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2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
香港模具業標杆KPI對比-2022年

支持機構

主辦機構 「中小企業發展支援基金」撥款資助執行機構
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策略: 

清晰的策略能引領企業進行變革

 企業的未來有著清晰的願景。
 員工職業發展方向與企業的發展方

向一致。

願景

 對於核心競爭力的關注。
 員工對於企業願景的關注度是否會

與企業共同成長。

策略

來源：企業標杆問卷的回復

願景

策略

kop_KPI_HKPC_Orga_German Average_v02 14.12.2021 09:33:45

員工對企業願景的關注度 [%]

0 100

77.4

95

85.8

kop_KPI_HKPC_Orga_German Average_v02 
14.12.2021 09:33:45

員工對企業發展方針的關注度 [%]

0 100

74.1

82

78.5

德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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業務狀況和趨勢：
觀察期內模具業務較好

評價
 觀察期內，香港模具

企業普遍表現良好。

 在觀察期內，模具價
格有了一定的上漲。
由於原材料等因素

2.2% 4.2%

調高價格

(利潤提升)

調低價格

(利潤下降)

非常好 中等好

20.3%

27.4%

10%

47%

21.3% 10%
26.2%

4%

觀察期內的業務評價

模具售價變動[%] 目前的業務狀況

21.1%

12.2%
0%明顯較觀察期差

明顯較觀察期好

與觀察期相同

無世界級模具企業
數據

0.2%

48.5%
60%

20%

0 0.1%

50%

16.6%

23.5%

50%
71.2%

55.4%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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技術定位：
模具技術和製造技術概覽

評價

 香港模具業專注於創新和技術突破，高於德國的平均水準。如多型腔模具的研
發，薄壁矽膠模具的研發等

 香港模具企業亦樂於投資新工藝以進行創新，如金屬3D列印技術製作水路，
先進光學掃描測量技術引進等。

模具技術關注點

44.6%

12.2%

23.9%

6.4%

專注於創新和
技術突破

按客戶要求進行創
新，而成果應用於
客戶指定的專案中

提供的模具主
要以成熟及可
靠的技術制造

31.5%

81.4%

製造工藝的關注點

按實際情況決定是否引
入新的製造技術

69.4%

28.8%

熱衷於投資新工藝，
透過實踐確保新製造

技術的最佳應用

60%

0%

只會使用可靠的製
造技術以達致生產

過程穩定

54.1%

40%

25.3%
17.1%

5.3%

沒有德國十佳企業的KPI數據

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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市場和客戶範圍：
專注專長領域發展戰略合作客戶

評價

 香港模具業普遍專注於幾種特定的種類模具，同時也提供不同類型的模具，可拓
展業務

 香港模具業專注於戰略合作關係的客戶，傾向於長遠合作。

業務方針 [%]

60%

47.3%

56.4%

24.7% 20%

38.4%

18.9%

20%

只專注於某幾種特定
的模具類型以達致專

業化

能製造不同類型的模
具並選擇性提供附加

服務

基本上對客戶的所有
要求的模具或服務都
能交付

14.3%

客戶範圍[%]

56.2%

33.7%

74.2%

19.5%

10.1%
6.3%

只與一個或少部分客戶
成為戰略性合作夥伴

除了戰略性合作夥
伴外，亦有提供服
務給其他客戶，但
集中于有潛質成為
合作夥伴的新客戶

沒有一個客戶在總營
業額佔有顯著比例，
提供服務給不同的客

戶

沒有德國十佳企業的KPI數據

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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企業特點：
發展客戶關係，管控生產流程專注企業長遠策略

香港模具業與德國模具業都傾向於與客戶建立良好的關係。但相對於德國平均，香港模具業對生產控
制方面更加傾向。對僱員的關注度有待提升，流程的透明度有待提高。組織架構的靈活性有待改善。

7

8.5%

緊密的顧客關係 靈活的架構組織 快速的決策 執行力強 全面的生產控制 透明的流程 雇員對公司認
同感高

透明的成本架構 專注於公司
的長遠策略

企業特點1 [%]

66%

84%

36.2%

7%

59.6%

36%

6.4%

27%

12.8%

64%

25.5%

9%

18%

40.4%

34%
36%

0

1沒有德國十佳企業的KPI數據; 

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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企業發展：
研發與銷售並行的發展策略，培訓員工與企業一同發展

香港模具業主要側重於研發活動與銷售活動，在投資和裁員方面香港相對德國較為保守。

65.8%

42.3%

70%
76.2%

45.7%
50%

14.2%

32.9%

30%

40% 40%

13.2%
16.8%

35.4%

企業方針
[%]

加強研發活動 增加銷售活動 改變融資 新的銷售策略 增加雇員培訓
（內部/外部）

加強投資 停止投資 選擇性增加人手 選擇性裁員

70%
73.4%

10.2%

65.3%

57.2% 56.5%
46.2%

4.3%

20%

9.4%

30% 20%

0

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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營運範疇:
有關願景和策略的主要發現

… 專注於模具創新和工藝技術突破

… 專注於新技術的引進。

… 模具車間平衡業務減少季節性訂單。

… 在模具售價受週邊因素影響較大

… 在投資方面需加強，組織架構更加靈活，

…增加員工的企業認同感，確保員工職業規劃與企業發
展相一致。

強項 可改善 中性



10Copyright @ 2021 HKPC All rights reserved

1 營運範疇的標杆對比

1. 策略與定位

2. 服務範圍

3. 成功要素

4. 成本結構

5. 員工

2 技術範疇的標杆對比

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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訂單分配：
香港模具業以新模訂單為主

評價

 香港模具業主要是新模模具與對內部的改模訂單。

 德國業務範圍較為均衡。

訂單類別[%]

