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Global Player

三菱电机集团努力成为“全球环境

领先企业”。

三菱电机集团秉承 “ 时刻为追求更好而变革 ”

这种 “Changes for the Better” 的经营理念，

致力于实现充满活力的富裕社会。而且，目

前正在以顺应时代的 “eco changes” 精神为

指引，竭尽全力通过所有事业，为了实现环

境友好的可持续社会而拼搏。为此，每个公

司职员将与客户团结一致，从全球视角，令

生活、商务活动、社会变得更安心和舒适。

三菱电机集团旨在向世界展现最尖端的环境

技术和卓越的产品力，成为 “ 全球环境领先

企业 ”，为构建富饶社会做出贡献。

三菱电机的业务范围涵盖了各个领域。

能源、电力设备

从发电机到大型显示器的多样化电机产品

电子元器件

应用于电力设备、电子产品等领域的尖端的半导体元器件

家电

空调、家庭娱乐系统等高信赖性的家电产品

信息通讯系统

适用于商务和个人的装罝、机器、系统

工业自动化产品

基于 e-F@ctory 先进制造理念，以前沿的技术和丰宮的控制、驱动、配电和加工机产品，

提供节能增效综合解决方案



e-F@ctory

解决方案事例

产品/技术介绍

合作事例e-F@ctory Alliance

全球应用事例
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边缘计算
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全球产业迎来了第四次产业革命转换期。

为了在激烈的竞争中幸存，关键在于如何迅速实现生产现场

乃至整个产品制造的IOT化和最优化。

FA-IT整合解决方案“e-F@ctory”能够满足该要求。

收集和分析生产现场的数据，实时地改善整个产品制造。

以“边缘计算”为核心，发挥日本制造中积累起来的经验和专有技术；

通过与合作伙伴之间的协作，实现“一站式”产品制造的数字化转型。

在日本，乃至全世界，三菱电机的智能制造为工厂升级保驾护航

“e-F@ctory”与您的工厂共同开启新天地。
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e-F@ctory

“e-F@ctory”灵活运用IOT化生成的

大数据，实现智能工厂。

“e-F@ctory”通过IOT将开发和制造、物流等领域的所有机器和设备联系起来，

分析并且灵活运用所收集到的海量数据，从而实现“工厂全面最优化”。

通过最大限度地灵活运用三菱电机积累至今的开发FA机器的技术实力，结合FA与IT协作技

术，以实现批量定制和预防保全、追溯等功能的新一代先端技术。

提高质量 提高安全性提高生产效率 保密性节能

控制器

产品群

传感器
产品群

节能
产品群

驱动

产品群

机电一体化

产品群

FA-IT
信息协作

销售、
物流服务

应用与维护产品设计 工程设计

采购

生产制造

供应链

工程链

MES

SCADA

SCM

模拟器

ERP

CAD/CAM

信息协作处理
数据1次

处理分析

MES接口C语言控制器

since2003

IT系统

■ 企业经营管理

■ 促进企业优化的多工厂间数据分析

■ 生产管理及执行指示

生产现场

■ 获取生产及设备的数据

■ 生产执行

■ 传感 

边缘计算

■ 向现场实时反馈

■ 现场数据的处理和分析

■ FA-IT的无缝连接
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现场处理生产现场的数据，

实时改善工艺。

各厂商能自由构建能源管理系统。
e-F@ctory的实现需要充分实时地利用生产现场数据，并与IT系统协同，在生产现场和IT系统

间进行信息处理的“边缘计算”在其中起着非常重要的作用。

* Edgecross国际财团是制定“Edgecross”要求并推动其普及的团体。

■ 对生产现场的数据进行监控、分析、诊断等各种

 处理

■ 可根据用途，从丰富的产品阵容中选择最合适的

 应用

■ 针对在边缘计算得以活用的数据的收集、加工、诊

 断、反馈实施控制

■ 将生产现场的产线、设备、机器抽象化，实施分

 层管理

■ 可随意选择机器厂家及网络，收集生产现场的所

 有数据

■ 也可从现有设备收集数据

边缘解决方案

Edgecross

数据收集器

Edgecross是跳出企业产业既有框架并致力于FA和IT之间协作的边缘计算领域的开放性软件平台。

不依赖于应用程序供应商和机器厂家，能够构建自由且柔性化的边缘计算环保系统。

边缘计算

IT系统

生产现场

可以通过离线分析，从生产现场的多样化数据制作诊断规则，

实时诊断，提升制造质量，实现设备的预防保全。

提高制造品质，实现设备的预防性维护

实时诊断

参 照 参 照

离线分析

数据

分   析

对现场数据

进行分层管理

数据模型管理

实现预防性维护、

降低品质成本

反   馈

收集现场

数据 

收   集

离线分析

对数据进行加工，

提高分析效率

加   工

实时应用

分析结果

诊   断

我公司制造的
分析和诊断应用程序

（搭载AI）

其他公司制造的
应用程序

我公司制造的
可视化应用程序 

其他通信协议

Edge Computing
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解决方案实例

运用e-F@ctory积累的丰富经验，

为各行业及工序提供最佳解决方案。
始于2003年的“e-F@ctory”至今已经解决了大量企业所面临的课题。

凭借其积累的经验，为各行业及工序提供最优的解决方案，以提高生产效率和品质，

缩短生产节拍时间、预防性维护、能源可视化、节能等。

解决方案事例

投产准备周期长！！ 缩短交货期！！
通过有效运转、

提高生产效率！！

彻底保护信息！！

设备运转率差！！

安全对策一无所知！！ 实现节能！！能源成本高！！

消减品质烦恼！！难以减少不良品！！防止现场事故！！担心设备安全性！！

制造业面临的课题

 提高质量

节能 

提高

生产效率 保密性

业务整体更高效

提高

安全性
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部品提取及供应错误

缺货导致的停止作业

通过作业指示系统防止失误

通过指示灯事先通知缺货

通过简易示教缩短启动时间

通过力觉传感器检查出损耗量

通过作业支援系统防止失误

与生产状况相应作业最优化

通过导入搭载力觉传感器的机器

人使检查工序整体实现自动化

凭借封条、切割装置及补正功

能使装置的起动作业更加简化

有效构建和运用大屏幕之外、平板电脑

及PC也能显示状况的系统。还具备告

示板（标识）功能，提升可视化系统的

附加值

各种形状的工件加工调整非常复杂

产生工具损耗

多品种量少生产导致的组装失误

容易应对生产负荷变动

连接器与检查装置的接续作业需要

人手

封条与工件相匹配

需要切割作业及补正切割长度

生产状况的可视化耗费时间和精力

无法仅仅为了可视化而导入显示器
问题 问题 问题 问题 问题 问题

解决 解决 解决 解决 解决 解决

电力电子领域（小型液晶）

在要求更加精细且复杂作业的电力电子领域，至今仍有很多通过手工作业的情况。

从部件投放到表面贴装、PCB 组装、模块组装、发货等工序，如何能够实现自动化作业、并减少人为失误，

为当前最大的课题。

“e-F@ctory” 通过搭载力觉传感器的机器人和作业支持系统，为解决客户课题提供支持。

安灯系统包装力觉应用拧螺丝作业支援去毛刺、研磨防错防呆

信息协作

生产管理系统
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问题

解决

凭借导入机器人，使生产量提升至大约

1.5倍，大约1年可完成设备折旧

品种对应、使生产调整更轻松省力、削

减危险作业（注：基于我司条件、计算

公式计算得出）

在加工机实现自动上下料

担心导入机器人所需的成本

需求加工机进一步提高生产效率

问题

解决

通过导入PLC，可在任意感觉有需要时

或任意时点实时监控指定设备的值，以

实现预防性维护。

希望掌握焊接工序各设备的状态

问题

解决

自动读取批次号、进行精度检查、记

录测量值，缩短检查节拍时间。通过

传感器夹具实现整体检查，构建不依

赖于作业者熟练程度的检查系统。通

过削减检查人数，使制造成本得以降

低。

一直以来操作员通过目视和手工作业

进行精度检查。希望针对量产缩短每

个工件的检查节拍时间、并且消除由

于作业者熟练程度不同而导致的测量

值偏差。

问题

解决

通过对加工产品的逐一管理，可以把控

产品切实完成了正确的工序。无需对工

件进行特殊追加加工，可通过激光刻印

扫码枪，可完成对工件的逐一管理。

存在跳过加工顺序进行加工的人为失

误。希望生产切实完成各工序的产

品，希望构建能够进行工序管理的系

统。

问题

解决

通过激光变位传感器补正喷嘴位置。

希望喷涂喷嘴具有追踪玻璃表面的性

能，使接合剂的涂抹量均匀。

问题

解决

在现场机器发生异常时缩短修复时间

可以定期轻松备份产线整体的系统数

据

掌握设备电力异常的征兆，将故障防

范于未然

通过GOT的备份/还原功能，在无PC
的情况下修复系统

通过整合工程工具汇总备份所有系统

数据

通过时常监控电流（或者电力），使

突发故障防范于未然

问题

解决

通过导入测量间隙的传感器，实现自动化。

可以根据记录数据追踪检查历史记录

通过同一工具的工程环境和样本程序消

减开发工时。

希望操作者的手工作业和目视检查可以

实现自动化。

希望检查结果可溯源。

传感器用程序的开发工时长。

汽车和汽车部品领域

在部品种类繁多、工序复杂的汽车整厂、对应多车型混同生产、提升生产速度以及品质、考虑作业者的安全，注重环境

等多种课题正需要被解决。

“e-F@ctory”通过共用平台以及与各类合作伙伴协作，提供最优的解决方案，为解决客户问题提供支持。
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问题

