
模具企业从工业1.0-4.0
步骤及案例分享
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课程目录

 工业4.0以及模具工业4.0

 模具工业1.0-标准化，流程表单式管理

 模具工业2.0-信息化，工具提效&系统管理

 模具工业3.0-自动化，软硬互联&机器换人

 模具工业4.0-智能化，大数据＆人工智能
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课程安排

课程 时间 课时 内容

第一课 09:30-10:40 1.1H 模具工业1.0

第二课 11:00-12:30 1.5H 模具工业2.0

第三课 13:30-14:40 1.1H 模具工业2.0

第四课 15:00-16:30 1.5H 模具工业3.0&4.0

每课时预留10分钟提问和相互分享
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一、工业4.0平台以及模具工业4.0



工业4.0平台
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模具工业4.0

模具工业1.0

• 标准化，流

程表单式管

理

模具工业2.0

• 信息化，工

具提效及系

统管理

模具工业3.0

• 自动化，软

硬互联&机

器换人

模具工业4.0

• 智能化，大

数据&人工

智能
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二、模具工业1.0-标准化
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实现标准化的关键元素

流程 窗体 展板
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标准化-作业流程
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标准化-窗体
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标准化-ISO标准



应用案例解析
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冲压模具维修保养作业规范



展板-CNC部
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展板-EDM部
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展板-品质部
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展板-分析
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三、模具工业2.0-信息化
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引入信息化



传统信息化之主要系统
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什么是ERP?
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ERP(EnterpriseResourcePlanning)是企业资源计划的简称，
是指建立在信息技术基础上，集信息技术与先进管理思想于一身，以系统化的
管理思想，为企业员工及决策层提供决策手段的管理平台。

ERP企业资源管理系统
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ERP企业资源管理系统
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ERP企业资源管理系统

• 订货意向

• 商务沟通

• 订单确认

• 主生产计划

• BOM-共享物料

• 库存—缺料

• 采购询价，批量采购，验退换
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MES是什么?
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MES(ManufacturingExecutionSystem)制造执行系統是一套面

向制造企业车间执行层的生产信息化管理系统。MES可以为企业提供包括制造数

据管理、计划排程管理、生产调度管理、库存管理、质量管理、人力资源管理、

设备管理、成本管理、项目广告牌管理、生产过程控制、底层数据集成分析、上

层数据集成分解等管理模块，为企业打造一个扎实、可靠、全面、可行的制造协

同管理平台。

MES制造执行系统
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MES制造执行系统



MES与ERP的区别和联系
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I. ERP的重点在于财务，也就是从财务的角度出发来对企业的资源进行计划，相关的

模块也是以财务为核心的展开，最终的管理数据也是集中到财务报表上。

II. MES重点在于制造，也就是以产品质量、准时交货、设备利用、流程控制等作为

管理的目标。

III. ERP管理的范围比MES大，MES管理比ERP细。

IV. ERP管理范围主要是以工作中心为单位，MES能更细致到每个制造工序，对每个工

序进行任务的下达、执行控制和数据采集、现场调度。如果ERP要做到工序级的管

理，需要进行定制开发。

V. ERP主要采用填写窗体和窗体抛转的方式实现管理，现场收到的制造任务是通过窗

体传达，现场制造数据也是通过填写窗体完成收集。

VI. MES是采用事件的方式实现管理，生产订单的变化和现场的制造情况，通过MES

内置的WIP引擎立刻触发相关事件，要求相关人员或设备采取相应的行动。
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I. 排产—交货回复

II. 按工艺路线编排生产任务

III. 执行任务

IV. 生产异常，内部协助

V. 产能不足，外部协助

VI. 品质自建

MES制造执行系统
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CRM是什么?
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CRM(CustomerRelationshipManagement)客户关系管理系