32%

17%
30%

18%
17%

14%

18%

64.5%

11.2%

維修訂單修模訂單改模訂單新模訂單 其他訂單

13%
22.4%

6.2%

20%
21%

6.3%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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服務範圍：
發展核心業務的同時覆蓋多種服務範疇滲透上下游

香港模具業其他的服務在產品設計開發諮詢服務，小批量生產。

1% of sold tools sold with the stated additional
services

上游服務 下游服務

43.5%

68%

58%

33% 14%

36%

43%
43%

45%

35.4%

54%

31.2%

45%

49%

48%

22%
28.3%

67%

53%

11%

39.6%

47.3%

附加服務1 [%]

產品零件的設
計和開發

為客戶提供產品
設計諮詢服務

透過模具的設計優
化客戶的產品設計

產能技術支援
（生產週期的優化等）

在模具車間進行
樣辦制作

小批量生產 生產設備的支援供模具維修和
維護

7.3% 14.5%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均



13Copyright @ 2021 HKPC All rights reserved

香港模具業客戶關係較好，長期合作的客戶較多，客戶覆蓋範圍較廣。且歐洲客戶較多。

客戶關係：
長期的客戶關系實現戰略優勢

>10 年

< 10 年

客戶關系持續年期[%]

64%8%

18%

中國

亞洲其他
地方及澳洲

歐洲

美國

10%
25%

20%35%

中國

歐洲

美國

20%

0%

營業額百分比 2 [%]

中國平均 香港平均

shs_kv_Your company 
22.05.2018 20:02:24

觀察期中的新客戶1,2 [數量]

0 10
02.9

3.6

1PuO: 觀察期
2

7.33%

13.4%

16.5%

11.8%

22.3%

24.7%

23.3%

26.8%

26.8%

27.33%

29% 24.7%
30.2%

7.22%

德國十佳企業

8.5%

德國平均

< 5 年 < 1 年

< 2 年

香港平均

亞洲其他
地方及澳洲

沒有德國十佳企業的KPI數據

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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企業
(OBM, 
ODM)

100
%

100
%內部加工 外判

模具企業

模具企業最佳的位置在那?

內部附加值的整體發展趨勢

模具行業的內部附加值逐年遞減，模具業競爭壓力日趨增加。

內部附加值：
內部附加值在過去十年中持續下降

模具行業內部附加值的發展趨勢[%]

2007 79.3%

2008 76.6%

2009 76.4%

2010 75.3%

2011 72.4%

2012 69.2%

2013 70.5%

2014 72.9%

2015 69.9%

2016 70.0%

2017 68.0%

德國平均 70.0%

德國十佳企業

2022香港平均

65.3%

60.9%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 利用供應鏈體系，通過外判附加值低的或品質要求不高的加工活動，可促使公司實現高度靈活性。這
對企業非常重要。

進一步審視工藝流程鏈與價值流程鏈，將低附加值工藝或瓶頸工藝建立合適的供應鏈

外判：
外判是一種策略讓企業專注於核心競爭力

29%

3%

19%

4%

11%

24%

4%

15%

7% 11%

3%

23%

0% 0%

製造設計及開發 組裝排計畫(包括編程) 試模

0
%

外判分佈[%]

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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1 5
06.8 14.5         22.4          

占支出75%的供應商[數目]

供應商表現：
准時交貨是有效管理內部運營的關鍵指標

評價

 主要供應商數量相對較少，可建立良好
的合作關係。但需定期審視外判成本

 香港模具業大部分可以確保準時和品質。

建立良好的供應鏈體系，有助於確保交期及品質。

交付準時率及狀態[%]

0  1.5 2.5

4

不合格

準時

不準時

合格

0

0

1
0
0

2
51.5 10.1   11.1

2.4

2.1

83.8
85.3 96.3

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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…根據自身情況與客戶關係狀況，提供了廣泛的附加服務

… 擁有一定的長期合作的供應鏈體系

…競爭激烈內部附加值需進一步提升。

…需定期考核供應鏈，確保供應鏈的品質及控制成本。

…結合優勢，調整市場策略，進一步開發中國市場。

營運範疇:
有關服務範圍的主要發現

強項 可改善 中性
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1 營運範疇的標杆對比

1. 策略與定位

2. 服務範圍

3. 成功要素

4. 成本結構

5. 員工

2 技術範疇的標杆對比

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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評價

 行業平均報價時間相對德國較長。與
客戶的要求有一定的差距。

 報價成本可以覆蓋模具真實成本。

系統性的科學報價，提高報價的效率和品質。

查詢和報價：
高效、准確的模具報價是企業競爭力之一

0 14

回復報價請求的時間 [工作天]

模具成本符合預算的份額[%]

0 24

模具計價時間[小時/ 每個報價]

4.9

2.7   

97.0   

4.8 6.6

4.3   

4.5   

76.9   88.9   89.4   

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均

0
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遵守交貨期：
遵守交貨期是模具行業的關鍵指標

評價

 大部分訂單可以如期或提前交付。

 緊急訂單份額較多。

 交付後客戶投訴份額較多。需改善

及時訂單交付是香港模具業取勝的因素，但緊急訂單較多，且品質需要進一步提升

交貨準時率[%]

12.4%

7.4%

8.8%
6.3% 8%

63%
72.5%

64.3%

13.4% 15.1%

28.4%

1.7%3.8%

香港平均德國平均

1.3%4.7%
德國十佳企

業
提前交付 如期交付 延遲一周延遲數天 延遲超過一周

0 80

緊急訂單的份額
[%]20.8

20.1

22.4

第二次檢查後的客戶投訴份額[%]

6.5  

100
12.7  

14.2  

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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營業額和附加值：
總覽模具車間的創造力與競爭力

匯率為1 € = 8.8 HK$
2Productivity index = 

𝑆𝑎𝑙𝑒𝑠
𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜𝑣𝑒𝑟 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑐𝑜𝑠𝑡