解决

凭借导入机器人，使生产量提升至大约

1.5倍，大约1年可完成设备折旧

品种对应、使生产调整更轻松省力、削

减危险作业（注：基于我司条件、计算

公式计算得出）

在加工机实现自动上下料

担心导入机器人所需的成本

需求加工机进一步提高生产效率

问题

解决

通过导入PLC，可在任意感觉有需要时

或任意时点实时监控指定设备的值，以

实现预防性维护。

希望掌握焊接工序各设备的状态

问题

解决

自动读取批次号、进行精度检查、记

录测量值，缩短检查节拍时间。通过

传感器夹具实现整体检查，构建不依

赖于作业者熟练程度的检查系统。通

过削减检查人数，使制造成本得以降

低。

一直以来操作员通过目视和手工作业

进行精度检查。希望针对量产缩短每

个工件的检查节拍时间、并且消除由

于作业者熟练程度不同而导致的测量

值偏差。

问题

解决

通过对加工产品的逐一管理，可以把控

产品切实完成了正确的工序。无需对工

件进行特殊追加加工，可通过激光刻印

扫码枪，可完成对工件的逐一管理。

存在跳过加工顺序进行加工的人为失

误。希望生产切实完成各工序的产

品，希望构建能够进行工序管理的系

统。

问题

解决

通过激光变位传感器补正喷嘴位置。

希望喷涂喷嘴具有追踪玻璃表面的性

能，使接合剂的涂抹量均匀。

问题

解决

在现场机器发生异常时缩短修复时间

可以定期轻松备份产线整体的系统数

据

掌握设备电力异常的征兆，将故障防

范于未然

通过GOT的备份/还原功能，在无PC
的情况下修复系统

通过整合工程工具汇总备份所有系统

数据

通过时常监控电流（或者电力），使

突发故障防范于未然

问题

解决

通过导入测量间隙的传感器，实现自动化。

可以根据记录数据追踪检查历史记录

通过同一工具的工程环境和样本程序消

减开发工时。

希望操作者的手工作业和目视检查可以

实现自动化。

希望检查结果可溯源。

传感器用程序的开发工时长。

汽车和汽车部品领域

在部品种类繁多、工序复杂的汽车整厂、对应多车型混同生产、提升生产速度以及品质、考虑作业者的安全，注重环境

等多种课题正需要被解决。

“e-F@ctory”通过共用平台以及与各类合作伙伴协作，提供最优的解决方案，为解决客户问题提供支持。
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三菱电机名古屋制作所导入e-F@ctory，大幅提高生产效率、质量、

节能性、安全性，实现安全生产。

公司内部导入事例（名古屋制作所）

通过运转管理/节能/作业支持系统提升生产率

通过减少部件实装失误谋求运转的稳定

缩短不良原因的分析时间

减轻负责指导的熟练操作者的负担

面向搬运作业者的安全对策

导入运用C语言控制器的表面安装运转管理系统

导入通过显示器画面支持紧固作业支援系统

导入使用MC Works64以及PLC的空调、照明节能管理系统

导入使用安全PLC的垂直搬运系统

提高组装生产线的品质

对应需求变动和多品种可变数量的生产

提升设备运转率以及品质

从MES接口（PLC）直接收集设备内的各种信息

通过设备和制造执行系统直接连接，强化信息管理，实施各种改善活动

通过AI机器人提升生产率

提升工序数量多的生产线的运转率

对应多机种、小批量多循环生产

消减设备面积

导入人与装置融合的“机器人生产系统”

通过灵活运用e-F@ctory对品质、设备信息进行统一管理

收集和管理（追溯）每台产品的数据（条形码）、品质（试验）数据

灵活运用机器人的智能化技术（使用力觉传感器组装/检查）

提升轴加工生产线的生产率

通过缩短瓶颈工序研磨加工时间改善生产线平衡

通过导入e-F@ctory管理生产信息

　— 以上位生产管理服务器的信息为基础自动向加工生产线进行作业指示

　— 通过有条不紊的作业工序扩大无人操作范围，提升生产率

基于灵活运用C语言控制器的无研磨系统

　— 从自动测量的外径尺寸自动算出车床的补正值，使用车床实现稳定的精加工

　— 通过电机轴部的研磨工序，大幅缩短作业周期时间

  *数值计算无电脑化、无程序化。

能源成本

大约消减

大约消减 大约消减 大约消减 大约消减 大约消减 大约消减 大约提升

大约消减 大约消减大约提升 大约提升 大约提升大约消减 大约消减

品质损失 新人教育工时生产效率

加工时间 制造工期开发周期 品质损失 加工时间 生产效率

运转率工时数生产率 设备面积比

课题

对策

课题

对策

课题

导入效果 导入效果

导入效果 导入效果

对策

课题

对策

系统构建时间

2016年度

（节能事例部门）
主办：一般财团法人节能中心
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三菱电机名古屋制作所导入e-F@ctory，大幅提高生产效率、质量、

节能性、安全性，实现安全生产。

公司内部导入事例（名古屋制作所）

通过运转管理/节能/作业支持系统提升生产率

通过减少部件实装失误谋求运转的稳定

缩短不良原因的分析时间

减轻负责指导的熟练操作者的负担

面向搬运作业者的安全对策

导入运用C语言控制器的表面安装运转管理系统

导入通过显示器画面支持紧固作业支援系统

导入使用MC Works64以及PLC的空调、照明节能管理系统

导入使用安全PLC的垂直搬运系统

提高组装生产线的品质

对应需求变动和多品种可变数量的生产

提升设备运转率以及品质

从MES接口（PLC）直接收集设备内的各种信息

通过设备和制造执行系统直接连接，强化信息管理，实施各种改善活动

通过AI机器人提升生产率

提升工序数量多的生产线的运转率

对应多机种、小批量多循环生产

消减设备面积

导入人与装置融合的“机器人生产系统”

通过灵活运用e-F@ctory对品质、设备信息进行统一管理

收集和管理（追溯）每台产品的数据（条形码）、品质（试验）数据

灵活运用机器人的智能化技术（使用力觉传感器组装/检查）

提升轴加工生产线的生产率

通过缩短瓶颈工序研磨加工时间改善生产线平衡

通过导入e-F@ctory管理生产信息

　— 以上位生产管理服务器的信息为基础自动向加工生产线进行作业指示

　— 通过有条不紊的作业工序扩大无人操作范围，提升生产率

基于灵活运用C语言控制器的无研磨系统

　— 从自动测量的外径尺寸自动算出车床的补正值，使用车床实现稳定的精加工

　— 通过电机轴部的研磨工序，大幅缩短作业周期时间

  *数值计算无电脑化、无程序化。

能源成本

大约消减

大约消减 大约消减 大约消减 大约消减 大约消减 大约消减 大约提升

大约消减 大约消减大约提升 大约提升 大约提升大约消减 大约消减

品质损失 新人教育工时生产效率

加工时间 制造工期开发周期 品质损失 加工时间 生产效率

运转率工时数生产率 设备面积比

课题

对策

课题

对策

课题

导入效果 导入效果

导入效果 导入效果

对策

课题

对策

系统构建时间

2016年度

（节能事例部门）
主办：一般财团法人节能中心
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以设备为单位管理生产工序的所有运转状况