統，利用信息科学技术实现市场营销、销售、服务等活动自动化，使企业能更高

效地为客户提供满意、周到的服务，以提高客户满意度、忠诚度为目的的一种管

理经营方式。

CRM客户关系管理系统
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CRM客户关系管理系统



CRM与ERP的区别
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I. ERP的管理理念是提高企业内部资源的计划和控制能力，讲究的是在满足客户、

及时交货的同时最大限度地降低各种成本，通过提高内部运转效率来提高对客户

的服务质量，可以说是以效率为中心。

II. CRM的理念是以客户关系的建立、发展和维持为主目的。

III. ERP与CRP在关注对象上有区別，与ERP相比，CRM更关注市场与客户。

IV. CRM的作用主要在与客户直接接触的部門，它主要针对的是企业的市场营销、

销售、服务部门，包括管理整个客户生命周期等各个阶段，为企业提供了对客户

及所购产品的统计、跟踪和服务等信息化手段和功能。

V. CRM就是ERP的最前端， 它的作用延伸到了ERP以前力所不能及的范围之外。

VI. CRM产品更专注于销售、营销、客户服务和支持等方面的管理，实际上，CRM

的价值在于突出销售管理、营销管理、客户服务与支持方面的重要性，CRM系

统本身可以看成广义的ERP的一部分，二者应该可以形成无缝的死循环系统。
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PDM是什么?
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PLM (ProductLifecycleManagement)产品生命周期管理。

它实施一整套的业务解决方案，把人、过程和信息有效地集成在一起，作用于整

个企业，遍历产品从概念到报废的全生命周期，支持与产品相原理示意关的协作

研发、管理、分发和使用产品定义信息。

PLM产品数据管理
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PLM产品数据管理



PLM与ERP的区别和联系
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I. PLM是用来管理所有与产品相关信息（如零部件信息、配置信息、图文档信息、

结构信息、权限信息等）和所有与产品相关流程的技术；

II. ERP是对企业和制造有关的所有资源和过程进行统一管理的技术，侧重于制造领

域物流的管理，其代表功能有：主生产计划、物料需求计划、采购需求计划，财

务系统管理、库存管理等。

III. PLM的目标是期望通过对产品数据或流程的有效管理，从设计源头控制产品质量，

实现“开源”、“生钱”，降低直接成本，提供企业的研发能力，缩短产品生命

周期，进而提高企业的核心竞争力；

IV. ERP的目的是“节流”、“省钱”，希望通过对于企业资源的有效管理，降低间

接成本，提高制造能力。

V. PLM系统倡导的是创新，是以产品的研发为中心，目标是加快盈利的速度，在产

品和流程两方面促进创新，以＂杰出＂的产品快速占领市场；

VI. ERP系统强调的是控制，是由管理可见性的需求来驱动，并控制对财务有影响的

企业活动来实现的。
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SCM是什么?
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SCM(SupplyChainManagement)供应链管理是指在满足一定

的客户服务水平的条件下，为了使整个供应链系统成本达到最小而把供货商、

制造商、仓库、配送中心和管道商等有效地组织在一起来进行的产品制造、转

运、分销及销售的管理方法。供应链管理包括计划、采购、制造、配送、退货

五大基本内容。

SCM供应链管理
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SCM供应链管理



SCM与ERP的区别和联系
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I. SCM与ERP互補，它们的目的不同、涉及领域和对象不同、业务性质不同、过程不

