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三菱电机集结了优秀的人才，打造先进的技

术，因为我们深知技术正是改善我们生活的推

动力。为了人们更舒适美好的生活、更高效的

商务活动及社会的发展，我们融合技术与创

新，向变革持续挑战，创造高品质的产品。

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置、机器、系统

工业自动化产品

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

能增效综合解决方案

Global Player

GLOBAL IMPACT OF
MITSUBISHI ELECTRIC

三菱电机秉承“Changes for the Better”的企业经营理念，一如既往地打造更美好的明天。
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FA-IT合作
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工序设计

生产制造

销售·物流
服务
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信息协同处理数据1次处理·分析

通过与合作伙伴的相互合作，提供多种多样的解决方案。

e-F@ctory Alliance

e-F@ctory Alliance 是指通过和提供与本公司 FA 设备连接亲和性良好的软件、设备的合作伙伴，以
及运用它们构建系统的系统集成合作伙伴开展强力合作，向客户提供最佳解决方案的 FA 合作伙伴
联盟。

通过 e-F@ctory 实现信息化，实现“工厂整体最优化”。
FA整合解决方案“e-F@ctory”，通过充分利用FA技术和IT技术，从而使开发、生产、维护等整个流程的整体成本有所削减，在继续

支持客户的改进活动的同时，还提出有关领先一步的产品生产解决方案的建议。

总成本的削减，可以从下面四个方面加以实现。

降低能源成本

节能解决方案

在追求降低工厂所使用的能源的今天，三菱电机的节能技术使能
源整体“可视化”，实现降低能耗和提高生产效率。

降低 FA-IT 整合成本

边缘计算（FA-IT 信息合作）

无需电脑等通信网关，直接连接生产现场和 IT 系统，以此降低
FA-IT 整合成本。
此外，使用整合的数据，实现生产效率提高和可追溯性等。

降低从开发到生产和维护的成本

iQ Platform

“iQ Platform”整合、联合控制生产系统的控制器和人机界面、工
程环境、网络，在客户设计、启动、运行、维护的整个过程中降
低成本。

降低传感器的设置和维护的成本

iQ Sensor Solution

利用 One tool，实现生产线上各种传感器的设置和维护。可以一
次性设置和管理支持 iQSS 的合作厂商提供的传感器，降低系统
设置、启动和维护的成本。
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锂离子电池生产线
生产锂离子电池的生产线是包含电极制作、电芯合成、化成封装和包装检测等工序的大规模生产线。

