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图 １Ｂ ａ ｒ

－

ｆｅｄ 瑞士型机床可以实现远距无人照管操作 ，
２０ １ ７ 年 ， 使用该机床 的 Ｔｏ ｐ 

Ｓ ｈ ｏ ｐ
ｓ 占 比 为

３ ２％
， 相比 ２０ １ ６ 年的 １ ９％ 有所增长

七卞 年
， 有数百家公司参与 ＴｏｐＳ ｈｏｐ ｓ

标杆管理调研 ，
主要原 因 有 以下

几点 。 第
一

， 通过这项调研 ， 他们可 以

得知行业领先公司在
一

线车 间和管理部

门使用 了哪些技术 、 流程和策略 。 第二 ，

参加这项调研的公司可 以将 自 身的 关键

绩效指标与行业佼佼者对 比并找 出差距 。

在第 ７ 次调研 中 ， 数据统计共包

含 ３ ５６ 个调研结果 。 我们设立 了一个基

准组 （ 依据调查 问卷 的计数成绩选 出

前 ２０％ 的 工 厂 ） ， 称作
“

Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ

”

。

２ ０ １ ７ 年调研 内 容主要分 为 四 个大项 ，

每项都包含关键绩效指标 、 最佳实践和

明显趋势 。

机加工技术

螺杆压出机工厂率先引进了多功能

数控加工瑞士型车床 。 如今 ， 越来越多

的
“

传统
”

工厂在考虑引进这
一加工平

台 ， 以满足某些情况下完整加工复杂零

件以及减少设置步骤 、
二次加工和在制

品的需求 。 使用这种机床 ， 旨在最大程

度上降低生产过程 中 接触零件的次数 。

事实上 ，
２０ １ ７ 年的 Ｔｏｐ

Ｓｈｏ
ｐ
ｓ 中有 ３ ２％

使用 了该机床 ， 比 ２０ １ ６ 年的 １ ９％ 有所

上升 。

其 中 ， 半数 以上的工厂选择使用 卧

式加工 中心 （
ＨＭ Ｃ

） ， 该种加工 中心采

用双托盘设计 ， 在其 中一个托盘上设置

任务 时 ， 另
一个托盘可 以继续执行生

产 ， 因此主轴作业时间 比立式加工 中心

更长 。 此外 ，
Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 也更愿意选择

五轴机床 （主要用于五轴定位 ， 而非全

轮廓定位 ） 和多转塔车床 ， 这些设备能

３４Ｅ１
现代制造 ．

》代金圍加工 ２ ０ １ ８
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图 ２ ２０ １ ７ 年 ，