同，需要的解决方案结构和系统实施方法也不尽相同。

II. ERP与SCM实施过程不同。ERP的实施过程中要解决许多非常困难的问题，但基本

还是企业内部的问题；SCM实施的过程中，除去相关企业内部问题需要解决之外，

人们还会面临谁是供应链管理者、谁是供应链执行者、如何体现系统实施效果、谁

是系统实际受益者、系统相关费用该谁负担及如何分担等一系列问题。

III. ERP是资产性系統，通常在资产负债表中作为资产体现，在销售管理费中进行摊销。

IV. SCM是成本性系統，企业活动所覆盖的地域范围、业务复杂程度的提高和供应链

长度的增加导致SCM系统的实施维护成本也会随之大幅度增加，所以SCM的成本

应当作为业务直接成本在企业损益表中体现。

V. ERP的实施使企业内部的业务和管理流程得以优化，信息得以实现一元化管理，形

成了与“规则服从者”相比之下的交易优势。“规则制定者”通过这些优势制定规

则和改变规则并通过各种形式迫使“规则服从者”遵循这些规则。

VI. SCM则是“规则制定者”“统治”供应链的工具。
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APS是什么?



APS高级计划与排程管理

APS (AdvancedPlanning andScheduling)又名高级计划

与排程，是对所有资源具有同步的，实时的，具有约束能力的，模拟能力，

不论是物料，机器设备，人员，供应，客户需求，运输等影响计划因素。不论

是长期的或短期的计划具有优化，对比，可执行性。

42



APS与ERP的区别和联系
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I. ERP中的计划基于无限资源约束，APS基于有限资源约束；

II. ERP的计划只针对供应链中的一环——制造商进行计划。

III. APS主要用于集成供应鏈（供货商，制造商，客户所组成的链）的计畫，是面向全局性的

计划。当然现在也与传统ERP进行集成，对单个企业的计划进行优化。

IV. 传统ERP没有能力和物料约束，根本不可能实现精确排产和最优化，也不能应对快速变化。

ERP的计划是基于大批量生产模式的，是以制造企业为主导，基于卖方市场的计划模式；

APS是面向小批量，多品种生产模式，是以客户为主导，基于买方市场的计划模式。

V. 就发展历史看，先有传统ERP计划模式，然后才有APS计划模式；从单个制造企业使用角

度来看，用户首先应该用好ERP,等所有静态数据（如供货商数据，客户数据，物料编码，

BOM数据，工艺数据）100%准确；动态的业务数据能够比校准确，最好100%；特别三

大订单（销售订单，生产订单，采购订单）得到集成管理，库存能够做到帐实严格一致。

这时候开始考虑使用APS就水到渠成了。
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一顿饭读懂APS、MES、ERP、SCM的区别



传统信息化之完整布局地图
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以ERP为核心平台，将CRM系统、PLM系统、APS系统、MES系统、SCM系统、OEE系统等
围绕ERP系统实现紧密集成，驱动ERP系统的深化应用。

ERP系统

PLM系统CRM系统

MES系统 APS系统

SCM系统项目管理系统

OA系统

OEE系统

销售订单

销售订单

项目计划

执行与回馈

完工回馈

生产计划

设备监控数据
工
艺
排
配

物
料
信
息

BOM 流程回馈

流程执行

供货商、物料、订单

出入库、物流信息

计
划
执
行 工作清单



企业信息化管理的好处

I. 决策层或管理者可以随时通过系统掌握公司运营状况；

II. 建立公司管理体系及运作规范，由信息部门或系统方运作；

III.建立共识数据库，累计公司管理经验知识，不会因人员流

动而流失；

IV.由系统信息的整合，可以提升企业的反应速度 ，减少人力

统计，节省人力，避免错误。
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如何实现模具工业2.0？
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买各家拼装