实时在线收集/分析管理数据

确定问题发生的原因，迅速加以改善

断路器制造产线由于以产线为单位进行状况管理、且由

人员应对问题，故发生暂停时常常出现应对延迟，或者

仅仅得到临时改善。

课题

对策

导入效果

发生暂停

大约减少 大约提升

运转率

通过暂停管理系统提升生产效率

课题的发现~分析

改善
完成

LAN

LAN

B/NET

断路器生产线

电源盘
能量信息

生产相关信息

电源盘

显示能源信息和报错信息，迅速把握

现状，实施对策

● 电量

● 电流

● 气流

● 生产数量

● 品质数据

● 报错数据

● 暂停数据

● 每台设备能源

数据库
+

电力管理
应用程序

MDU

制造实行系统（MES服务器）

PLC

收
集

测
量

收
集

测
量

设备

PLC

设备

PLC

设备

在线管理电力需求、气象信息等，有效进行需求

错峰

测算每台生产设备的负荷电流，检测是否有

操作者的同时，对空调和照明进行调控

智能仪表生产大楼整体的持续性节电。

课题

对策

导入效果

“空调、照明”

每年用电量

大致削减 实现消减/维持
大约        万日元

换算金额

基于生产状况和电力需求预测以达到高效节能

空调、照明控制

充放电控制

商用电源 光伏发电

蓄电池

气象预报信息

通过生产计划预测次日的用电需求

可
视
化

分
析

PLC

生产系统

电力需求
最优化管理系统

需求错峰

空调

照明

通过生产设备的负荷电流，

检测生产现场有无人员

测量

收集

EcoMonitor Light PLC

设备 设备

EcoServer III

如果低电流持续一定时间，

视作非生产时间，自动对空

调、照明等进行节能控制电
流

（与1996年度相比，2010年度的实际业绩）

管理和控制综合管理大楼所需电量。

实时对消耗电力进行测量/收集/可视化

Online对空调进行自动调整

课题

对策

导入效果

综合管理大楼

节能

福山制作所整体

一年大约降低

亿日元成本

通过需求管理节能

随处可观测需求数据，

公司全员进行需求管理

收集能源数据，

向Web发送

测
量

收
集

客户PC GOT

EcoServer III

空调

OA

照明

EcoServer II
测量

控制

空调

OA

照明

EcoServer II
测量

控制

可视化

EcoServer III

三菱电机福山制作所凭借导入e-F@ctory，通过对设备暂停的管理

实现了生产效率的提高及革命性的节能。

公司内部导入事例（福山制作所）
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以设备为单位管理生产工序的所有运转状况

实时在线收集/分析管理数据

确定问题发生的原因，迅速加以改善

断路器制造产线由于以产线为单位进行状况管理、且由

人员应对问题，故发生暂停时常常出现应对延迟，或者

仅仅得到临时改善。

课题

对策

导入效果

发生暂停

大约减少 大约提升

运转率

通过暂停管理系统提升生产效率

课题的发现~分析

改善
完成

LAN

LAN

B/NET

断路器生产线

电源盘
能量信息

生产相关信息

电源盘

显示能源信息和报错信息，迅速把握

现状，实施对策

● 电量

● 电流

● 气流

● 生产数量

● 品质数据

● 报错数据

● 暂停数据

● 每台设备能源

数据库
+

电力管理
应用程序

MDU

制造实行系统（MES服务器）

PLC

收
集

测
量

收
集

测
量

设备

PLC

设备

PLC

设备

在线管理电力需求、气象信息等，有效进行需求

错峰

测算每台生产设备的负荷电流，检测是否有

操作者的同时，对空调和照明进行调控

智能仪表生产大楼整体的持续性节电。

课题

对策

导入效果

“空调、照明”

每年用电量

大致削减 实现消减/维持
大约        万日元

换算金额

基于生产状况和电力需求预测以达到高效节能

空调、照明控制

充放电控制

商用电源 光伏发电

蓄电池

气象预报信息

通过生产计划预测次日的用电需求

可
视
化

分
析

PLC

生产系统

电力需求
最优化管理系统

需求错峰

空调

照明

通过生产设备的负荷电流，

检测生产现场有无人员

测量

收集

EcoMonitor Light PLC

设备 设备

EcoServer III

如果低电流持续一定时间，

视作非生产时间，自动对空

调、照明等进行节能控制电
流

（与1996年度相比，2010年度的实际业绩）

管理和控制综合管理大楼所需电量。

实时对消耗电力进行测量/收集/可视化

Online对空调进行自动调整

课题

对策

导入效果

综合管理大楼

节能

福山制作所整体

一年大约降低

亿日元成本

通过需求管理节能

随处可观测需求数据，

公司全员进行需求管理

收集能源数据，

向Web发送

测
量

收
集

客户PC GOT

EcoServer III

空调

OA

照明

EcoServer II
测量

控制

空调

OA

照明

EcoServer II
测量

控制

可视化

EcoServer III

三菱电机福山制作所凭借导入e-F@ctory，通过对设备暂停的管理

实现了生产效率的提高及革命性的节能。

公司内部导入事例（福山制作所）
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客户导入实例

通过生产和安全的“可视化”提升运用管理效率

在选择新工厂的网络时，实现FA控制器的集中“可视化”，及构建能够灵活对应产线切

换时的安全信号网络。

课题

成功构建与母工厂相匹配的单一化且稳固的网络

实现FA控制器的“可视化”，提升运用管理业务和保全业务的效率

由于安全信息也通过网络处理，故可以灵活增加或变更设备

成果

对策

实例1

导入CC-Link IE 现场网络

能够“单个”识别产品从而彻底实行品质管理的系统

即使能够掌握整体趋势，也无法实时掌握每个产品的状态

即使发现不良品，也难以正确追溯至某个生产过程

变更程序需要专业知识和大量时间劳力

发生通信故障时，需要停线

课题

实现对每个产品生产过程以及产品和设备状态变化点的把握

可以提升生产率和效率，多方面灵活运用所收集的信息

增设设备和变更生产线时，降低开发成本

发生通信故障时，也能够在不停线的情况下，收集数据

成果

对策

实例2

通过传感器管理进行预防保全并确保安全性

实例3

凭借采用了搭载MES接口的品质管理系统，

对各个产品的生产进行集中管理

未能于应制作时点提供所需数量

由于通过纸制单据做出生产指示，故会发生时间损失和人为失误

无法掌握正确的生产实际业绩

生产管理系统及施工管理系统等无法与其他系统协作，故无法对应将来的销量扩大和

产量增大

课题

通过生产管理~MES~生产设备的信息协作，实现生产自动化、效率化

通过自动收集实际制造业绩，不用给现场造成负担，便可实时掌握实际制造业绩

可在各工序掌握制造进展状况

通过web，必要的人员可在必要时间参阅信息

成果

对策
导入e-F@ctory，集中管理作业指示、实际业绩管理、品质信息

收集、产品发货等一系列的制造工序

运输机进一步提升安全性

传感器可视化可达到100组

课题

通过PLC+CC-Link IE 现场网络+CC-Link Safety提升可确保安全性的功

能性、信赖性

通过可自我诊断的安全PLC，实时检测出故障

集中管理大量传感器，得以实现预防保全及断线部位的判定

成果

对策
导入安全PLC的MELSEC-QS及集中管理传感器的AnyWire的传感器

导入传感管理解决方案“AnyWireASLINK”

集中管理出货前的制造流程

实例4

通过能源需求管理和集中采集推进节能，满足15%的节电要求

由于学生增加导致用电量增加的情况下，响应震灾后15%的节电要求课题

通过能源需求监控满足震灾后15%的节电要求

通过集中采集来掌握各个房间的用电量，从而得以凭借具体数据制定

对策

通过推进电量可视化，促使最终用户自发节约用电

成果

对策

实例5

凭借大功率激光加工机在厚钢板加工领域形成专业化，随之来自海外的订单也有所增长

实例6

导入以三菱电机能源需求监控服务器“E-Energy”及能源

测量模块等为基础的系统

以往使用的激光加工机存在较多问题，作为加工机心脏的发振器也缺乏稳定性

希望远程确认加工机的状况

课题

立即导入大功率激光加工机，凭借厚钢板加工成为了出众的企业

与三菱电机合作的同时，不断积累经验技能

灵活运用远程服务，实现高效的机械管理

成果

对策 导入激光加工机及远程服务“iQ Care Remote4U”

