮料行业

中，这套平台是唯一基于视觉识别系统的

智能化分拣平台，主要解决大规模生产中

小众产品的识别问题，既不影响生产效

率，差错率也低。

“这种‘端到端’的价值链，正是‘灯塔

工厂’的重要特质。”麦肯锡全球研究院亚

洲运营咨询业务及中国区转型业务负责

人艾家瑞指出，数字技术应用若能突破实

体工厂的范畴进而在整个价值链发力，那

么企业的敏捷度和产品上市速度将得到

极大提升，大规模个性化定制机会也会

更多。

优化生产组织形式

贾文举是青岛啤酒厂生产部调度主

管，他过去要经常拿着计算器，分解公司

下达的计划任务，匹配原材料与酒液的种

类数量。“过去排产是人工排产，数据驱动

带来了工业组织形式的变化，现在下达任

务后，系统自动匹配好了，‘机器指挥机

器’效率大大提升。”

数据驱动还改变了生产组织形式。

过去，青岛啤酒有 30个省级业务单位，匹

配了 60多家工厂、400多个城市。数据驱

动体系建立后，青岛啤酒开发了智能排产

系统，开始打破区域界线，一切以成本最

优为标准。形成最优排产方案后，订单需

求导入、生产计划安排、生产执行、物流配

送均实现了以数字化转型为支撑的精准

预测和精准匹配，做到了生产布局最优、

系统成本最低、运营效率最高。

“灯塔工厂”的全流程数据驱动，也带

动了供应商的数字化发展，继而带来了供

应商生产组织形式的改变。“小批量、多品

类的订单倒逼供应商必须用数字化驱动，

才能跟上青岛啤酒的步伐。”青岛啤酒销

售管理总部销售信息化管理经理孙健说，

青岛啤酒的制罐供应商奥瑞金已经开始

开发数字化生产线，并与青岛啤酒的平台

打通。“青岛啤酒的订单下来，包装画面审

核确定后，就会同步在线传输到奥瑞金机

器上，奥瑞金按照数据自动印刷后，罐体

进入青岛啤酒生产线，这些环节过去都是

人工一层层下达指令实现的，现在已经开

始向数据驱动迈进。”

新的工业生产组织形式，正是“灯塔

工厂”深层次变化的体现。有专家指出，

“灯塔工厂”把工业生产体系变成了一个

社会化、全要素的组织过程，把企业的生

产过程变成了从生产到消费的全要素互

动过程，这将为传统工业带来诸多深远影

响，智能、开放、协作、迭代等元素将成为

工业生产组织形式的主流。