人均營業額

人均成本

人均附加值

1.02

793,56
4HK$

1,161,404
HK$

1,077,128
HK$

1.0
6

834,933
HK$

1,428,831
HK$

1,160,722
HK$

生產力指數2 1.05

357,207
HK$

589,000
HK$

581,562
HK$

香港人均營業額與德國有一定的差距，人均附加值需要提升，但成本較低。

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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… 交貨期準時

… 模具品質需要進一步提升

… 人均成本較低

…提高報價的系統性，提高報價效率的同時使
得報價更貼近實際成本

… 控制成本，進一步提高人均附加值

營運範疇:
有關成功要素的主要發現

強項 可改善 中性
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1 營運範疇的標杆對比

1. 策略與定位

2. 服務範圍

3. 成功要素

4. 成本結構

5. 員工

2 技術範疇的標杆對比

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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成本結構：
低時薪是主要的競爭優勢

人力資源成本具有優勢

人力資源成本

平均時薪

498,468
HK$

557
HK$

545,714
HK$

625
HK$

178,637
HK$

98
HK$

24

時蔪[HK$]1

580
501 563

545
625 581

677

96 78 62
144

58
148

項目管理, 
每小時收費

設計, 
每小時收費

排計畫(包括編程）
每小時收費

組裝,
每小時收費)

匯率為1 € = 8.8 HK$

616 598

651

554
598

生產
每小時收費

試模
（每小時收費)

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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成本類別：
成本分佈分析可提高成本透明度

意見
 香港人力成本有優勢，

 材料和第三方成本占比較大，
受外界原材料變動影響較大。

29%
35% 54%

50%
43%

32%

4%
7%

8%
3%

2%

100%

8%
0% 1%

4%

9%

5%
2%

德國平均 德國十佳企業 香港平均

2%

1%

2%

100%

總成本明細[%] 人事成本

材料和第三方成本

能源成本

其他日常開支

其他成本.

貶值. 

利息

25

100%
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整個流程鏈中的成本細分：
成本分配分析有助於優化成本結構節約成本

流程鏈中的成本細分 [%]

34%

47%

6% 6%
0% 0%

15%
8% 8% 5%

29%

18%
12%13% 13%

2% 2%
9% 5%

7%

項目管理 設計及開發 排計畫 製造 組裝 試模 品質管制 間接成本

（包括編程） （包括返工）

15%

8%

意見

 在流程鏈中作成本分析，可細分全面反映內部流程，剖析流程中低附加
值不合理成本的地方，加以改善

 與德國標杆對比，品質管理中成本的份額較高

 間接成本比例比較高，

26

10%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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1 營運範疇的標杆對比

1. 策略與定位

2. 服務範圍

3. 成功要素

4. 成本結構

5. 員工

2 技術範疇的標杆對比

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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1. 4.

3.

2.

比例

上升

比例

下降 2. 生產排程因應日益複雜的製造工藝而改變

3. 自動化使得生產加工的員工需求減少

4. 專注於組裝及試模能令員工變得更專業

德國企業在員工配置的改變

1. 在設計及開發過程中加強員工之間知識的

傳遞及軟體新功能的應用

員工配置：
從價值鏈中員工配置合理與否可判斷是否一家成功的模具企業

香港模具業與德國相似員工集中於製造與組裝部門，但香港組裝部門員工比例過高。

製造設計及開發 排程 試模
項目

管理

品質

管理

間接

成本
組裝

4.7%

17%

9.3%

34.5%

6.7%

6.5%

7.8% 9.7%

17.8%

12.5% 11.4% 11%
10%

5%

21%

37.4%

7.8% 6.5% 6.4% 6%

37.3%

2.8% 4% 
9%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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香港模具業員工年齡偏低，相對較為年輕，平均任職期較短，且有一定比例的學徒。

員工：
人力資源對於模具企業的可持續發展至關重要

29

教育程度

73% 71%

28% 33%
26%

沒有資歷 完成學徒制 大專學歷

0 29

6.9 14.9

員工平均任職期[年]

員工平均年齡 [歲]

0 50

9.2 11.1

學徒比例 [%]

34.1

6.4

14% 10%

15.7

40.5

38.7

1% 1%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 人事變動遠高於德國平均水準。

 在過去兩年中，公司員工人數變化不大，

 相對較低的缺勤率反映員工的勞動參與度較高

人員流動率

員工，因意外事故
而缺勤的比率

缺勤日數

員工，因意外事故而缺勤的比率

= 
員工每件的工作天數

人員流動率=
人員變動的數目

總員工數

人員流動和缺勤：
員工滿意度和工作條件的指標

30

人員流動率 [%]

0 200

12.1

員工缺勤率[%]

0 10

2.3 3.1

4.6

員工數目的改善

+5%
100 105

- 2 years today

員工，因意外事故而缺勤的比率 [%]

0 2,07

0.14

0.12

0.22

9.2 

116

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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香港大部分企業有內部回饋系統，且建議被採納較多，但員工積極性不高，

內部反饋系統：
員工的積極參與是企業管理的寶貴資源

評價
 香港模具行業員工對企業管理參與度較低

 建議的被採納的比例很高

31

內部回饋系統 [%]

73% 90% 27% 10%

有 沒有

每個員工的建議數目[個]

0 2.0

0.8
1.2

0 100

已實行措施份額[%]

評核提交建議的平均時間[天]

60.8 67.5

1.5

75
.4

80% 20%

30

13

200

23

0

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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… 有採用內部回饋系統，並且採納比例較高

… 員工較為年輕，具有較好的發展潛力。

… 人員流動較大，

… 組裝人員比例較高

32

營運範疇:
有關員工範疇的主要發現

強項 可改善 中性
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1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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總
結