19



客户导入实例

通过生产和安全的“可视化”提升运用管理效率

在选择新工厂的网络时，实现FA控制器的集中“可视化”，及构建能够灵活对应产线切

换时的安全信号网络。

课题

成功构建与母工厂相匹配的单一化且稳固的网络

实现FA控制器的“可视化”，提升运用管理业务和保全业务的效率

由于安全信息也通过网络处理，故可以灵活增加或变更设备

成果

对策

实例1

导入CC-Link IE 现场网络

能够“单个”识别产品从而彻底实行品质管理的系统

即使能够掌握整体趋势，也无法实时掌握每个产品的状态

即使发现不良品，也难以正确追溯至某个生产过程

变更程序需要专业知识和大量时间劳力

发生通信故障时，需要停线

课题

实现对每个产品生产过程以及产品和设备状态变化点的把握

可以提升生产率和效率，多方面灵活运用所收集的信息

增设设备和变更生产线时，降低开发成本

发生通信故障时，也能够在不停线的情况下，收集数据

成果

对策

实例2

通过传感器管理进行预防保全并确保安全性

实例3

凭借采用了搭载MES接口的品质管理系统，

对各个产品的生产进行集中管理

未能于应制作时点提供所需数量

由于通过纸制单据做出生产指示，故会发生时间损失和人为失误

无法掌握正确的生产实际业绩

生产管理系统及施工管理系统等无法与其他系统协作，故无法对应将来的销量扩大和

产量增大

课题

通过生产管理~MES~生产设备的信息协作，实现生产自动化、效率化

通过自动收集实际制造业绩，不用给现场造成负担，便可实时掌握实际制造业绩

可在各工序掌握制造进展状况

通过web，必要的人员可在必要时间参阅信息

成果

对策
导入e-F@ctory，集中管理作业指示、实际业绩管理、品质信息

收集、产品发货等一系列的制造工序

运输机进一步提升安全性

传感器可视化可达到100组

课题

通过PLC+CC-Link IE 现场网络+CC-Link Safety提升可确保安全性的功

能性、信赖性

通过可自我诊断的安全PLC，实时检测出故障

集中管理大量传感器，得以实现预防保全及断线部位的判定

成果

对策
导入安全PLC的MELSEC-QS及集中管理传感器的AnyWire的传感器

导入传感管理解决方案“AnyWireASLINK”

集中管理出货前的制造流程

实例4

通过能源需求管理和集中采集推进节能，满足15%的节电要求

由于学生增加导致用电量增加的情况下，响应震灾后15%的节电要求课题

通过能源需求监控满足震灾后15%的节电要求

通过集中采集来掌握各个房间的用电量，从而得以凭借具体数据制定

对策

通过推进电量可视化，促使最终用户自发节约用电

成果

对策

实例5

凭借大功率激光加工机在厚钢板加工领域形成专业化，随之来自海外的订单也有所增长

实例6

导入以三菱电机能源需求监控服务器“E-Energy”及能源

测量模块等为基础的系统

以往使用的激光加工机存在较多问题，作为加工机心脏的发振器也缺乏稳定性

希望远程确认加工机的状况

课题

立即导入大功率激光加工机，凭借厚钢板加工成为了出众的企业

与三菱电机合作的同时，不断积累经验技能

灵活运用远程服务，实现高效的机械管理

成果

对策 导入激光加工机及远程服务“iQ Care Remote4U”
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产品/技术介绍