48

自己开发
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离散型制造与流程型差异

离散式制造：

离散型制造是将不同的现成元部件及子系统装配加工成较大型系统，生产过程中基本上没有发生物质改变，

只是物料的形状和组合发生改变，按通常行业划分属于离散行业的典型行业有机械制造业、汽车制造业、家

电制造业等等。

流程型制造：

流程制造包括重复生产和连续生产两种类型。重复生产又叫大批量生产，与连续生产有很多相同之处，区别仅

在于生产的产品是否可分离。

重复生产的产品通常可一个个分开，它是由离散制造的高度标准化后，为批量生产而形成的一种方式；连续生

产的产品是连续不断地经过加工设备，一批产品通常不可分开。

流程制造是通过一条生产线将原料制成成品，比如集成电路、药品及食品/饮料制造等。这个行业关心的是如何

在与分销商和零售商打交道的过程中降低成本，并笼络住他们。

<1、概念>



50

离散型制造与流程型差异

I. 从产品形态来说，离散制造的产品相对较为复杂，包含多个零部件，一般具有相对较为

固定的产品结构和零部件配套关系。

II. 从产品种类来说，一般的离散制造型企业都生产相关和不相关的较多品种和系列的产品。

这就决定企业物料的多样性。

III. 从加工过程看，离散制造型企业生产过程是由不同零部件加工子过程或并联或串连组成

的复杂的过程，其过程中包含着更多的变化和不确定因素。离散制造型企业的过程控制

更为复杂和多变。

IV. 离散制造型的企业的产能不像连续型企业主要由硬件（设备产能）决定，而主要以软件

（加工要素的配置合理性）决定。同样规模和硬件设施的不同离散型企业因其管理水平

的差异导致的结果可能有天壤之别，从这个意义上来说，离散制造型企业通过软件（此

处为广义的软件,相对硬件设施而言）方面的改进来提升竞争力更具潜力。

<2、特点（离散型）>
离散式制造特点：
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离散型制造与流程型差异

I. 生产计划方面，计划制定简单，常以日产量的方式下达计划，计划也相对稳定；

II. 生产设备的能力固定；

III. 生产过程控制方面，工艺固定，工作中心的安排符合工艺路线。通过各个工作

中心的时间接近相同；

IV. 工作中心是专门生产有限的相似的产品，工具和设备为专门的产品而设计；

V. 物料从一个工作点到另外一个工作点使用机器传动，有一些在制品库存；

VI. 生产过程主要专注于物料的数量、质量和工艺参数的控制；生产领料常以倒冲

的方式进行。

<3、特点（流程型）>
流程型制造特点：
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离散型制造与流程型差异
<4、差异>

I. 产品结构不同；

II. 工艺流程不同；

III. 自动化水平不同；

IV. 生产计划管理的不同；

V. 设备管理不同；

VI. 批号管理和跟踪。



行业为主的专用系统
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I. 流程管理信息化

II. 技术管理信息化



模具使用模具生产

模具业
成型厂

模 具 采 购（品牌商/系统商）

协作
加工业

材料业
五金
工具业
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模具行业商业模型



模具研发制造全面管理体系
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%E6%A8%A1%E4%BF%9D%E6%98%93new.pptx


简称 全名 内容

DFX
Design for Machine , Quality ,

Cycle time  & Cost
模具开发前导讨论

CTD Check of Tool Design 模具设计审查

DDC Design Document Control 设计文件管理

BOM Bill of Material 材料清单

IQC In-coming Quality Control 进料检验

MAPA Machine Parameter 工艺规划

IPQC In-Process Quality Control 加工制程检验

MPI
Manufacture Processing 
Instruction for Machine 

modification
模具调适&修模指导书

PSI Pre-Shipping Inspection 出厂前质量检验

TRO Tryout 模具试模检验

TIR Tryout Issue Report 试模问题检讨报告

TVR Tool Verify Report 模具验证报告

FAI First Article Inspection 样品首样检测

MFM Moving for Mass Production 模具转移量产

MPX Mass Production
模具量产&
保养与维修

模具开发流程管理体系之管控点说明
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数字化模具工厂-展示



项目进度管控看板 设备稼动率看板 制品进度看板 物料状况看板 委外状况看板
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数字化模具工厂-展示