在各工序的装置中使用三菱电机FA设备的张力控制、驱动控制、同步控制、机器人、IT合作（e-F@ctory）等各种技术，可实现高

效率、高品质的锂离子电池生产。

搬运
储料处

辊压机

入壳
电极形成

组装

搅拌

分切机

干燥

涂布

卷绕 叠片

P9

P5

P7

P11 P13

P7
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注液 搬运

化成分容

检查

检查

码垛

包装

检查，包装

机器人搬运 P15

 ●利用各机型的丰富阵容，可适应各种规模的生产设备

 ●通过高性能AC伺服的高速、高精度定位和多轴的同步控制，提高了生产效率

 ●通过变频器的高性能的速度控制和转矩控制，实现系统、稳定的高速运转和高生产效率

 ●使用张力检测器、张力控制器，轻松地构建放卷、收卷系统

 ●通过机器人主体的轻量化和转臂的小巧化，实现空间的充分利用

 ●利用三菱电机FA网络，为强化工厂整体的运行管理、质保体制做出贡献

4



如果遇到这种情况，您会感到困扰吗？

①搅拌部分

将电池材料搅拌均匀。

②操作部分

通过显示器（GOT）画面操作装置。此外，还可显示设备的运转状

况。

②

①

AGITATOR搅拌机
用于搅拌涂布锂离子电池电极的电池材料。

问题 1 	電想要消除电池材料的不均匀

问题 2 	適想要以适度的粘度进行搅拌

问题 3 	電想要根据电池的种类轻松地启动装置
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解决

1

解决

3

解决

2

稳定的速度控制

轻松地变更设置

搅拌时的转矩控制

通过变频器实现不被电池材料的品质和数量左右的速

度控制。

利用高速数据记录器模块，可轻松地设置混合比。

即使在不能直接测定粘度时，也能通过监视马达转矩，

以适宜的粘度进行搅拌。

 速度变动率较低，可以稳定的速度运行。

速度变动率

高级磁通矢量控制 1%

无实时传感器矢量控制 0.5%

矢量控制 0.01%

 使用FTP服务器功能，将配方文件保存在SD存储卡内。

 根据电池的种类，读取相对应的配方文件，控制投料的混合比。

 通过无实时传感器矢量控制、矢量控制估计的马达转矩，可对

粘度进行控制。

 通过负载特性测定功能，监视负载状况，可在搅拌机轴发生断

裂等情况时及时检测到异常。

变频器

保存已登录混合比
数据的配方文件1 读取混合比数据

（配方02的数据读取）2

原料 A
30％

原料 B
30％

原料 C
40％

原料 A
40％

原料 B
40％

原料 C
20％

更改混合比数据

产品 01 制造 产品 02 制造

原料 A

原料 B

原料 C

30%

30%

40%

40%

40%

20%

配方 01 配方 02

输出频率

最大频率频率区域
３/４

频率区域
１/２

频率区域
１/４

最小频率

转矩1

转矩2

转矩3

转矩4

转矩5

<轻负载区域>

叶片的破损
空转等

<过载区域>
过滤器堵塞、
管道堵塞等

转矩

异常检测宽度
异常检测宽度

Point!!
 通过离线自动调谐，还可驱动其他公司的
马达

 大容量的变频器也加入了产品阵容，可用
于大规模的装置

Point!!  利用MES接口，还可检索数据库内的配方
数据

Point!!
 无实时传感器矢量控制不需要编码器

 利用负载特性测定功能，可进行预防性
维护

负载特性测定功能能
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如果遇到这种情况，您会感到困扰吗？

COATER涂布机
用于在正极上涂布铝箔金属氧化物，在负极上涂布铜箔炭基材料，在隔膜上涂布耐热保护层。

①长材料的放卷

为防止涂布剂不均匀而进行张力控制。可

以通过反馈控制进行高精度的张力控制。

②涂布部分

如果从涂布到收卷的距离较长，可能会

因材料的伸缩特性而发生颤动，因此在

其中间也进行张力控制。

③长材料的收卷

最大直径和最小直径的卷绕比变大时，

可根据需要进行锥度控制，使卷绕平整。

问题 1 	想要抑制张力变动，进行均匀的涂布作业

问题 2 	在放卷和收卷金属箔时，也想要进行稳定的张力控制

问题 3 	在使用同一装置进行连续加工的工序之间，想要实现同步驱动

①

③

②
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解决

1

解决

3

解决

2

轻松地进行张力控制

高精度的同步控制

稳定的速度控制

使用张力控制器，轻松地实现稳定、高精度的张力控制。

通过引进MELSEC	iQ-R系列和伺服系统控制器，可实现对多轴的高精度运动控制。

通过变频器（矢量变频器），可利用卷轴进行稳定的张力控制。

 只需进行参数设置，便能实现高精度的张力控制。

 支持磁粉离合器、制动器、AC伺服、变频器（矢量变频器）的转

矩控制。

 通过高速网络，可高精度的同步控制多个伺

服马达和变频器驱动轴的混合使用。

 即便使用较重的卷轴材料，马达负载惯性比也会被抑制，实现

稳定的速度控制。

 在转矩一定的情况下，如果提高电机转速，马达容量最大可以

减少40%。

马达

张力控制器

张力检测器

磁粉制动器

主轴

张力控制器变频器
（矢量变频器）

高速数据通信

多CPU

模块间同步

Point!!
 通过磁粉离合器，可从接近停止状态的
线速进行张力控制

 运算材料的惯性矩和线速，抑制加速和
减速时的张力变动

Point!!  AC伺服马达的惯性矩较小，适用于多轴同
步控制较多的中间轴控制。

Point!!  对于惯性矩较大的卷轴的金属箔等，也能
轻松地进行速度控制。
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如果遇到这种情况，您会感到困扰吗？