提高品质 提高安全性提高生产效率 保密性节能

MES接口C语言控制器

控制器

产品群

传感器
产品群

节能
产品群

驱动

产品群

机电一体化

产品群

信息协作

since2003

FA-IT

物流销售与服务

应用与维护产品设计 工程设计

采购

生产制造

供应链

工程链

MES

SCADA

SCM

模拟器

ERP

CAD/CAM

信息协作处理数据1次处理和分析

e-F@ctory的先进产品、

软件、网络群。
全新的“e-F@ctory”实现与更多机器及网络之间的连接。

跨越企业及标准的障碍，凭借各式机器及设备间的协作，使划时代的制造变为可能

产品/技术介绍

PLC FA传感器

工业用PC

三菱电机SCADA软件

MELIPC

驱动产品 可视化（HMI）

工业机器人计算机数字控制器（CNC） 低压配电产品 电量管理产品

电源·环境相关产品 加工机

IT系统·软件

边缘计算·产品

生产现场·解决方案

MES接口产品群C语言控制器
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产品/技术介绍

提高品质 提高安全性提高生产效率 保密性节能

MES接口C语言控制器

控制器

产品群

传感器
产品群

节能
产品群

驱动

产品群

机电一体化

产品群

信息协作

since2003

FA-IT

物流销售与服务

应用与维护产品设计 工程设计

采购

生产制造

供应链

工程链

MES

SCADA

SCM

模拟器

ERP

CAD/CAM

信息协作处理数据1次处理和分析

e-F@ctory的先进产品、

软件、网络群。
全新的“e-F@ctory”实现与更多机器及网络之间的连接。

跨越企业及标准的障碍，凭借各式机器及设备间的协作，使划时代的制造变为可能

产品/技术介绍

PLC FA传感器

工业用PC

三菱电机SCADA软件

MELIPC

驱动产品 可视化（HMI）

工业机器人计算机数字控制器（CNC） 低压配电产品 电量管理产品

电源·环境相关产品 加工机

IT系统·软件

边缘计算·产品

生产现场·解决方案

MES接口产品群C语言控制器
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边缘计算·产品

预计于2018年春开始销售

MELIPC系列
工业用PC 无需电脑、无需程序，便可进行数据库协作的MES接口产品群

灵活运用生产现场的多样化数据，

实现边缘计算。

MELIPC的产品丰富多样，包括从支持cc-Link、IE Field

网络的高端机型，到简易小型化的低端机型及驱动控制

用等一系列产品。

可高速记录生产现场的信息

通过C/C++语言程序，实施控制·信息处理·上位通信处理

无需关注微处理器，实现简单编程

通过CW Configurator进行参数设定·诊断·监控

可轻松开发应用程序

使用C/C++辅助进行复杂的演算处理

可轻松开发应用程序

最适合在无尘车间使用

可迅速实现与顺序扫描同步的数据记录

发生故障时可迅速解决问题

为设备的运转分析·倾向分析·预防保全做贡献

BOX数据记录仪

无需电脑，便可轻松记录设备数据

以Excel*文件自动生成单据及

报告

可独立运作，并与现有设备连接

即使没有网关和通信程序，也可直接连接

PLC和MES。

通过无缝网络对工厂内所有信息进行收集管理

通过现场网络，可详细收集设备端信息

通过开放式网络，使用其他公司PLC的设备也可轻松信息化

MELSEC iQ-R/MELSEC-Q系列 
高速数据记录模块

MELSEC iQ-R/
MELSEC-Q系列
MES接口模块

MELSEC iQ-R/MELSEC-Q系列
C语言控制器模块 

MELSEC iQ-R系列
C语言智能功能模块

CNC向MES发送机床的

加工信息和运转状况。

计算机数字控制器（CNC）
M800/M80系列MES接口功能

强化可追溯功能，支持整个工厂的可视化

在加工完成时，内置MES I/F向数据库发送CNC收集的各种信息

实现运转状况的可视化、实际加工业绩及发生报警状况的可视化

人机界面（HMI）
GOT2000 MES接口功能

收集与显示器接续的FA设备的信息

并发送至MES。

实现现有设备及其他品牌PLC设备的信息化

通过连接条形码扫描器、记录显示等，为作业人员提供支持

搭载人机界面（HMI）特有的丰富信息管理功能

只需简单设置，便可进行OPC UA通信。

在设计制造装置时，可根据名称标签及分层结

构将对外公开的数据保存于装置内进行管理

可根据系统需求，任意设定OPC UA的安全功

能

通过向导程序形式及可选式的画面设定进行直

观操作

通过内置OPC UA服务器构建坚固的系统

MELSEC iQ-R系列
OPC UA服务器模块

*各种产品名称今后可能变更。

控制·信息处理功能

双重搭载实时OS、Windows OS。

可实现实时控制·数据收集及信息处理。

可对生产现场的多样化数据进行离线分析/实时诊断。

可通过三菱电机AI Maisart*的类似波形识别技术，

学习/识别装置的传感器波形等。

可简单地利用MT法、多元回归分析等统计方法，

检测出系统的异常征兆。

CC-Link IE数据收集

实时数据分析器
数据分析·诊断软件

MC Works64
边缘计算版本

三菱电机SCADA软件

可监控生产现场的多样化数据。

可通过3D显示等高端观测仪或Web浏览器、移动设备进行远程监控。

通过CC-Link IE定时收集采样单位为毫秒的订单数据

（设置严格遵守时间先后顺序的时间戳，收集数据）

*Mitsubishi Electrics AI creates the Stage-of-the-ART in technology的省略。

通过内置CC-Link IE可以

轻松实现。
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边缘计算·产品

预计于2018年春开始销售

MELIPC系列
工业用PC 无需电脑、无需程序，便可进行数据库协作的MES接口产品群

灵活运用生产现场的多样化数据，

实现边缘计算。

MELIPC的产品丰富多样，包括从支持cc-Link、IE Field

网络的高端机型，到简易小型化的低端机型及驱动控制

用等一系列产品。

可高速记录生产现场的信息

通过C/C++语言程序，实施控制·信息处理·上位通信处理

无需关注微处理器，实现简单编程

通过CW Configurator进行参数设定·诊断·监控

可轻松开发应用程序

使用C/C++辅助进行复杂的演算处理

可轻松开发应用程序

最适合在无尘车间使用

可迅速实现与顺序扫描同步的数据记录

发生故障时可迅速解决问题

为设备的运转分析·倾向分析·预防保全做贡献

BOX数据记录仪

无需电脑，便可轻松记录设备数据

以Excel*文件自动生成单据及

报告

可独立运作，并与现有设备连接

即使没有网关和通信程序，也可直接连接

PLC和MES。

通过无缝网络对工厂内所有信息进行收集管理

通过现场网络，可详细收集设备端信息

通过开放式网络，使用其他公司PLC的设备也可轻松信息化

MELSEC iQ-R/MELSEC-Q系列 
高速数据记录模块

MELSEC iQ-R/
MELSEC-Q系列
MES接口模块

MELSEC iQ-R/MELSEC-Q系列
C语言控制器模块 

MELSEC iQ-R系列
C语言智能功能模块

CNC向MES发送机床的

加工信息和运转状况。

计算机数字控制器（CNC）
M800/M80系列MES接口功能

强化可追溯功能，支持整个工厂的可视化

在加工完成时，内置MES I/F向数据库发送CNC收集的各种信息

实现运转状况的可视化、实际加工业绩及发生报警状况的可视化

人机界面（HMI）
GOT2000 MES接口功能

收集与显示器接续的FA设备的信息

并发送至MES。

实现现有设备及其他品牌PLC设备的信息化

通过连接条形码扫描器、记录显示等，为作业人员提供支持

搭载人机界面（HMI）特有的丰富信息管理功能

只需简单设置，便可进行OPC UA通信。

在设计制造装置时，可根据名称标签及分层结

构将对外公开的数据保存于装置内进行管理

可根据系统需求，任意设定OPC UA的安全功

能

通过向导程序形式及可选式的画面设定进行直

观操作

通过内置OPC UA服务器构建坚固的系统

MELSEC iQ-R系列
OPC UA服务器模块

*各种产品名称今后可能变更。

控制·信息处理功能

双重搭载实时OS、Windows OS。

可实现实时控制·数据收集及信息处理。

可对生产现场的多样化数据进行离线分析/实时诊断。

可通过三菱电机AI Maisart*的类似波形识别技术，

学习/识别装置的传感器波形等。

可简单地利用MT法、多元回归分析等统计方法，

检测出系统的异常征兆。

CC-Link IE数据收集

实时数据分析器
数据分析·诊断软件

MC Works64
边缘计算版本

三菱电机SCADA软件

可监控生产现场的多样化数据。

可通过3D显示等高端观测仪或Web浏览器、移动设备进行远程监控。

通过CC-Link IE定时收集采样单位为毫秒的订单数据

（设置严格遵守时间先后顺序的时间戳，收集数据）

*Mitsubishi Electrics AI creates the Stage-of-the-ART in technology的省略。

通过内置CC-Link IE可以

轻松实现。
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远程诊断功能

凭借与服务中心的连接、

通过远程诊断为客户提供支持

iQ Care Remote4U

IQSS通过One Tool可轻松实现传感器设定和维护。该解决方案可为客户实现TCO*消减， 

进一步强化传感器及PLC·HMI·管理操作环境之间的协作。

iQSS（iQ Sensor Solution）

*TCO：引入和保养计算机系统所需的总经费。

传感器监控
Sensor monitor

传感器监控
Sensor monitor

备份/修复还原
Backup restore

备份/修复还原
Backup restore

简单调整
Simple tuning

简单调整
Simple tuning

轻松启动
Simple start-up

轻松启动
Simple start-up

简易记录
Easy  logging 

简易记录
Easy  logging 

协同专用工具
Special-purpose tool linkage

协同专用工具
Special-purpose tool linkage

简单编程
Simple programming

简单编程
Simple programming

Ethernet

各合作厂家 
Each partner manufacturer

光纤放大器
fiber sensor 

压力传感器
pressure sensor

图像处理装置
Image processor

激光变位传感器
laser displacement

sensor

接触式变位传感器
Contact type

displacement sensor

光电传感器
photoelectric sensor

接近传感器
proximity sensor 

条形码扫码器
bar code reader 

压力传感器
pressure sensor

通过传感器的自动检测、地址变更、工具协同功能，使得传感器系统的设计/启动

/使用/保养方面的总成本的降低变为可能

降低传感器系统总成本

三菱电机FA应用程序包  iQ Monozukuri

三菱电机分别从生产现场的“工序”、“用途”、“设备”

的视角出发，针对其相应课题并将积累至今的技术经验浓缩

后制成课题解决型方案包——iQ Monozukuri。由于将“应预

想的课题”、“应实施的事项”以及“实现手段”转化为程

序包，因此可短时间内简单导入。

e-F@ctory的解决方案之一

三菱电机FA应用程序包

三菱电机FA应用程序包以下述流程到达客户手中。系统提供流程

*System Integrator的省略。在客户自己不实施工程的时候是必要的。

三菱电机FA机器

程序包

SI※
客户三菱电机

加入工程技术的
最终系统

程序包

iQ Monozukuri提供的价值

设计/采购：机器选择工具 …………………………………………… 防止遗漏采购机器

编程：控制程序及人机界面的画面数据 …………………………… 削减开发成本

启动：设定支持工具和对话式向导程序 …………………………… 缩短启动时间

使用、维护：BI（Business Intelligence）工具 …………………… 谋求实际生产业绩信息的可视化，为改善生产效率做贡献

仪表盘功能

可从电脑、智能手机、平板电脑远程确认

运转状况

该服务灵活运用IoT（Internet of Things），收集与储存激光加工机及放电加工机的各种信息，远程实时进行确认和诊断。

可通过电脑及智能手机实时确认故障及其预兆、加工预测时间等。

加工机操作画面
Processing machine operation screen

服务中心
Service center

客户
 Customer

客户
 Customer

MELSOFT iQ Works

以系统管理软件MELSOFT Navigator为核心，

综合了各工程软件。提升系统设计以及编程效率，

削减总成本。

MELSOFT Navigator
该软件与各工程软件相配合，力图实现系统上层设计

及与各软件之间的协同。

MELSOFT GX Works3
以图形进行直观的操作、仅仅“选择”便可以简单地编

程、通过轻松排除故障的诊断功能，削减工程成

本。

MELSOFT GX Works2
通过继承GX Developer所累积的程序资产并改善惯用

功能以追求舒适操作性，削减工程成本。

此软件综合支持 PLC 的设计、保养业务。

系统管理软件

PLC工程软件
■ 人机界面画面制作软件

MELSOFT GT Works3

■ 运动控制器工程软件

MELSOFT MT Works2

■ 机器人工程软件

MELSOFT RT ToolBox3*

其他工程软件

生产现场·解决方案

*  使用IQ Works的产品ID时，会安装RT ToolBox3 mini（简易版）。需要RT ToolBox3 
mini（带有模拟功能）时，请购买RT ToolBox3 mini的产品ID。

■ 变频器安装软件

MELSOFT FR Configurator2

■ C语言控制器安装软件

MELSOFT CW Configurator

■ 伺服安装软件

MELSOFT MR Configurator2
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远程诊断功能