技
術

應
用

生產資源

設備產能

生產技術

過程表現

編程策略

C
A

D
-設

計
與

工
作

準
備

產
品

要
求

車
削

技
術

8

9
技術標杆

1 2 3

電
火

花
技

術

5

線
切

割
技

術

6

磨
床

技
術

7

銑
削

技
術

4

技術標杆:
技術指標的分析

3
4
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1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級技術和營運標杆調研報告
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評價

 香港模具業擁有一定的模具零件設計標准，可應用到每套新模具的設計

 香港模具業大部分通過交流及反復確認的方式確保模具品質

產品設計過程：
采用設計標準，加強交流確保品質

100
%

設計品質, 符合設計守則,

36

p 設計及開發, 模具設計過程

擁有完整的模具設計標准，並可根據產品進行調
整設計參數

擁有完整模具零件設計標准，可應用到每套新模
具的設計上

只有部分的設計標準，可應用到每套新模具的設
計上

有一些坊間的電子版標準零件目錄，可應用到每
套新模具的設計上

每套模具均是唯一和單獨立設計的

設計品質, 符合設計守則,

檢查表

24%

13%

16%

0%

0%

30%

21%

0%

0%

36%

36%

71%

78%

66%

61%

90
%

90%

70%

40%

80
%

100%

20%

60%
4眼原則

(由另一名設計師驗證)

設計交接會議
（部門之間）

確認是否符合設計規則

30%

26%
27%

40%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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標準化的可能性：
應當增加共用零件的比例

評價

 香港模具業積極引入外部標準件及內部
自訂標準件，來加強設計標准化

 具有一定的共用零件及發展更多的共用零件。

37

p 設計標準化的措施

強制使用市場上的標準模具零件

自行定義標準模具的類型

自行定義和使用標準的模具零件

自行定義及使用標準的模具組件

共用零件的當前百分比 [%]1

h

5 93

將來的共用零件百分比1 [%]

36.7

50%

32.4%

90%

82.6%

84.5%

73.7%

90%

78.4%

75.3%

40%

51.1%

53%

0% 20% 40% 60% 80% 100%

28.3

903 

31

沒有德國十佳企業的KPI數據

沒有德國十佳企業的KPI數據42.4

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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CAD / CAM系統：
香港模具業使用CAD / CAM進行設計加工且有資料轉換

38

設計及開發, CAD/CAM-系統的特點1

使用參數式的電腦輔助設計系統

沒有參數式的電腦輔助設計系統

使用CAD/CAM資料轉換系統

沒有使用CAD/CAM資料轉換系統

使用CAD  CAM資料轉換系統

使用CAM  CAD資料轉換系統

使用CAD  CAM資料轉換系統

45.7%

72.8%

2.2%

2%

17.4%

0%
3.3%

82%

9%

3.3%

82%

9%

91%
83.7%

沒有德國十佳企業的KPI數據

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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生產加工 組裝 試模
編程

影響成本的可
能性

糾正缺陷的費用

評價

 香港模具業在每個環節都會發現不良，但是試模後
發現不良比例最高。

 經客戶確認後，模具有一定比例仍需要修正。

不良識別：
全流程鏈過程中都可以發現一定比例的不良

影
響

性

p 設計及開發，試模時發現不良[%]

16.2   13.1
0 80

55.5

h

h

14.9 37

設計及開發，編程時發現不良[%]

37.4
h

0 100
28

26.3

設計及開發，組裝時發現不良[%]

15.7 21.9

設計及開發，生產時發現不良[%]

20.9
14.2

設計及開發,客戶批准後修正設計[%]

13.4

9.8
0 100

20.5

39

1000

1000

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 香港模具業都有進行一定比例的模擬模擬。
 部分企業進行刀具刀路模擬及優化。需加

強對刀具刀路模擬及優化。

加強模擬模擬的應用減少後期不良修正

40

h
0 100

41.3 63.2     70

新模具設計收到內部反饋的比率[%]

0 100

43.7 61.3 75

過程模擬的應用 [%]

h 區域控制仿真的應用[%]1

43.6

0 100

24

刀具模擬的應用 [%]

66.6

12.5 37.2

0.0

沒有德國十佳企業的KPI數據

100

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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… 通過加強溝通確保品質

… 提高設計標准化，如設計標準，引入標準化零件

…在不同的工藝流程階段均可發現不良

…試模階段不良率高，需提高模擬等措施減少後期不良率

…加強刀具的模擬模擬及優化

技術範疇:
有關CAD設計及工作準備的主要發現

強項 可改善 中性
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4
2

1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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產品要求–宏觀尺寸：
主要提供中小型模具

43

w

< 250 x 250mm² < 1000 x 1000mm² > 2000 x
1000mm²

幾何尺寸標示方式1

主要2D元素
(60%)

一半2D，一
半3D (50%)

主要3D元
素 (60%)

大部分3D
元素(80%)

模具重量1

<100kg < 500kg < 1000kg < 5000kg >5000kg

w 材料硬度1

<45HRC <55HRC < 0HRC >60HRC

48.7%

70.1%

23.4%30%

59.7%

50%
30.5%

40% 40%

< 500 x 500mm² < 2000 x 1000mm²

64% 64%

模具尺寸1

90%
82%

55%

9%

49%
55%

41%

25% 20%

60%
67% 70%

50%

30%

55%

73%

55% 55%

36%

27.3%

52.4%

37.7% 28.9%20%

70%

50%
20%36%

64%

18%

32%

26%
12%

30% 30%

大部分2D
元素(80%)

27%

6%10%

0%
9%

22%20%

9%
10% 9%

46%

2%
8% 50%

全部3D元
素(100%)

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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產品要求–微觀尺寸：
模具的特點是中等到高的公差要求