SLITTER分切机
将将涂布后干燥的正负极材料和隔膜，分别用切刀切割成一定的宽度。

①长材料的放卷

为保持稳定的放卷张力，需要进行张力

控制。

②切刀部分

为将电极材料切割成均匀的宽度，需要

保持速度稳定。

③长材料的收卷

最大直径和最小直径的卷绕比变大时，

可根据需要进行锥度控制，以使卷绕平

整。

① ② ③

问题 1 	想要轻松地实现张力控制

问题 2 	想要抑制卷绕错位和卷绕收紧

问题 3 	想要整合装置整体的驱动控制
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解决

1
轻松地进行配线、高精度张力控制

利用磁粉离合器，可通过简单的设备配置及配线，实现低成本的高精度张力控制。

 只需一台卷绕马达，便可进行复数轴的控制。

 可以低成本实现稳定的转矩控制特性。

解决

3
1台设备轻松实现同步控制

只需设置同步控制的参数，并开启同步控制启动信号，便能轻松地进行同步控制。

 可进行包括伺服放大器、变频器在内的同步控制。

Point!!  不需要复杂的程序

解决

2
只需设置参数，轻松进行锥度控制

只需进行张力控制器的参数设置，便能轻松地实现惯性补偿运算、机械损失校正运算和锥度控制。

 收放卷专用变频器搭载了张力反馈控制、浮辊反馈控制和卷径

运算等功能。

卷径　（mmφ）

控
制
的
张
力（
N
）

最小直径 最大直径

锥张力控制

斜率

Point!!
 分切机线速较快，收卷材料的空气进入
容易引起卷绕错位，因此锥度控制也很
重要。

Point!!  中空轴型的磁粉离合器可以安装在卷绕
轴上，因此可以简单地配置设备。

张力控制器

变频器

功率放大器磁粉离合器

马达

张力检测器
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如果遇到这种情况，您会感到困扰吗？

WINDING卷绕机
将重叠的正负极材料和隔膜卷绕成圆柱形或方形，用以制作电池。

① ② ③

问题 1 	扁平卷材用的凸轮制作困难

问题 2 	想要抑制电池和隔膜的错位	

问题 3 	张力控制的增益调整困难

①长材料的放卷

控制张力变动，放卷电极隔膜。

②纠偏补偿

利用边缘传感器，控制蛇行使收卷后的

材料端面平整。

③电极隔膜的收卷

边控制张力变动边收卷。
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解决

1

解决

3

解决

2

自动生成扁平卷材用的凸轮

张力控制自动调整功能

纠偏补偿功能

可以自动生成凸轮模式，使材料的送料速度保持稳定。

自动调整张力控制的最佳增益，使张力保持稳定。

安装边缘传感器，通过PID控制进行位置校正，使收卷

后的卷材平整。

调整前

调整后

时间浮
辊
位
置

时间浮
辊
位
置

上述功能，使用FA应用程序封装“iQ Monozukuri CONVERTING”便能轻松地实现。

有关详情，请向本公司咨询。

扁平辊用的凸轮模式

行程

速度

 使用自动生成的凸轮进行驱动，便可抑制收卷时的张力变动。

 只需一键式操作，便能轻松地自动调整张力及浮辊反馈控制

时的PI增益。

 进行校正使工件端达到均改为纠偏传感器的测定值。

Point!!  由于是自动生成，因此不需要复杂的计算

Point!!  自动输出校正轴的指令

Point!!  张力控制的增益调整也很容易

均改为纠偏传感器当前值

前进端设置

后退端设置

均改为纠偏传感器目标值

校正轴
指令速度

当前位置
范围内

PID
控制

NG0

OK

均改为纠偏传感器

校正轴
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如果遇到这种情况，您会感到困扰吗？

STACKING叠片机
将正负极材料和隔膜叠起，制作电池。

②①

①电极的取出和叠片積層

从储料处取出电极，按正极、隔膜、负极隔膜的顺序进行叠片。

②隔膜的放卷

在弯折隔膜时，保持稳定的张力放卷使其保持平整。使用张力

检测器时，时会使用浮辊。