凭借与服务中心的连接、

通过远程诊断为客户提供支持

iQ Care Remote4U

IQSS通过One Tool可轻松实现传感器设定和维护。该解决方案可为客户实现TCO*消减， 

进一步强化传感器及PLC·HMI·管理操作环境之间的协作。

iQSS（iQ Sensor Solution）

*TCO：引入和保养计算机系统所需的总经费。

传感器监控
Sensor monitor

传感器监控
Sensor monitor

备份/修复还原
Backup restore

备份/修复还原
Backup restore

简单调整
Simple tuning

简单调整
Simple tuning

轻松启动
Simple start-up

轻松启动
Simple start-up

简易记录
Easy  logging 

简易记录
Easy  logging 

协同专用工具
Special-purpose tool linkage

协同专用工具
Special-purpose tool linkage

简单编程
Simple programming

简单编程
Simple programming

Ethernet

各合作厂家 
Each partner manufacturer

光纤放大器
fiber sensor 

压力传感器
pressure sensor

图像处理装置
Image processor

激光变位传感器
laser displacement

sensor

接触式变位传感器
Contact type

displacement sensor

光电传感器
photoelectric sensor

接近传感器
proximity sensor 

条形码扫码器
bar code reader 

压力传感器
pressure sensor

通过传感器的自动检测、地址变更、工具协同功能，使得传感器系统的设计/启动

/使用/保养方面的总成本的降低变为可能

降低传感器系统总成本

三菱电机FA应用程序包  iQ Monozukuri

三菱电机分别从生产现场的“工序”、“用途”、“设备”

的视角出发，针对其相应课题并将积累至今的技术经验浓缩

后制成课题解决型方案包——iQ Monozukuri。由于将“应预

想的课题”、“应实施的事项”以及“实现手段”转化为程

序包，因此可短时间内简单导入。

e-F@ctory的解决方案之一

三菱电机FA应用程序包

三菱电机FA应用程序包以下述流程到达客户手中。系统提供流程

*System Integrator的省略。在客户自己不实施工程的时候是必要的。

三菱电机FA机器

程序包

SI※
客户三菱电机

加入工程技术的
最终系统

程序包

iQ Monozukuri提供的价值

设计/采购：机器选择工具 …………………………………………… 防止遗漏采购机器

编程：控制程序及人机界面的画面数据 …………………………… 削减开发成本

启动：设定支持工具和对话式向导程序 …………………………… 缩短启动时间

使用、维护：BI（Business Intelligence）工具 …………………… 谋求实际生产业绩信息的可视化，为改善生产效率做贡献

仪表盘功能

可从电脑、智能手机、平板电脑远程确认

运转状况

该服务灵活运用IoT（Internet of Things），收集与储存激光加工机及放电加工机的各种信息，远程实时进行确认和诊断。

可通过电脑及智能手机实时确认故障及其预兆、加工预测时间等。

加工机操作画面
Processing machine operation screen

服务中心
Service center

客户
 Customer

客户
 Customer

MELSOFT iQ Works

以系统管理软件MELSOFT Navigator为核心，

综合了各工程软件。提升系统设计以及编程效率，

削减总成本。

MELSOFT Navigator
该软件与各工程软件相配合，力图实现系统上层设计

及与各软件之间的协同。

MELSOFT GX Works3
以图形进行直观的操作、仅仅“选择”便可以简单地编

程、通过轻松排除故障的诊断功能，削减工程成

本。

MELSOFT GX Works2
通过继承GX Developer所累积的程序资产并改善惯用

功能以追求舒适操作性，削减工程成本。

此软件综合支持 PLC 的设计、保养业务。

系统管理软件

PLC工程软件
■ 人机界面画面制作软件

MELSOFT GT Works3

■ 运动控制器工程软件

MELSOFT MT Works2

■ 机器人工程软件

MELSOFT RT ToolBox3*

其他工程软件

生产现场·解决方案

*  使用IQ Works的产品ID时，会安装RT ToolBox3 mini（简易版）。需要RT ToolBox3 
mini（带有模拟功能）时，请购买RT ToolBox3 mini的产品ID。

■ 变频器安装软件

MELSOFT FR Configurator2

■ C语言控制器安装软件

MELSOFT CW Configurator

■ 伺服安装软件

MELSOFT MR Configurator2
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生产现场·解决方案 IT系统与软件

省スペ
ース化

リアル
タイム

省配線

Ether
net

Gigab
it

同期
通信

リング
型

スタ
ー型

シーム
レス連

携

Gene
ral

「一般
」 Motion

「駆動
」

Safet
y

「安全
」

ライン
型

通过信息协同推进“可视化”
通过实时传输生产设备中的庞大生产信息（制造信息、质量信息、控制信息）的1Gbps

高速大容量通信、以及IT系统与FA设备之间的无缝连接SLMP，实现大数据分析所需的

“实时数据收集”。

将“一般”、“驱动”、“安全”的各个设备整合到1个网络中

除了一般的高速I/O控制、控制器间分散控制外，还在一个网络中构建高精度同步对应的

运动控制，连接多台安全设备后共享安全信息的安全控制。

充实的诊断功能和高可靠性

通过构建具有高可靠性的防故障网络，例如使用即使主干有一处断线也可以继续通信的

环形配线和抗噪音能力强的光纤电缆等，规避系统故障。发生意外故障时，可以通过网

络构成图中具体显示异常部位，迅速地恢复作业。 能源可视化

可与三菱电机的能源测量设备和能源显示、分析工具AX Energy组合使用，实现能源可视化。

能源可视化可帮助减少能源消耗。可使用提高电机控制效率的三菱电机变频器等节能设备，实现工厂设

备节能化。

希望提高工厂的生产效率，同时减少工厂设备整体的能源消耗。

还希望进一步促进空调和照明等设备节能化。能不能同时实现呢。

缩短程序开发工时

根据各种设计表格，自动生成图形界面、程序、OPC标签设定。

使用设计辅助工具，可防止标签设定错误，提高设计品质。使用标准模板，辅助完成系统构建。

在设计图形界面和开发程序时，希望有效利用各种设计表格的信息。

预防性维修

可与用于收集生产管理信息的三菱电机MES接口模块及用于显示、分析设备故障和诊断信息的AX Facility

组合使用，对设备进行预防性维修。

从庞大的数据中自动收集设备的动作状态，有效应用于改善运转率和预防性维修、设备的故障预测等。

希望将在监视工厂设备时收集到的庞大数据应用于预防性维修等。

iQ Platform
三菱电机建议，将生产现场的控制器、HMI、工程环境、网络，

综合·协同制成解决方案。

“IQ Platform”为削减开发·生产·保养的成本，正在以先进科技

整合客户系统，并将其最优化。        

MC Works64
MC Works64针对可视性、可操作性的提高，可靠性的提升，

缩短程序开发工时、能源可视化、预防性维护等方面根据不

同需求提供监控控制相关的解决方案。

CC-Link IE
该开放网络CC-Link IE肩负了“e-F@ctory”的核心，且能超高速传输控制数据与生产数据。

通过MELSEC系列的系统总线性能的高速化

使得总体系统性能大幅提升

装备程序标准化所需的功能模块·标签的专

用存储器
*将PLC程序内重复使用的电路组块转化为部件的组块

搭载了统一且牢固的安全功能

从TCO的视角根本解决FA的课题

控制器和HMI

提高生产效率·产品品质

1

2

3

可从实机检测出大规模网络结构图后使其

生成

实现MELSOFT Navigator与各工程软件之间

的参数相互反映

自动追踪各控制器与HMI间共同拥有的系统

标签的设备变更

工程环境

提升开发、运用·保养效率

1

2

3

可通过CC-Link IE实现1Gbps高速通信的无

损读取

实现运用SLMP的各种机器的无缝通信

网络

以高精度和生产速度减小损失

1

2

*1 使用了将控制器和机器连接起来的1Gbps通用Ethernet通信的开放现场网络

*2 将CC-Link与CC-Link IE现场网络Basic的本司工程工具参数设定项目数量进行比较的情况

即使没有专业知识，也可在短时间构建系统 实现高自由度的网络构建

通过灵活运用通用Ethernet，从上位IT系统至生产现场设备均可通过

单一网络配线连接以实现低成本化

通过扩充与“CC-Link IE 现场网络Basic”连接相兼容的FA产品群，可

以实现高自由度的网络构建

CC-Link协会（CLPA: CC-Link Parter Association）是三菱电机也参与策划设立的协会，该协会致力于在全世界范围内普及日本首创的开放式现场网络