要求公差1

< 10µm < 5µm

>20µm < 20µm < 10µm < 5µm < 2µm < 1µm

w 最少的輪廓半徑1

< 3mm Othe
r

研磨 拋光 鏡面拋光

36% 40%

80%

56%

10%

< 100µm

0%

< 50µm < 20µm

10%
20%

10%

< 2µm

9%

36%

18%

36%36% 40%
46%

18%

6%

48%
42%

4%

40%

60%

0% 0%

< 1mm < 0,5mm

9%

27%

55%

9%

24%

37%
41%

27%

0% 10%
10%

30%

40%

30%9% 10% 9%

表面粗糙度 (Rz)1

64%
57% 57%

46%

55%

53%

90% 92% 90%

70%
84% 82%

64% 64%

表面要求1

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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技術應用：
不同生產技術使用的比例

評價

 香港模具業主要使用銑削技術進行加工

 相對於德國來講，火花機使用的比例較高

 相對德國來講，線切割比例較低

 香港模具業極少使用車削技術

1 38

電火花占總加工時間百分比[%]

p 銑削占總加工時間百分比[%]

48.5
11.7

92
43.3

51

0 35
13.8  

17.2

0 58
15 20.5

線切割占總加工時間百分比[%]

磨床占總加工時間百分比[%]

10.4 12.6
4 30

11.8

車削占總加工時間百分比[%]

5.7

3 7.3

18.4

22

46

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 香港企業規模相對較大，模具生產設
備較多較新

 相對德國，香港模具業樂於設備方面
的投資

KPI 說明
投資比例II:
„固定資產投資 / 營業額“

技術應用：
設備數量與使用狀態

47

h 設備總數

0 176
19

18 68

p

0 26.9

車間所有設備的平均使用年期[年]

10.3 10.9

6.3

0.
8

32.2

7.1

投資比例(二) [%]

6.5               10.1

使用的制造技術[個]

11.2
1 21

10.1

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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技術範疇:
有關技術應用的主要發現

Relevance

Millin

g

Turning

Grindin

g S-

EDM

W-EDM

… 模具生產設備較多較新

... 以銑削加工作為核心技術

… 使用的制造技術種類與德國類似

48

強項 可改善 中性



49Copyright @ 2021 HKPC All rights reserved

1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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技術評估：
設備表現的評估範疇

50頁

示例：高性能銑床

建設年份

減震

控制速度

同心度誤差

冷卻潤滑劑

保養

溫度補償

建設年份 測量設備

每個軸的精度

建設年份

減震

保養 測量系統

每軸定位精度

同心度誤差

溫度補償

保養 減震

過程監察
冷卻潤滑劑

數控機床

數控機床

刀具更換

刀具更換

CAM 介面

控制

控制

控制

模具測量設備

CAM 介面

模具測量設備

夾板裝載系統

夾板裝載系統

工件更換器

廢屑傳送帶

建設年份

排屑機

建設年份

工件更換器

工作間

夾頭重量

夾頭重量

密封的工作間

主軸更換

冷卻潤滑劑
除塵

加工空間

主軸更換
控制

軸數

快速裝夾系統

Machine

performance設備性能

品質
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評價

 與德國十佳相比，香港企業規模較大銑
削設備的數量較多

 與德國平均水準相比，銑削設備較新的

 香港模具業對於5軸設備使用較少，高
速銑削即額定轉速超過22,000轉/分鐘
的設備比例較少

銑削資源：
銑削設備的具體狀況

51

p

h 銑削設備的數量

0 70
7.7

6.7 29.4

銑削設備的平均使用年期 [年]

6.4
8.7    9.7

0 28

0 34

h

0 100

高速銑削設備的份額[%]

19

5軸銑削加工中心的數量

2

4.2 4.2

34.3 41.6

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 香港模具業銑削設備整體表現優過德國平均，
但是與德國十佳企業仍有差距

 其生產力，靈活性，及品質都有待提升。

銑削表現：
銑床的整體性能表現

52

h

0 9.8
4

4.41

生產力 - 銑削設備[0-10]

4.54 7.08

p 靈活性 -銑削設備[0-10]

5.75     6.54

2.22 8.59

5.53

h

0 9.3
5

品質 -銑削設備[0-10]

3.56 6.51

0 8.54

整體表現 -銑削設備[0-10]

4.19 6.76

4.43

3.4

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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銑削表現：
在銑削加工方面應用自動化／標準化措施分佈

自動化／標準化程度 : 只評估企業是否有應用，
不評估應用的數量

KPI 說明
評價
 香港模具業在銑削方面使用了多種自動化/標準

化措施，但整體自動化程度有待進一步提升

 工件預設，綜合測量，排程自動化與設備互聯方
面有很大的提升空間。 53

0 100
57.6

自動化／標準化程度 -銑削[%]

44.3 74.0

自動化／標準化措施 - 銑削

97%

66%

75.4%

49.5%
60.7%

30%

45.5%

20%

100% 100%

80%

100%

80% 80%

40%
32.7% 40%

80%

40%

100% 99%

83.4%

67.2%

48.3%
36%

9.3% 9.7%

32.4%
18.3%

資料介面 自動換刀 工件夾板裝載 刀具預設 工件預設 綜合測量 抓取系統 機械手 排程系統 設備互連
(CAM)

28.4%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 香港模具業銑削設備的平均運行時間較長

 設置時間與總編程時間均有不錯的表現，其得益
于工程師熟練

 香港模具業銑削車間每周輪班次數很多

 銑削設備利用程度較高

銑削表現：
銑削設備的具體表現

75

54

KPI 說明

利用率:
„每台設備的平均運行時間/ 員工工作時數

800 8,322

每台銑削設備的平均運行時間[小時/年]

3,006 4,342

3,031

0 100
29

h

5 100

總編程時間與設備運行時間的比例 ，銑削[%]

33.8

33.2

每週輪班次數[班]