问题 1 	想用最佳的方法控制加工工序的张力

问题 2 	想要抑制放置电极转臂的振动

问题 3 	想要提高装置的能力
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解决

1

解决

3

解决

2

使用张力检测器改变放卷速度，以及直接控制放卷轴的马达转矩等方法，本公司备有有关张力控

制的多种解决方案。

设定电极的Pick＆Place和隔膜的弯折动作时，使用伺

服系统控制器的电子凸轮功能可比只靠定位控制执行

缩短节拍时间。

使用伺服放大器的高级振动抑制功能 ，可同时抑制机器吊臂的顶端和装置主体振动。

滞留脉冲

转矩

速度指令

无振动抑制控制 高级振动抑制控制

各种设备均可实现张力控制

通过振动抑制功能来抑制振动

利用电子凸轮缩短节拍时间

Point!!  通过抑制残留振动，可缩短调整时间

Point!!  实现张力控制的丰富的产品阵容

 抑制100Hz以下较低频率的振动，效果显著。

 可根据装置的情况选择最佳的设备。

 如果凸轮曲线不交叉，各转臂便不会互相干扰。

时间

位置

正极转臂水平位置

隔 膜 水 平 位 置

负极转臂水平位置

Point!!  利用高级同步控制，可进一步缩短节拍
时间

张力控制器

张力检测器磁粉离合器、制动器

伺服 变频器
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如果遇到这种情况，您会感到困扰吗？

ROBOT

节省空间的小巧转臂

J3（Z）轴部分所需空间512mm/560mm（3CH/6CH主体）

机器人主体的轻量化

14kg/17kg/18kg（3CH/6CH6020/6CH7020主体）

实现高生产效率的高速动作

周期时间 ：0.44s/0.41s/0.43s（3CH/6CH6020/6CH7020）

标准配置并行输入输出接口

I/O点数 ：输入32点/输出32点

备有带Jabara规格、高处可搬运规格（RH-3CH）

机器人搬运
在工序间的工件搬运中使用机器人，使得装置的布局更加自由，可缩短设计和装置的启动、调整所需的工时。

机器人还可灵活用于多品种的生产。

问题 1 	想要抑制机器人的振动，进行高速搬运

问题 2 	想要轻松地实现视觉系统与机器人的协调

问题 3 	想要防止机器人碰撞时的工件破损

波纹套管规格

规格
RH-3CH4018 RH-6CH6020 RH-6CH7020

可搬运质量 kg 最大3（额定1） 最大6（额定2）

转臂长
第1 mm 225 325 425

第2 mm 175 275

最大到达点 到达 mm 400 600 700
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解决

1

解决

3

解决

2

机器人能力提高功能

减少工件和机器人的破损

轻松的视觉设置 

利用动作模式设置功能，可自动设置最佳电机增益调谐。

利用碰撞检测功能，可控制因工件与对象物的

碰撞而导致的工件破损。

通过2D校准功能，实现视觉系统在较短时间内启动。

 可在程序中设置高速定位/轨迹优先/振动抑制的控

制模式。

 通过机器人的动作位置、姿势、负载条件等，可实现

最佳的马达控制。

 各种视觉制造商的校准均可设置。摄像头的校准数

据，在RT-TooBox3进行计算，其计算结果保存在机

器人控制器内。

 使用视觉定位用的采样程序，可轻松地进行编程。

 检测在示教中或运转中的机器人转臂的碰撞，减轻机器

人主体和抓手的损伤。

 可根据保护对象的情况更改检测水平。

高速

MvTune 1

高精度

轨迹高精度模式

高速定位模式

振动抑制控制模式

标准设置

出错
碰
撞

Point!!  任何视觉制造商，均可进行校准
的设置

Point!!  可降低加工成本和减少生产线停止
时间

Point!!  最适合用于要求精度的直进动
作和密封作业
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FA-IT合作