可视化管理

进度透明
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数字化模具工厂-收益



全3D设计，零件形状更直观，消除图纸视觉孤岛；

实现无纸化，无需标注2D图纸，整个制造过程3D可视化；

零件标准化，有强大标准零件库，设计工程师实现“组装”化；

实施颜色管理，颜色代表公差，消除制造误区，直观明了；

● 颜色管理系统

靠破

A1~A3 Surface
VDI 27

插破面

配合面
（1） 基准面 +0.000/-0.000  

（3） 靠破面 +0.000/-0.005

（4） 第一精配面 -0.005/-0.010

（2） 插破面 -0.005/-0.010

配合公差标准

表面要求标准

（1） VDI 15

（2） VDI 18

（3） VDI  21

靠破

A1~A3 Surface
VDI 27

插破面

配合面
靠破

A1~A3 Surface
VDI 27

插破面

配合面
（1） 基准面 +0.000/-0.000  

（3） 靠破面 +0.000/-0.005

（4） 第一精配面 -0.005/-0.010

（2） 插破面 -0.005/-0.010

配合公差标准

（1） 基准面 +0.000/-0.000  

（3） 靠破面 +0.000/-0.005

（4） 第一精配面 -0.005/-0.010

（2） 插破面 -0.005/-0.010

配合公差标准

（2） 插破面 -0.005/-0.010

配合公差标准

表面要求标准

（1） VDI 15

（2） VDI 18

（3） VDI  21

表面要求标准

（1） VDI 15

（2） VDI 18

（3） VDI  21
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全3D产品和模具设计



标准的设计流程

载入模架 载入标准件

干涉检查 开腔 2D BOM

分型 初始化 顶针运水

模具全3D设计

61

T-solution_introduction v5 201209.pptx


基于PDM的BOM自动导出、零件自动分类；

PDM工令单管理，设计变更版次管理方便准确；

PDM数据交换和管理平台让杂乱无章的设计流程变得井然有序

62

PDM产品数据管理



当前设计流程：

手动3D设计 手动2D图纸 手动BOM填写 档案手动存放 专人档案管理

参数化3D设计及

颜色管理

自动生成2D图纸

及自动BOM
PDM档案自动管理

改善后设计流程：

63

简化设计流程



I. 基于NX的CAM专家系统，高效快捷

II. 快速电极设计系统，能自动生成放电程序

III. AUTOCAM自动程序设计系统，效率提升数倍

（电极自动程序设计、线割3D自动程序设计、

模板自动程序设计）
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CAM专家系统
智能CAM

%E6%A8%A1%E5%BE%B7%E5%AE%9DAUTOCAM%E7%94%B5%E6%9E%81.mp4


当前加工流程：

改善后加工流程：

纸质工艺卡下发 加工图纸确认 手动机上装夹 手动程序调用 零件加工

工艺颜色管理无纸化 RFID及条码识别 加工程序自动上传 零件加工

65

简化加工流程



落地的信息化工厂
放电加工半自动线

量测CMM半自动线

CNC电极加工半自动线
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CNC%E7%94%B5%E6%9E%81%E5%8A%A0%E5%B7%A5.mp4


设计效率的提升，

生产车间效率的提

升，使得开发周期

明显缩短。

交期

机外预调的实施，

现场作业标准化的

推行，一键式加工

的实施，使设备有

效利用率明显提升。

效率

设计，操作，夹具

等一些列标准化的

推行，重复性劳动

被系统取代，返修

工时有效降低。

品质

人力结构发生质的

变化，以前需要3

年以上熟练工做的

工作，现在只需要

培训一个月就可以

上岗。

人力
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模具工业2.0效益



2015Y，欧普精密凭借着70多位员工，尤其钳工组立员
工仅5位的情况下。全年度共完成650套模具的开发。

过去，模具设计工作需要4天，而今只需要6小时即可
完成。

智能制造是格力电器必定要走的一条路，模具是格力
最重要的核心能力。

格力精密模具借着甚么信念，确定模具智能制造一定
可以成功!
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成功应用案例分享
<模具工业2.0 + >

opple.mp4


四、模具工业3.0-自动化
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IntelligentSolution
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界
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CAD全3D设计