0 20
9.2

8.4

12.1

設置時間占總設備運行時間的比例，銑削[%]

19

h 銑削設備利用率 [%]

83

21.3

28 

88.7

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 香港模具業銑削加工專注於中央編
程與車間編程，甚少於停止運行的
設備進行手動編程

銑削編程策略：
專注於中央CAM編程

55

h 車間的進行CAM編程的百分比，銑削[%]

h

64.2

中央CAM編程的百分比，銑削[%]

0

0 100
22.310

26

h 在運作行中的設備進行手動編程的百分比，銑削[%]

0 100
3.2

3.6

6.2

h

0 98

3.8

在停止運作的設備進行手動編程的百分比，銑削[%]

2.
5

8.0

100.0

0.0

0.0

0.
0

59 78

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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... 鐉削設備較新且數量較多

...各種自動化種類都有涉及，

... 銑削編程絕大部分離線編程，不佔用設備
運行時間

…根據流程鏈考慮進一步增加高速鐉削高端
5軸設備

…但與德國十佳相比一些自動化方面仍需進
一步提升

56

技術範疇:
有關銑削加工的主要發現

強項 可改善 中性
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57

1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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評價

 與德國相比，香港模具業有較多
電火花加工設備

 電火花加工設備的平均使用年期與
德國十佳相若（設備較新）

電火花加工資源：

電火花加工設備數量及使用年期

58

h 電火花加工設備的數量

0 15

2.5

2

10

電火花加工設備的平均使用年期 [年]

8.4

0 40

8.3

10.4

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 電火花加工設備的「生產力」「靈活性」和
「品質」都與德國有一定的距離

 電火花加工這方面的整體表現具有一定的差
距

電火花加工表現：
電火花加工的整體性能表現

59

h

1.75 9.51

生產力 -電火花加工設備[0-10]

h

0 8.07

靈活性 -電火花加工設備[0-10]

h 品質 -電火花加工設備[0-10]

0 9.89

4.21

4.03 6.99

0 8.52

整體表現 -電火花加工設備[0-10]

3.95

6.446.31 6.33

4.36 5.11 5.78

3.96 4.31

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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電火花加工表現：
在電火花加工方面應用的自動化／標準化措施

評價

 香港模具業在電火花加工方面自動化程度需要提升，
尤其是工件預設，工件抓取與排程排產系統方面

60

p

0 100
54.1

自動化／標準化程度 - 電火花加工[%]

自動化／標準化措施 -電火花加工

87.2%

62%

32.5%

73.9%

100% 100% 100% 100% 87.5%

36.3%

59.8%

26.9%

100%

31.6% 

71%
71% 71%

65.8% 71%

57%
57%

14% 14%

43%

50% 29%

資料介面 自動換刀 工件夾板裝載 刀具預設 工件預設 綜合測量 抓取系統 機械手 排程系統 機械互連
(CAM)

自動化／標準化程度 : 只評估企業是否有應用，不評
估應用的數量

KPI 說明

83.851

65.4%
50% 50%

100%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 電火花機加工設備運行時間較長

 電火花機設備設置時間較長

 電火花加工設備利用率有待通過自動化進行提
升。

電火花加工表現：
電火花加工的具體表現

61

750 8,322

2,924

每台台電火花加工設備的平均運行時間[小時/年]

設置時間占總設備運行時間的比例，電火花加工
[%], 

0 95
21.9

16.3 22.8

總編程時間與設備運行時間的比例 ，電火花加工[%]

每週輪班次數[班]

86 104

電火花加工設備利用率 [%]

3,988

12

10.4

116

KPI 說明

利用率:
„每台設備的平均運行時間/ 員工工作時數

3,717

16.
6

16

0 100

0 19

6.8 8

0 200

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 與標桿對比，電火花機一半於停
止的設備上進行編程，需要改善。

電火花編程策略：
專注於中央CAM編程

62

h

0 100

h

0 100
22.6

h 車間進行CAM編程的百分比，電火花加工[%]

0 100
12.5

h

0 100
30.228.1

16.3 26.6

1.3

在停止運作的設備進行手動編程的百分比，電火花加工[%]

在運作行中的設備進行手動編程的百分比，電火花加工[%]

中央CAM編程的百分比，電火花加工[%]

22.4

47.5

20

20 52.3

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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… 電火花機數量較多，且年期較新，

… 部分電火花機加工程序於中央編程或車間編程

… 可通過自動化手段提升電火花機效率

… 增加離線編程和工件預設，減少火花機的編程設置時間。

技術範疇:
有關電火花加工的主要發現

63

強項 可改善 中性
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64

1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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評價

 與德國企業相比，香港模具業有較多的線
切割設備

 香港模具業線切割的線徑較德國十佳較粗

 香港模具業線切割速度較快

線切割資源：

線切割設備較多但線切割速度處於較低水平

65

h

0 6

3.5

機床軸的數目，線切割機

4.44

h

0 26

線切割機的數量

線切割機的平均使用年期 [年]

hlg_HKPC_Debriefing_Module 
B_v01 28.11.2019 08:58:03

最幼線徑，線切割機[µm]

0 350

68

140

142

hlg_HKPC_Debriefing_Module 
B_v01 28.11.2019 08:58:03

線切割速度，線切割機[mm2/min]

0 500

8.3

8.5

4.41

142

310

3.32.8

9.3

10

176 195

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 香港模具業【生產力】【靈活性】【品質】
三方面與德國十佳有一定的差距需要進一
步提升

 故【整體表現】有待改善

線切割表現：

線切割加工的整體表現

h

0 9.06

生產力 - 線切割 [0-10]

h

0.7 10

靈活性 - 線切割[0-10]

h

0.07 8.96

4.13

品質 - 線切割[0-10]

0 9

整體表現 - 線切割[0-10]