Ｔｏ ｐ 
Ｓ ｈ ｏ ｐ ｓ 中使用企业资源计划软件的 占比高达 ８３％

， 创下 ２０ １ １ 年初次调研以来的

最局点

够更好地完成硬铣削 、 硬车削和高速加

工等高难操作 。

在资产设备方面 ， 相 比其他工厂 ，

Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 也更倾向于使用 较为复杂的

工具技术和策略 ， 以及定制专业工具 、

平衡式工具组件和 自 带冷却液输送系统

工具等 。 此外 ， 普通工厂 中 仅有 ４７％

能够做到机上检测 ， 即 自动检测工具和

／ 或检查工具破损状况 ， 而 Ｔｏｐ
Ｓｈｏｐ ｓ 中 ，

则有 ７ １％ 具备这一能力 。

为 将 主 轴 利 用 率 最 大 化 ，
Ｔｏ ｐ

Ｓ ｈ ｏ
ｐ

ｓ 还使用快速更换装置 、 多工件夹

具 、 真空夹具 、 墓碑式夹具等工件夹紧

装置 。

关键绩效指标 ：
Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 的主轴

使用 率为 ７ ２％ ， 领先于其他工厂 ６０％

的使用率 。 同时 ，
Ｔｏ

ｐ
Ｓ ｈ ｏｐ ｓ 使用 的设

备也更新 ， 其数控加工机床的平均使用

年 限为 ７ 年 ， 而普通工厂 则 为 １ ０ 年 。

在 Ｔｏ
ｐ

Ｓ ｈ ｏ ｐ
ｓ 中 ， 有近 ６０％ 使用 了 刀

具预调仪 ， 而普通工厂 的使用 率仅为

３ ６％ 。 这仅仅是车间 自 动化 （ 不涉及机

器人使用 ） 的
一

例 。 趋势 ： 使用增材制

造或 ３Ｄ 打 印设备的 Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 比例显

著增 长 。 ２０ １ ６ 年调研时 ， 拥有这
一

设

备的工厂 比例仅有 １ ９％
， 到 ２０ １ ７ 年则

猛增 至 ３ ７％ 。 事实上 ， 几乎所有工厂

都会将此类设备用于样品制作 ， 但其 中

７４％ 的工厂根据 自 身需要 ， 还将其用

于车间 ３ Ｄ 打 印工装和夹具 。

车间实践

２０ １ ７ 年 ， 使用企业资源计划 （
ＥＲＰ

）

软件的 Ｔｏ
ｐ

Ｓ ｈ ｏｐ ｓ 数量显著增加 。 过去

历次调研中 ，
ＴｏｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 使用该软件的

比 例 为 ５ ０％
￣

６０％
， 但 ２０ １ ７ 年 这

一

比例达到 了８ ３％ 。 该软件有多种功能 ，

如预估生产时间 、 生产成本 、 调度作业 、

在制作业跟踪 、 记录零件加工进展 、 提

供此前作业的历史资源记录 （有助于为

新作业制定计划 ） 等 。

在开始调研 的前三年 间 ， 顶尖工

厂使用 机床操控机器人的 比例节节高

升 ， 但近年来 ， 增长速度似乎逐渐平稳 。

２０ １ ７ 年 ， 使 用 机器 人 的 比 例 为 ２６％
。

协同机器人技术 ， 即机器人和人在同
一

工作区安全协作的技术是否能将这
一

比

例再度推高 ， 让我们拭 目 以待 。

关键绩效指标 ：
Ｔｏ

ｐ
Ｓ ｈ ｏ

ｐ
ｓ 的作业

运转速度 比普通工厂更快 。 其订单交

付时间为 ２０ 天 ， 而普通工厂的订单交

付时间为 ２ ５ 天 。 此外 ， 其交付及时率

高 达 ９ ５％
， 也优于 普通 工 厂 的 ９０％ 。

最佳实践 ： 很 多 工厂 的精益改革之路

图 ３ 可制造性设计 （
Ｄ ＦＭ

）

是
一

种增值策略 ， 即依据

客户 的原始零件设计要求

对作业进行更改 ， 以削减

设 备 成 本 和 时 间
，
很 多

Ｔｏ ｐ Ｓ ｈ ｏ ｐ
ｓ 为 客 户 提供此

类服务
，

２０ １ ７ 年 ， 提供该

服务的 Ｔｏｐ 
Ｓ ｈ ｏ

ｐ
ｓ 比例达

到了 ４５％

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ Ｗ Ｉ１ ！金雇 ＢＢＩ ２ ０ １ ８ ０４
．
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图 ４ 相比普通工厂 ，
Ｔｏ ｐ 