CAE模拟分析

CAPP制程工艺

CAM程序设计

PDM数据管理

TQC质量管理

APS高级排产

R
O
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T  So
lu
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Robot Automation

RFID数据采集

项目管理 CAD设计 制程工艺 自动化加工 组立

动 态 可 视 化 I T 信 息 管 理

模具智能化及自动化一站 式 服 务 方 案

中央数据
库

模
具
数
字
化
设
计
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自动化模具工厂(机器人/自动化/物联网)



模具制造自动化线方案

模具制造智能化系统

零件BOM、电极
BOM、程序设计

机外装夹 三次元自动测量 全自动上下料 旋转式料架

模具零件BOM与电极BOM

录入；

电极信息录入系统；

放电程序自动生成

高 精 度 ： 重 复 定 位 精 度

0.002mm；

高效率：换装时间20S以内；

高柔性：能夹持中小型模具

90%以上工件。

可视化：引导式接口，操作

简单；

自动化：标准工装能实现自

动更正；

可靠性：校正OFFSET值自

动获取，安全高效。

6轴机器人：

有灵活的自由度，在搬运过

程中适应各种复杂的姿态，

更全面地提高了智能系统的

柔性。

旋转式料架和立体式料架

为工件和电极的存储提供了

更多的排列，同时，它们对

电极和工件，有着更大的存

储量。

加工准备 CMM校正 CNC加工 CMM检测EDM放电 监控&报表机外装夹
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模具自动化工厂步骤



放电自动化单元

I. 料架管理

II. 任务管理

III. 过程控制

IV. 工业安全

电极加工自动化单元

I. 料架管理

II. 任务管理

III. 过程控制

IV. 工业安全

电极检测自动化单元

I. 料架管理

II. 任务管理

III. 过程控制

IV. 检测报告自动分析

自动化制造平台

72

模具自动化单元 模具制造单元解决方案



CNC自动加工 自动化优势：
1.一键式启动自动化单元，操作简单；

2.自动读取电极RFID，读写数据速度快；

3.CNC加工信息实时查看，加工情况一目了然；

4.加工顺位灵活调整，支持急件插入优先加工；

成本节约：
1. 按原有6台CNC机台，至少需要3人力。CNC自

动化实施后，机台人力削减为零；

2. 取消原有装夹、对刀模式，每颗电极铣削至少

节约12min；

73

电极自动化加工实施后效益分析



CMM全自动检测

自动化优势：
1.一键式启动自动化单元，操作简单；

2.自动读取电极RFID，读写数据速度快；

3.检测信息实时查看，加工情况一目了然；

4.检测顺位灵活调整，支持急件插入优先加工；

成本节约：
1. 取消原有先人工手动程序设计再检测的模式；

每颗电极节约3min；

2. 人力由原来的搬运电极操作员与CMM程序程

序设计员，削减为零。即节省2名人力；
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电极自动化检测实施后效益分析



电极(EDM)自动化加工线

五轴(5-axis)模具钢件加工线

成功应用案例分享-单元自动化
<模具工业3.0 + >
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Jonson Electric.mp4
Jonson Electric.mp4


模具自动化布局及局部单元案例

1

2

6

4

5

3
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输送带

刀具仓

CNC加工设备

电极仓

量测与输送
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解决方案优势对比

模式 特点 图片

传统方式

操作繁琐，重复工作内容较多；

加工前的准备工作太耗时；

设备稼动率低；

工作枯燥，员工流失率高；

对员工的技能依赖程度较高；

加工异常率居高不下；

自动化加工

操作简单，简单培训即可工作；

无人值守加工，大幅度降低劳动强度；

设备稼动率大幅提高；

加工质量稳定，异常率低；

加工过程可以有效管控，无需专人
跟踪；



珠海智迪科技股份有限公司专

注计算机外设硬件产品20多年，

是一家集研发、生产和销售于一

体高新技术企业，为国内外众多

知名企业，如联想、华硕等品牌

的主流产品，提供配套生产服务。
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成功应用案例分享
<模具工业3.0 + >
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五、模具工业4.0-人工智能
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未来企业的竞争力
基于大数据的制造升级