4.1
9

5.8

5.66

4.56

4.874.01 6.15

7.5 8.7

6.97

7.39

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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線切割表現：
線切割自動化／標準化應用措施

評價

 香港模具業採用了部分線切割自動化方案，與德國十
佳企業有很大的距離，尤其是工件預設與排程系統

 香港模具業線切割方面的自動化亟需提升

67

自動化／標準化程度 -線切割[%]

自動化／標準化措施 -線切
割98%

34%

15.4%
33.6%

20.2%
13.8%

34.8%

10.1%

55.6%
22.7%

88.9%

44.4%

88.9%

66.7%

33.3% 33.3%

77.8%

100%

1%

50%

13%

38%

0%
13% 13%

24.1

資料介面 自動換刀 工件夾板裝載 刀具預設 工件預設 綜合測量 抓取系統 機械手 排程系統 機械互連
(CAM)

自動化／標準化程度 : 只評估企業是否有應用，
不評估應用的數量

KPI 說明

18.2%

100%

13%
0%

44.4%

0 100
30.1 63.3

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 線切割運行時間較長

 線切割設置時間占總設備運行時間較長。

 線切割設備利用率與德國相較差不多

線切割表現：
線切割的輪班次數多

68

0 95

設置時間占總設備運行時間的比例，線切割[%]

21.4

總編程時間與設備運行時間的比例 ，線切割[%]

每台線切割機的平均運行時間[小時/年]

750 8,760

h

0 25

每週輪班次數[班]

7.8 9.1

13

h

102

線切割設備利用率 [%]

17.4

12.1

106

KPI 說明

利用率:
„每台設備的平均運行時間/ 員工工作時數

1340

1000

24

38373492 4139

16.4

17.8

105

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 香港模具業主要為運行的設備中進
行手動編程，可能為手動設置導入
CAM編程

 此種方式雖不會影響設備的利用率
但是效率不高

線切割編程策略：
大部分在運行中的線切割加工設備進行手動編程

69

h 中央CAM編程的百分比，線切割[%]

0 100
58.6     72.2

h

0 100

29.1

25.6

h 在停止運作的設備進行手動編程的百分比，線切割[%]

100

4.7

車間進行CAM編程的百分比，線切割[%]

0

18.9

h 在運作行中的設備進行手動編程的百分比，線切割[%]

100

2.1

0.0

0.0

100

33.9

0.8 7.6 43.4

1.4

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均



70Copyright @ 2021 HKPC All rights reserved

...線切割數量較多且全部具有CAM的介面

...線切割運行時間較長

... 線切割自動化／標準化措施需要提升

… 線切割線徑較粗，可考慮使用不同的線徑策略

… 可引進先進的線切割設備增加線切割軸數

技術範疇:
有關線切割加工的主要發現

70

強項 可改善 中性
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1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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評價

 香港模具業磨床數量較多但是較舊

 香港模具業很少比例的數控磨床

 磨床多為人手操作，故輪班次數較多

磨床資源：
無數控磨床

72

h

10.7

磨床數量

磨床的平均使用年期 [年]

0 55

15

12.9

13.9

0 24
7.3

每週輪班次數[班]

8.2

h 數控磨床份額[%]

h 機床軸的數目，磨床

0 7

2.67 3.09

3.67

15.0

580

0 100

4.1

5.2

10.0 58

59.6

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 在磨床方面的「生產力」較低，應通過加強自動
化及標準化措施來提高

 磨床的靈活性較低，由於磨床較舊且人手操作

 評估磨床工藝成本，提高磨床的整體表現

磨床資源：
磨床整體表現較低

73

h 生產力 - 磨床[0-10]

1.44

h 靈活性 - 磨床 [0-10]

4.77

h 品質 - 磨床[0-10]

2.24 2.58

0

整體表現 - 磨床[0-10]

2.9
3

3.2
9

4.05

4.06

6.320

8.170

7.860

1.91

4.51

6.94

2.662.63

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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磨床表現：
自動化／標準化措施較少

評價
 香港模具業磨床較舊，多為人手操作，自動化

/標準化程度低

 評估磨床成本引入先進磨床

h

10

自動化／標準化程度 -磨床[%]
26.2

36.7
100

自動化／標準化措施 – 磨床

60.7%

28%
20.6% 19.6% 15.9%

29.9%

9.3%

42.1%
33.3% 33.3% 33.3%

33.3%

83.3%

5.6%
0
%

50%

25%
25% 25% 25%

0.0

資料介面 自動換刀 工件夾板裝載 刀具預設 工件預設 綜合測量 抓取系統 機械手 排程系統 機械互連
(CAM)

自動化／標準化程度 : 只評估企業是否有應用，不
評估應用的數量

KPI 說明

29.9%

0%

25%

0% 0%

33.3%

33.3%
33.3%

16.7%
16.7%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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磨床編程策略：
只在停止運行的線切割加工設備進行手動編程

評價

 由於磨床利用率及較舊，幾乎無數
控磨床，顧在停止的設備上手工編
程。

75

h

h 中央CAM編程的百分比，磨床[%]

0

0 100
0

26.9

車間進行CAM編程的百分比，磨床[%]

h 在運作行中的設備進行手動編程的百分比，磨床[%]

0 100
34.3

h 在停止運作的設備進行手動編程的百分比，磨床[%]

100

0 100

0 8.5

17.1

2.9

15.5

45.7

49 100

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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磨床表現：
磨床方面的設備利用率高

評價

 香港磨床的運行時間較長

 由於舊式非數控磨床，設置時間較長。

76

325 8,760

1,895

每台磨床的平均運行時間[小時/年]

1,690 2,181

50

0 75

設置時間占總設備運行時間的比例，磨床
[%]

0 100

9.4

總編程時間與設備運行時間的比例 ，磨床[%]