Ｓ ｈ ｏ ｐ ｓ 更倾向于提供正式的 内部培训计划

都 是从实施 ５ Ｓ 工作 场所组织策略开

始 的 。
２０ １ ７ 年 的 调研结 果 显示 ，

５４％

Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 采用 了该策略 ， 而普通工厂

这一 比例为 ４６％ 。 相 比普通工厂 ，
Ｔｏ ｐ

Ｓ ｈ ｏｐ ｓ 推行价值流程图和单元式制造等

其他精益举措 的意愿也更强 。 趋 势 ：
７

次调研均显示 ，
ＴｏｐＳ ｈ ｏｐ ｓ 通过 Ｉ ＳＯ 、

Ａ Ｓ 及 ＮＡＤＣＡ Ｐ 等质量认证的 比例更

高 。 ２０ １ ７ 年 ， 这
一

比 例 达 到 了６８％ ，

创下历史新高 （ 普通工厂仅 为 ４９％
） 。

由于 Ｉ Ｓ Ｏ９００ １ ：２００８ 认证有效期将于

２０ １ ８ 年 ９ 月 终止 ， 而其替代版本 、
Ｉ ＳＯ

９００ １ ： ２０ １ ５ 要求工厂建立全面风险管控

程序 ， 也就是说 ， 仅通过 Ｉ Ｓ Ｏ２００ １ ：

２００ ８ 认证的工厂必须满足新标准 的风

险管控要求 ， 才能获得认证资格 。

商业策略

２０ １ ７ 年 的 调 研 显 示 ，
Ｔｏ

ｐ
Ｓ ｈ ｏ ｐ ｓ

所涉 及 的 主 要 行业包括航空航 天业

（ ５ ６％ ） 、 设备制造业 （ ５ ３％ ） 和汽车业

（
４ ５％

） 。 为 了 向上述及其他行业提供产

品 ， 相 比普通工厂 ，
Ｔｏ

ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 不断进

行设备投资 ， 且投资力度更大 。 ２ ０ １ ６

年 ， 其在资产设备上的投资额 中位数达

到 ￥ ３ ８ ８５００
， 而其他工厂则为 ￥ １ ５０ ０００ 。

此类工厂的增长率之所 以高达 ９％
， 远

远超过普通工厂 １ ． ５％ 的增长率 ， 投资

新技术就是其中的原 因之一 。

此夕 卜 ，
２０ １ ６ 年 ，

ＴｏｐＳｈｏｐ ｓ 每台机

床 的年销售额也有所提升 ， 中位数达

到 了￥ ３ ０００００
， 而其他工厂单 台 机床

的年销售额 中位数为 ￥ １ ６０ ０００ 。 并且 ，

Ｔｏ
ｐＳ ｈ ｏ ｐ

ｓ 的 车 间 员 工 劳 动 价值 也更

高 。 ２０ １ ６ 年 ， 其员工销售额 中位数为

￥ １ ８００００
， 而其他工厂则为 ￥ １ ４ １０００ 。

关键绩效指标 ： 利 润率是反映 整

体业务健康情况 的核心指标 ， 而在历

次调研 中 ，
Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 的利润率均高于

普通工厂 。 前者 的 利 润率为 １ ５％
， 而

后者为 ８％ 。 最佳实践 ： 由 于越来越多

的原始设备制 造商 （
Ｏ ＥＭ

） 开始将生

产作业外包 ， 因此 ， 对于 Ｔｏ ｐＳ ｈｏ ｐ ｓ 来

说 ， 增设工程技术人员的需求越来越迫

３ ６ＣＵ３ 现代制造 丨 金關工 ２〇 １ ８
－

〇４

切 。 如果工厂有能力提出可制造性设计

（
Ｄ ＦＭ

） 意见 ， 就意味着它可 以就设计

更改给出 建议 ， 简化生产作业 ， 削减生

产成本 。
２０ １ ７ 年 ，

４５％ 的 Ｔｏｐ
Ｓｈｏｐ ｓ 在

调研 中表示其曾为客户提供 ＤＦＭ 服务 ，

而 在普通 工 厂 中 ， 这
一 比例 为 ３ ４％ 。

趋 势 ： 越来越多 的 Ｔｏ
ｐ

Ｓ ｈ ｏ
ｐ
ｓ 意识到 ，

社交媒 体工具在销 售 和市场营销方面

颇 见成 效 。 ２０ １ ７ 年 的 调研结果显示 ，

３ ７％ Ｔｏ ｐ Ｓ ｈ ｏ
ｐ

ｓ 认同这一观点 ， 而认同

该观点 的普通工厂 占 比为 ２４％ 。 较常

用 的社交平台包括 Ｆ ａ ｃ ｅｂｏｏｋ
、
Ｌ ｉｎｋｅ ｄ ｌｎ

和 Ｔｗ ｉ ｔ ｔ ｅ ｒ
， 另外 ，

Ｉ ｎ ｓ ｔ ａｇ
ｒ ａｍ 也逐渐进

入各厂商视野 。

人力资源

尽管 ＴｏｐＳ ｈｏ ｐ ｓ 和普通工厂付给车

间工人的时薪
一度相差无几 ， 但 ２０ １ ７

年 ，
Ｔｏ

ｐ
Ｓ ｈ ｏ

ｐ ｓ 支付给机床操作和设置

人员 的时薪为 ￥ １ ９
， 比普通工厂支付的

时薪高 ￥ １ ； 支付给 ＣＡＭ 程序员 的时薪

为 ￥２ ８
， 比普通工厂支付的时薪高 ￥２ 。

也就是说 ，
Ｔ叩 Ｓ ｈ ｏ

ｐ
ｓ 更倾向于提供福

利来吸引和挽留优秀员工 。 利润分享计

划就是一例 。 该计划可以激发员工动力 ，

促使其寻找提升工作效率的方法 ， 从而

提升生产率和利润 ， 因此 ， 公司和员工

都能从计划 中获利 。
Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ

ｐ
ｓ 中 ， 推

行利 润分享计划 的 比例 为 ４ ５％
， 而普

通工厂 中这
一比例为 ３ ３％ 。

此外 ， 有 ５ ６％ 的 Ｔｏ
ｐ
Ｓｈｏ ｐ

ｓ 制订有

正式内部培训方案 ， 而普通工厂 中 ， 这

一 比例 为 ３ ６％ 。

一般情况下 ， 使用 通

用工厂培训方案就已足够 ， 但有时为满

足特殊加工和加工流程需求 ， 需定制培

训方案 。 此类培训可以推进流程标准化 ，

消除人员差异 ， 维持作业稳定 。

关 键绩效指标 ： 在员 工发展方面 ，

Ｔｏ
ｐ

Ｓ ｈ ｏ
ｐ
ｓ 在 未 来领导选拔上做得更

好 ， 其 中 ，
５２％ 的工厂有主管 发展计

划 ， 而普通工厂 中 只有 ４０％ 有该类计

划 。 最佳实践 ：
Ｔｏ ｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 更乐于为员

工提供医疗福 利 （ 比例 为 ８ ３％
， 普通

工厂 占 比为 ６ ８％
） 。 近来 ， 基准组以外

的其他工厂提供员工医疗福利 的 比例有

所增长 ， 这主要是 由于政府出 台 了医保

法案 。 趋势 ： ＴｏｐＳ ｈ ｏ ｐ ｓ 为员工教育支

付费 用 的趋 势越来越 明显 。 ２０ １ ６ 年的

调研显示 ，
６ １ ％Ｔｏ ｐ Ｓ ｈ ｏ ｐ

ｓ 为 员工报销

教育费用 。 而 ２０ １ ７ 年 ， 这
一

比例增长

至７８％ 。 ｍ

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