自动化、互联网、物联网、大数据与人工智能
为企业及智能制造持续发展重点

智能制造
大数据/人工智能



信息协同互联跨平台

81



82

开放大数据、工业大数据与工业互联网的关系

大数据 互联网

智能
制造

大数据 互联网

智能
制造

开放大平台

工业大数据 工业互联网

人
工
智
能



竞争力转型战略
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利用新知识
作加值改善

利用智能
信息创造
新知识

创新方法与
技术解决未
知问题

避免
Avoid

不可见的
Invisible

解决
Solve

可见的
Visible

持续改善与
教育训练



数据驱动之机器学习算法模型
Data-driven machine learning algorithms

84

机器学习算法
Data driven/Machine Learning

有监督学习
Supervised Learning

无监督学习
Unsupervised Learning

回归算法
Regression Methods

分类算法
Classification 

Methods

聚类算法
Clustering Methods

分布估计
Density Methods

Linear Regression, 
non-linear regression

Support Vector 
Machine, Neural 

Networks

Self Organizing Map, 
K-means, 

Hierarcchical
Clustering

Various distribution, 
or mixture 

distributions

•有监督学习(可见的)：模型训练中包含已知的输出标签。算法只在学习输入卷标与输出卷标
的关系。输出标签可为连续数值也可以为离散的数值(或类别)。

•无监督学习(不可见的)：模型训练中不包含输出标签。算法旨在挖掘出输入数值的潜在模式。



竞争转型
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可见
Visible

解决
Solve

数据
Data

产品
Product

不可见
Invisible

避免
Avoid

分析
Analytics

价值
Value



应多地协同、进阶企业的竞争力
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企业云平
台

区域工厂

区域工厂/协力厂

总部与本工厂

百分百共享与管控公司重要资产
企業云端技术，在数据与信息互联之间，
透过大数据与人工智能的发展，有效改善
产品生产交期及质量，更对于技术、人才
素质及客户服务的提升，起了很大作用。

协力厂
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Hub HubHub

ME
S

DB
Server

AP

Server

实时监控设备的运作状态
(Run,Down,Idle…)，进而做设备
稼动率管理与命令执行
(Availability&Excution)。

企業资源共享与管控
<软硬件布局结构图>
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活用管理系统 资料获取路径

88

资料分析(故障预测)

运行状况的数据，马达电
流值，位置速度传感器情
况等数据在后台进行累计

通过机械学习所生成的故障
预测模块,可以对故障进行
风险判定

客户的工厂

资料
収集

IoT/M2M网
关

远程监测・操作

在工厂以外的任何地方
都能对机器人的运行状
况进行监控

客户端的运行状况、故障记录
等各种情报都能实时监控

可为客户提供合适的保养方
法、操作方法、消耗品的更
换周期等各类指导

远程养护

Service
Server

智能手机 平板计算机

运行状况一目了然
直观的可视化服务

计算机
（仪表板）



人器合一
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问题
Problem

知识与经验
Knowledge 

& 
Experiences

五大系统
PLM/ERP/MES

/WMS/AMS
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工厂建置与技术发展 资料获取路径

抽取「感觉和经验」

「故障」分析和对策的知识

抽取出现场作业的「感觉和经验」，通过先进技术(IoT/AI)完成对 「故障」的
分析和对策，推进自动化的实现。

人工操作的自动化

人的健全性・动线管理

视觉・力传感器
参数调整

精度不稳・仅凭感觉

机器人・设备之间的
动作顺序的最优化

以复杂规则为基准的程序设计

作业分析⇒通用化

IoT
故障预测



共同打造企业智造云平台
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提升资源能力，妥善运用资源!