15.7

h

60

磨床設備利用率 [%]

7.8

每週輪班次數[班]

10.2

35

6.9
KPI 說明

利用率:
„每台設備的平均運行時間/ 員工工作時數

240

0 135

31.724.5

54 65

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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... 擁有舊的磨床設備

... 每週進行大量輪班工作

… 評估引入數控磨床及自動化標準化措施提高磨床的【生產力】

技術範疇:
有關磨床的主要發現

強項 可改善 中性



78Copyright @ 2021 HKPC All rights reserved

1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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評價

 香港模具業車床數量配置與德
國相類似

 車床數量少，個別公司有車鐉
復合及數控車床

 車床使用較少

車削資源：
數控車床數量少

車床的平均使用年期 [年]

每週輪班次數[班]

0 18
7.3 8.3

7.2

h 車床數量

0 70

2

h

20

數控車床份額[%]

2.0

6.6

32.8

1000

2.4

8.4 12.1

70 79

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均

0
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車削表現：
自動化／標準化措施較少

評價
 由於模具特點，車削工藝較少，很多模具企業

無車削工藝。故整體自動化水準較低。

 有些模具企業有高端車床用於加工除模具外其
他產品。

車削自動化水準[%]

10 100

5

25,8

38.6

自動化／標準化程度 : 只評估企業是否有
應用，不評估應用的數量

KPI 說明

自動化／標準化措施 – 車床

50%

80.4%

6% 6.5%
17.9%

26.8%

85.7%
71.4%

71.4%

15.5% 28.6% 28.6%

42.9%

0%

100%

33%

67%

資料介面 自動換刀 工件夾板裝載 刀具預設 工件預設 綜合測量 抓取系統 機械手 排程系統 機械互連
(CAM)

14.3% 14.3% 14.3% 14.3%

50%

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 擁有車床的模具企業較少，

有車床的企業實行車間

CAM編程或停止的設備編

程。

車削編程策略：
只在運行中的車床進行手動編程

0 100

中央CAM編程的百分比，磨床[%]

h 車間進行CAM編程的百分比，車床
[%]

0 100
25.4

0 100

在運作行中的設備進行手動編程的百分比，車床[%]

0 100

在停止運作的設備進行手動編程的百分比，車床[%]

16.7

5

60

0

0

0

13.7

24.4

20

15.9

13.3

45.6

45.7

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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評價

 擁有車床的企業，平均運行時間
較長

 其擁有車削工藝的企業，設備的
利用率也較高

KPI 說明

利用率:
„每台設備的平均運行時間/ 員工工作時數

車削表現：
車床方面的設備利用率高

總編程時間與設備運行時間的比例 ，車床[%]

每台車床的平均運行時間[小時/年]

0 100

設置時間占總設備運行時間的比例，車床[%]

0 110

車床設備利用率 [%]

0 100
69

50

69

20

1496

42

5,5000

1963

2974

29.4

28

27.7

15

來源：企業標杆問卷的回復德國平均 世界級模具企業平均 香港平均
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強項 可改善 中性

技術範疇:
有關車床的主要發現

... 極少數企業有車削工藝，但車床較新，且設備利用率高

... 車削自動化集中在自動換刀和刀具預設

… 車床配置與德國相若

…車床編程方式與德國模具行業類似
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1 營運範疇的標杆對比

2 技術範疇的標杆對比

1. CAD-設計與工作準備

2. 產品要求

3. 技術應用

4. 銑削技術

5. 電火花加工技術

6. 線切割加工技術

7. 研磨技術

8. 車削技術

3 總結

2022年1月世界級模具技術和營運標杆調研報告
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總結:
營運範疇

強項與弱項

 對模具車間有清晰的願景以及戰略
定位

 具有核心的技術方向

 精於一個行業的同時拓闊新的領域

 良好的供應體系

 具有資歷的員工，特別在組裝及
設計開發

 企業規模與德國十佳相比相對較大

 提供廣泛的附加服務

 具有報價成本核算體系，具有一定
的預估成本與實際成本對比

 材料成本比重較高受外界影響較大

 高標準的銑床

發展潛力

沒有 很大
潛力 潛力

評價

非常好

好

中等

差

非常差

未來方向

 清晰定位模具車間，拓闊模具
車間的業務範圍

 整合上下游，利用上下游的資
源，增加服務範圍。

 增加成本對比的實時性豐富報
價體系

 建立完善的員工晉升體系和以
人為本的管理模式

 完善供應鏈體系，建立健全防
錯機制和知識管理體系。建立
成本意識和成本管理機制。

 建立健全排程排產的系統。
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強項與弱項

 具有設計標準和標準化零件庫

 設備較新較先進，較多使用鐉削工
藝

 不同企業具有多種單工序自動化，
CMM自動化，電極加工自動化，鋼
料加工自動化，火花機自動化等

 香港模具行業線切割慢走絲為主，
但是平均速度仍較德國平均快。

 磨床工藝設備較舊較少自動化

 多數企業使用UG等3D設計軟件，
與UG和powermill編程軟件，且
多數使用外掛程序。

 線切割線徑較粗

 部分企業引入機台外預裝夾提高設
備利用率

 不斷完善標準件庫，定期審核
標準件庫，不斷提升標準化。

 建立串聯多工藝自動化

 投資五軸銑床提高模具產品精
度提高核心競爭力

 設備物聯網，實現自動排程設
備自動接受訂單及下單。

 採用互聯自動化生產單元（電
極銑削及電火花EDM）

 製造技術中引入工業4.0概念提
升員工的思想意識及工作方式

未來方向

發展潛力

沒有 很大
潛力 潛力

評價

非常好

好

中等

差

非常差

總結:
技術範疇
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Thank you

主辦機構 「中小企業發展支援基金」撥款資助執行機構

支持機構