CC-LinkIE/CC-Link。通过其孜孜不倦的活动，日本和海外的合作厂商数及CC-Link连接产品数正稳步上升。详情请参照CC-Link协会的web网站。

www.cc-link.org

可对应以往难以对接网络的设备和小规模装备

继承了“CC-Link IE 现场网络”*1的特征，通过统一设定参数，即使没有Ethernet专业知识

也可轻松设定网络

链接设备的点数和地址的自动设定，使得系统构建工时削减*2 4成

提高了可视性和可操作性

对于以往在2D图形的平面显示上难以实现的设备监视，可通过3D图形立体显示进行监视，提高了设备

监视的可视性。

利用3D界面，可从各个角度执行监视，高速准确地把握设备的状态，实现直观的监视和控制操作。

希望提高监视操作的可视性、可操作性。

提高了可靠性

MC Works64可采用冗余服务器以及服务器＆客户端的系统构成。

2台服务器由控制服务器和备用服务器构成，可提高系统的可靠性，减轻网络的通讯负荷。

可根据系统规模构建系统，满足从大型系统到单机型系统的不同需求。

Ethernet

警报

打印机

MC Works64
从服务器

OPC服务器

MC Works64
客户

MC Works64
主服务器

OPC服务器

账簿

打印机

跟踪电缆 跟踪电缆

希望构建即使发生了故障也能够连续运行的高可靠性系统

PLC

GOT

机器人
产线用

CNC

动作控制器 iQ
Platform
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生产现场·解决方案 IT系统与软件
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it

同期
通信

リング
型

スタ
ー型

シーム
レス連

携

Gene
ral

「一般
」 Motion

「駆動
」

Safet
y

「安全
」

ライン
型

通过信息协同推进“可视化”
通过实时传输生产设备中的庞大生产信息（制造信息、质量信息、控制信息）的1Gbps

高速大容量通信、以及IT系统与FA设备之间的无缝连接SLMP，实现大数据分析所需的

“实时数据收集”。

将“一般”、“驱动”、“安全”的各个设备整合到1个网络中

除了一般的高速I/O控制、控制器间分散控制外，还在一个网络中构建高精度同步对应的

运动控制，连接多台安全设备后共享安全信息的安全控制。

充实的诊断功能和高可靠性

通过构建具有高可靠性的防故障网络，例如使用即使主干有一处断线也可以继续通信的

环形配线和抗噪音能力强的光纤电缆等，规避系统故障。发生意外故障时，可以通过网

络构成图中具体显示异常部位，迅速地恢复作业。 能源可视化

可与三菱电机的能源测量设备和能源显示、分析工具AX Energy组合使用，实现能源可视化。

能源可视化可帮助减少能源消耗。可使用提高电机控制效率的三菱电机变频器等节能设备，实现工厂设

备节能化。

希望提高工厂的生产效率，同时减少工厂设备整体的能源消耗。

还希望进一步促进空调和照明等设备节能化。能不能同时实现呢。

缩短程序开发工时

根据各种设计表格，自动生成图形界面、程序、OPC标签设定。

使用设计辅助工具，可防止标签设定错误，提高设计品质。使用标准模板，辅助完成系统构建。

在设计图形界面和开发程序时，希望有效利用各种设计表格的信息。

预防性维修

可与用于收集生产管理信息的三菱电机MES接口模块及用于显示、分析设备故障和诊断信息的AX Facility

组合使用，对设备进行预防性维修。

从庞大的数据中自动收集设备的动作状态，有效应用于改善运转率和预防性维修、设备的故障预测等。

希望将在监视工厂设备时收集到的庞大数据应用于预防性维修等。

iQ Platform
三菱电机建议，将生产现场的控制器、HMI、工程环境、网络，

综合·协同制成解决方案。

“IQ Platform”为削减开发·生产·保养的成本，正在以先进科技

整合客户系统，并将其最优化。        

MC Works64
MC Works64针对可视性、可操作性的提高，可靠性的提升，

缩短程序开发工时、能源可视化、预防性维护等方面根据不

同需求提供监控控制相关的解决方案。

CC-Link IE
该开放网络CC-Link IE肩负了“e-F@ctory”的核心，且能超高速传输控制数据与生产数据。

通过MELSEC系列的系统总线性能的高速化

使得总体系统性能大幅提升

装备程序标准化所需的功能模块·标签的专

用存储器
*将PLC程序内重复使用的电路组块转化为部件的组块

搭载了统一且牢固的安全功能

从TCO的视角根本解决FA的课题

控制器和HMI

提高生产效率·产品品质

1

2

3

可从实机检测出大规模网络结构图后使其

生成

实现MELSOFT Navigator与各工程软件之间

的参数相互反映

自动追踪各控制器与HMI间共同拥有的系统

标签的设备变更

工程环境

提升开发、运用·保养效率

1

2

3

可通过CC-Link IE实现1Gbps高速通信的无

损读取

实现运用SLMP的各种机器的无缝通信

网络

以高精度和生产速度减小损失

1

2

*1 使用了将控制器和机器连接起来的1Gbps通用Ethernet通信的开放现场网络

*2 将CC-Link与CC-Link IE现场网络Basic的本司工程工具参数设定项目数量进行比较的情况

即使没有专业知识，也可在短时间构建系统 实现高自由度的网络构建

通过灵活运用通用Ethernet，从上位IT系统至生产现场设备均可通过

单一网络配线连接以实现低成本化

通过扩充与“CC-Link IE 现场网络Basic”连接相兼容的FA产品群，可

以实现高自由度的网络构建

CC-Link协会（CLPA: CC-Link Parter Association）是三菱电机也参与策划设立的协会，该协会致力于在全世界范围内普及日本首创的开放式现场网络

CC-LinkIE/CC-Link。通过其孜孜不倦的活动，日本和海外的合作厂商数及CC-Link连接产品数正稳步上升。详情请参照CC-Link协会的web网站。

www.cc-link.org

可对应以往难以对接网络的设备和小规模装备

继承了“CC-Link IE 现场网络”*1的特征，通过统一设定参数，即使没有Ethernet专业知识

也可轻松设定网络

链接设备的点数和地址的自动设定，使得系统构建工时削减*2 4成

提高了可视性和可操作性

对于以往在2D图形的平面显示上难以实现的设备监视，可通过3D图形立体显示进行监视，提高了设备

监视的可视性。

利用3D界面，可从各个角度执行监视，高速准确地把握设备的状态，实现直观的监视和控制操作。

希望提高监视操作的可视性、可操作性。

提高了可靠性

MC Works64可采用冗余服务器以及服务器＆客户端的系统构成。

2台服务器由控制服务器和备用服务器构成，可提高系统的可靠性，减轻网络的通讯负荷。

可根据系统规模构建系统，满足从大型系统到单机型系统的不同需求。

Ethernet

警报

打印机

MC Works64
从服务器

OPC服务器

MC Works64
客户

MC Works64
主服务器

OPC服务器

账簿

打印机

跟踪电缆 跟踪电缆

希望构建即使发生了故障也能够连续运行的高可靠性系统

PLC

GOT

机器人
产线用

CNC

动作控制器 iQ
Platform
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提高品质 提高安全性提高生产效率 保密性节能

边缘计算

IT系统

生产现场

MES接口C语言控制器

控制器
产品群

节能
产品群

驱动
产品群

传感器
产品群

机电一体化
产品群

FA-IT
信息协同

销售、物流服务

使用、保养产品设计 工程设计

采购

生产制造

供应链

工程链

MES

SCADA

SCM

模拟器

ERP

CAD/CAM

信息协作处理数据1次处理

SI合作伙伴SI合作伙伴
System Integration

Partner
System Integration

Partner

信息
协同处理
信息

协同处理
Software PartnerSoftware Partner

设备合作伙伴设备合作伙伴
Device PartnerDevice Partner

合作事例
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提高品质 提高安全性提高生产效率 保密性节能
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生产现场

MES接口C语言控制器

控制器
产品群

节能
产品群

驱动
产品群

传感器
产品群

机电一体化
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FA-IT
信息协同

销售、物流服务

使用、保养产品设计 工程设计

采购

生产制造

供应链

工程链

MES

SCADA

SCM

模拟器

ERP

CAD/CAM

信息协作处理数据1次处理

SI合作伙伴SI合作伙伴
System Integration

Partner
System Integration

Partner

信息
协同处理
信息

协同处理
Software PartnerSoftware Partner

设备合作伙伴设备合作伙伴
Device PartnerDevice Partner

合作事例
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e-F@ctory Alliance合作伙伴协同事例