运转实绩管理系统

轻松地对产量和节拍时间等进行运转实绩管理

这是一款进行各生产线的运转实绩（产量，节拍时间）管理和异常履历管理的系统。

装置信息均经网络汇总到总可编程控制器，通过MES接口存储在数据库服务器中。

【引进效果】

 通过运转实绩管理，进行设备的最佳运用，以此提高运转率

 通过异常履历管理，实现故障发生后的及时修复和预防性维护現

时间

生产线编号

异常编码

发生时间

修复开始时间

完成时间
·········

时间

生产线编号

产量

节拍时间
·········

数据库服务器

管理监视器画面

Ethernet

数十台

装置A 装置B 装置C

生产线总
管理盘
GOT2000

总可编程控制器
（搭载MES接口）

品质管理系统（可追溯性，原因分析）

原样存储设备编号、运转履历和品质数据等

此可追溯性系统可存储在各生产工序中使用过的设备编号及运转履历和品质数据等。

每当工件（引擎）通过各工序，此系统均会将其系列编号、加工履历和检查履历等传送到数据库。

【引进效果】

 通过可追溯性数据可及时处理故障

 实现对运转状况和品质信息等的细致管理現

时间

系列编号

设备编号

工具状态

加工环境

检查结果
·········

通过工序时传送Ethernet

SQL

总可编程控制器
（搭载MES接口）

SQL

工序B工序A 检查工序

检查结束时传送

SQL

管理监视器画面

数据库服务器

对生产现场了若指掌的三菱电机，向您推荐最适合用于锂离子电池生产线的系统。
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FA-IT合作

报警信息管理系统

存储故障信息，在故障发生时通过显示器输入和传送

将生产线发生的故障信息(工序名称,故障内容,原因)存储于报警信息管理系统.

系统启动时读入配方信息（作业者姓名，故障内容），故障发生时的详细信息可通过显示器输入和传送。

【引进效果】

 采用无纸化，实现对故障情况的正确而及时的掌握和记录

 通过选择项目的服务器管理，提高维护性

时间

工序编号

故障种类

作业者姓名

故障详情

原因编码
·········

作业者姓名一览

故障详情一览

原因编码一览
·········

Ethernet

数据库服务器 ■ 在故障发生时自动显示输入画面

■ 故障信息的输入为选择式（实现输入的统一性）

■ 从数据库取得并显示选择项目

SQL

系统启动时接收 故障发生时接收

故障发生！！

GOT2000
（MES接口功能）

发生故障!
时刻 10:20:31
工序 组装A
故障 输送异常

姓名

详细

原因

确定

选择错误代码　×

001 故障

002 超重

003 寿命

010 操作失误
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放卷

加工

三菱电机的收放卷解决方案

收放卷控制，根据材料的情况，生产装置所需的张力、线速、张力控制的方法而有所差异。

三菱电机的FA设备拥有能满足各种需求和实现控制方法的产品。

磁粉离合器・磁粉制动器

 低成本地轻松实现卷轴的高精度张力

控制

 最适合用于50N－1000N范围的张力、

200m/min以下的线速

 同时使用磁粉离合器和齿轮传动马

达，可从0m/min开始进行张力控制

 

变频器

 支持速度控制和转矩控制两者

 支持0.4kW－500kW容量

 最适合用于卷轴控制

AC伺服

 通过速度控制和转矩控制等，可实现

收卷控制和放卷控制

 支持0.1kW－55kW的多种容量的伺服

马达

 除旋转型伺服马达之外，还备有线性

伺服马达和直驱马达
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驱动

收卷

显示器（GOT）

 与生产装置内的FA设备相连接，可对

设备进行监控和更改

 装置的运转状况和警报的发生状况等

都显示在画面上，实现对设备的监控

現

张力检测器

 支持额定负载50N－2000N*1

 采用耐机械性冲击、可靠性高的差动

变压器式传感器

*1. 法兰型张力检测器的产品，其额定负载

50N－500N为标准规格

伺服系统控制器

 采用同步控制，可获得各工序的同步

 支持插补控制、速度控制和转矩控制

等高速运动控制

可编程控制器

 可灵活地支持采用PID运算并利用反

馈控制、高速计数器的卷径运算控制

 采用多种通信功能，可与上位控制器

进行控制信息的通信

张力控制器

 只需设置参数，便能轻松地实现张力

控制

 支持通信功能

张力计

 放大来自张力检测器的信号，同时实

现张力显示和模拟输出
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