通过拥有智能振动传感器的设备合作伙伴A公司以及远程连接

设备的合作伙伴B公司之间的协作，得以提供状态监控系统

设置后4个月发现齿轮缺陷

远程保养/
监控中心

私人云

设备信息
（SLMP通信规程）

振动传感器

螺旋钻/螺旋泵

IO监控器

PLC

・输入输出数据的监控

・输入输出数据的强制变更

・IO版面设计

・3D显示

・搬运情景

・动作追踪

由PLC收集的现场实际业绩信息的“可视化”，

对通过生产模拟“预测改善效果”提供支持

通过数字建模仿真制作软件，事先验证大规模设备/装置的动作情况

通过合作伙伴的支持实现云服务。

对激光加工机、放电加工机进行远程状态监控、远程维护

运用·维护阶段设备合作伙伴 设计阶段软件合作伙伴

运用·维护阶段SI合作伙伴

设计·生产·使用阶段软件合作伙伴

将PLC收集的现场实际业绩信息实时

进行“可视化”，提前发现现场课题

通过生产模拟软件预测课题改善方

案，提前发现最有效的对策

实现网络物理系统的解决方案，能够

将生产现场信息有效利用于生产效率

的提升

概念图

通过实施高速模拟进行验证

可以通过专门与PLC连接的接口实施高速

通信模拟

・通过轻量三维格式高速显示3D数据

・灵活运用多核的高速结构模拟以及动态

干扰检查

通过与其他软件的协同，可以进行设备/装

置的并行开发

A公司制造

远程连接设备

操作数据和状态数据

水处理中心

B公司制造

PLC

可直接安装在

螺旋泵发动机上

水处理中心（德国）

假想现场（服务器）

现实现场（物理的）

CPS协同

实际日志

的可视化

发现问题

生产
模拟软件

改善预测

软件合作伙伴
PLM解决方案

实施对策

PLC

收集实际业绩

为激光加工机、放电加工机的生产效率、保全性提供支持的远程服务

■ 将加工实绩以及消耗部件信息从加工机传送至云服务器，实现可视化

■ 发生异常时，远程对生产设备进行直接连接、诊断

协同
事例

协同
事例

协同
事例

协同
事例

特长

特长

概念图

将A公司制造的振动传感器与PLC制

成程序包

通过Plug＆Play实现简单的设置

通过B公司远程连接设备，即使无专

业知识也可构建安全的VPN环境

可短时间构建可拓展的状态监控系

统，从而可短时间回收投资

特长 概念图

仪表盘功能

●改善生产流程

●为降低运营成本做贡献

实时显示运转信息、加工预测时间等

收集并储存运转实绩和电力、燃气消耗量

通过远程诊断功能提升保全能力

服务中心远程诊断客户加工机的状况，并进行预防保全

故障时，我司的工作人员迅速进行应对

服务中心可以升级软件版本并且变更加工条件

数据传输

VPN连接

Web显示

智能手机、平板电脑、电脑

三菱电机服务中心

SI合作伙伴
云服务器

客户

确认客户的画面

VPN VPN

SI
合作伙伴

SI
合作伙伴

软件

合作伙伴

软件

合作伙伴

软件

合作伙伴

软件

合作伙伴

机器

合作伙伴

机器

合作伙伴
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e-F@ctory Alliance合作伙伴协同事例

通过拥有智能振动传感器的设备合作伙伴A公司以及远程连接

设备的合作伙伴B公司之间的协作，得以提供状态监控系统
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・动作追踪

由PLC收集的现场实际业绩信息的“可视化”，

对通过生产模拟“预测改善效果”提供支持

通过数字建模仿真制作软件，事先验证大规模设备/装置的动作情况

通过合作伙伴的支持实现云服务。

对激光加工机、放电加工机进行远程状态监控、远程维护
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案，提前发现最有效的对策
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的提升
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通信模拟
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A公司制造

远程连接设备

操作数据和状态数据
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特长 概念图
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实时显示运转信息、加工预测时间等

收集并储存运转实绩和电力、燃气消耗量

通过远程诊断功能提升保全能力
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e-F@ctory在世界范围为各个课题提供最合适的解决方案，开拓

产品制造的全新可能性。

 

国家名：

实际 

业绩：

德国

三菱电机正在参与面向第四次产业革命确定未来产品制造

战略的德国联邦政府项目。

国家名：

产业：

实际 

业绩：

印度

汽车

为了生产15个品牌、150种以上车型，需要高水平

的自动化。因此，为了能够削减和管理失误，伴随着

组装工序的完全报告，要求“防呆化”。

降低部件安装错误数量以及与之相伴的返工费用。

减少多机种生产所附带的体制复杂性及组装空间、

成本，使得保养更轻松。

国家名：

产业：

实际 

业绩：

日本

电子设备

为了判定重要配线，利用漏电监控装置，针对旧的

或者现有配线采用状态监控系统。通过该系统，提

升工场的安全性，且实现有计划的保养并且完全遵

守国内管制。

国家名：

产业：

实际 

业绩：

日本

电气电子设备制造

为了以最短切换时间应对品种多数量少的生产，对现

有产线进行有必要的现代化改造。运转率提升1.6倍、

生产率提升1.3倍、面积生产率提升2.8倍。

国家名：

产业：

实际 

业绩：

德国

废水处理

于无人处理设施的3座水泵使用状态监控系统。通过防止

2个驱动齿轮箱的故障，回收系统费用。（新齿轮箱所花

费的费用和齿轮箱修缮费用的比率：5比1）为超过2万人

的当地居民的生活提供支撑。

01
02

07
06

05

全球应用事例
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国家名：

产业：

实际 

业绩：

俄罗斯

运输

多数车辆修复，都需要有复杂的计划、解释说明、追踪

调查。凭借在整个阶段自动收集数据，使得各车辆资产

得以正确记录。由此，安全性水平提升，资产不再遗漏，

减少了资产流失。

国家名：

产业：

实际 

业绩：

墨西哥（日本）

汽车

通过灵活的拓补学得以支持数据、安全性、控制，同时还

离不开灵活全新的工厂数据网。

由于在作为样例的本田母工厂寄居工厂（日本）成功导

入该试验，因此在墨西哥新工厂也得以采用。由此实现

了制造概念的标准化、操作知识的共享、保养的简约化

等。

国家名：

产业：

实际 

业绩：

马来西亚

半导体

通过在现有设备上增设系统监控以实现品质管理的提高

及预防性维修保养。

在试验项目之后，英特尔预计未来整个公司的节约金额

为900万美元。

Frost&Sullivan

2015年，Frost&Sullivan公 司 以 授 予

在IIoT领域创新奖的形式，对三菱电机 

“e-F@ctory” 的理念进行了高度评价。

ARC Research Group

2016年年初，ARC发表了针对采用智能制

造技术进行评估的白皮书。当中也刻画了

“e-F@ctory”如何适合解决这类问题。

国家名：

产业：

实际 

业绩：

美国

产业市场分析

为 了 开 发 针 对Factory Automation Platform as a 

Service（FA PaaS）的标准化对策，IIC批准日立制作

所和英特尔共同提议的“面向制造业的 IoT试验台”。

国家名：

产业：

实际 

业绩：

德国

纸浆

针对大规模造纸工场的26座重要冷却用风扇采用状态

监控系统。不仅可避免意外作业停止和修复时间还规避

了设备及产品的损耗； 通过防止1次意外停止作业，得

以实现系统费用的回收。

03 04

09

10

08

全球应用事例

e-F@ctory在世界市场也受到高度评价
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三菱电机可提供从控制、驱动产品到数控、加工机、工业机器人等广泛的自动化设备。

可信赖的品牌

自动化解决方案

自 1870年创立以来，“三菱”的名字就被金融、

商业、工业领域大约 45 家企业作为公司名

称的一部分使用。

时至今日，“三菱”这个品牌作为高品质的象

征驰名世界。

三菱电机株式会社在宇宙开发、运输、半导体、

能源系统、信息通信处理、AV 设备和家电、

建筑、能源管理、自动化系统领域开展业务，

在 121 个国家和地区拥有 237 家工厂和研究

所。

注：1-9 的产品请咨询 三菱电机自动化（中国）有限公司
 http://cn.MitsubishiElectric.com/fa/zh/

 10的产品请咨询 三菱电机株式会社
 http://www.MitsubishiElectric.com/

为什么说“三菱电机的自动化解决方案可以

信赖”呢？这正是因为可靠、高效、易用的

自动化设备和控制装置，首先都在我们自己

的工厂里使用并经过验证。

作为一个销售额 4兆日元（400亿美元以上）、

拥有 10 万多名员工的世界五百强企业之一，

三菱电机不仅可以提供高品质的产品，而且

还可以提供高水平的服务和技术支持。

1. 低压配电控制设备：MCCB、MCB、ACB

2. 高压配电控制设备：VCB、VCC

3. 电力监控、能源管理

4. 可编程控制器

5. 变频器、伺服系统

6. 人机界面（HMI）

7. 数控系统（CNC）

8. 工业用机器人：SCARA、多关节机械手臂

9. 加工机：放电加工机、激光加工机、激光打孔机

10. 空调、太阳能发电、EDS
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