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FANUC最新系统简介



机器人 / 智能机械 (应用产品)

伺服电机

CNC

ROBOSHOT

ROBODRILL
ROBONANO

ROBOCUT

FA (基本产品)

激光器

Robot

FANUC的产品系列



高加工性能

高运转率 高操作性能

FANUC FA产品的特点



CNC 产品系列

针对高度复合型机床的多轴多系统的纳米CNC 

FANUC Series 30i/31i/32i-MODEL B

 灵活对应5轴联动机床、复合型机床、多系
统车床等先进的机床

高可靠性、高性能价格比的纳米CNC

FANUC Series 0i-MODEL F

 更适合于通用型机床

 新的0i系列CNC为机床提供更高的附加值

 0i系列

 30i系列

CNC产品系列介绍



伺服系列产品(1/2)

αi系列
主轴电机

FSSB

αi系列
伺服电机

αi系列放大器

FANUC CNC

SPM

BiI系列
主轴电机

BiS系列
主轴电机

LiS系列
直线电机

DiS系列
伺服电机

FSSB

光栅尺

SDU

SVMPSM

伺服产品概述



FSSB

FSSB

光栅尺

βi系列
主轴电机

SDU

βiSV放大器

βi系列
伺服电机

βi系列
伺服电机

FSSB

FANUC CNC βiSVSP一体型
放大器

I/O单元 βiSV放大器
(I/O Link)

βi系列
伺服电机

I/O Link 轴

伺服产品(2/2)

伺服产品概述
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Ethernet/IP功能简介及应用



罗克韦尔自动化与FANUC联合解决方案

适用于多台机床生产线的Rockwell PAC与FANUC CNC集成解决方案

企业网络
IT Network

路由器
Router

人机界面
PanelView Plus安全控制器

GuardLogix

电子标签
RFID

通信接口
IP67 I/O 

ArmorPoint

安全组件
Safety 

Components

FANUC 
Robot

Machine tool controlled by FANUC CNCMachine tool controlled by FANUC CNC Machine tool controlled by FANUC CNC

Rockwell PAC



CNC主板嵌入了应用在“多功能以太网”上的EtherNet/IP 功能。也可以使用传统的

快速以太网板。

特 点

多功能以太网

-EtherNet/IP

-标准以太网等

 支持适配器和扫描仪功能

 通过系统信息和I/O接口传输PMC数据

 可以和以太网功能同时使用

 不需要另外选择板卡

 可以连接多种工业以太网设备

EtherNet/IP 功能

FANUC EtherNet/IP 扫描 / 适配功能



Ethernet/IP 安全功能

发那科的安全功能可覆盖从加工生产线的安全到整个机床、电机周边的安全

内置于CNC的安全功能

确保安全门打开时的人身安全

 EtherNet/IP Adapter Safety

 FL-net Safety

PROFINET IO Device Safety

上层网络的
安全PLC

双检安全功能

无需专用安全电路，即可实现
加工生产线安全的功能

网络安全功能

内置于伺服放大器的安全功能

无需电磁接触器即可安全切断
电机动力

安全转矩关断（STO）功能

注） 0i-D以及0i-F（Type 3, 5）,不具备网络安全功能。 注） 0i-F（Type 3, 5）,不具备双检安全功能。.

积极的安全措施



・EtherNet/IP协议兼容标准以太网，可以将安全信号和互锁信号在同一网
络介质上实现 (EtherNet/IP Safety).

・不再需要多个网络层级，总体成本的降低

Profibus

Safety Signal

Ethernet

原有配置 提升后配置

Ethernet

硬接线

网络

安全信号

硬连线

I/O硬连线 I/O信号

EtherNet/IP

机器人/数控机床间通过EtherNet/IP进行数据交互



I/O Unit 

(FANUC)

X,Y,Z,ATC,MG

Servo Motor

(FANUC)Module 

Machine Dual Check Monitor

Robot Gantry Loading Device

PB, PL

Robot

(FANUC)

Dual Check Monitor

I/O Link i 

(Fanuc)

FSSB 

(FANUC)

Control Cabinet

EtherNet/IP

PB, PL

Panel view  plus12’’
(Rockwell)

GuardLogix  

(Rockwell)

Main Control 
Cabinet

Plant IT 

Network

Point Guard 
Safety I/O 

(Rockwell)

Dual Channel 

I/OFor DCS

Gantry

Insight 5110 

&VisionView700

(Cognex)

IP67 Distributed 
I/O (Balluff)

Moduler 
Control BOX

PB, PLPB, PLPB, PL

Point Guard 
Safety I/O 

(Rockwell)

To Module 

Machine

FS 35i-B  

LCD(10.4) mounted  type

(FANUC)

BIS-C 6026 Series
(Balluff)

Label Printer

(Intermec)

Point Guard 
Safety I/O 

(Rockwell)

Robot 

Controller

(FANUC)

通过EtherNet/IP高度互联的系统架构



16% Down

机床接线工作量大幅度减少
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FANUC 在IoT方面的应用



利用免费的企业局域网，早期发现机床异常

CNC状态通知功能

CNC画面Web服务器功能

 用邮件通知CNC的状态

（报警的有无、加工工件数）

 Type 1/3/5均可选

 CNC画面显示在手持终端设备

的Web浏览器上

 Type 1/3/5均可选

优异的操作性，更便于使用

组建局域网络监控机床状态（CNC功能）

工厂

WiFi
2F

1F

办公室
邮件 网页浏览器



• 一般的IoT技术，是将数据信息收集到云端加以利用

• 对于FANUC,从工厂内的各种机床收集信息，在现场附近充分利

用这些数据信息

• 只将必要的信息上传给云端等上级系统

现场端计算

FANUC 在IoT方面的参与



生产管理

Process control, Line control

工厂

MES solution

ERP solution

SCP

solution

• 随着工业4.0概念的深入，和中国制
造2025的逐步开展，工厂的自动化、
网络化、智能化需求越来越高

• 提供收集工厂内机床的信息并管

理运转情况的软件 MT-LINKi
• 与上位生产管理系统共同利用收
集的数据

• 收集的数据不只在管理运转上利
用，也在预防维护上有效地利用

FANUC MT-LINK i 软件的开发背景



FANUC MT-LINK i 软件构成



• 收集CNC、PMC、伺服等各种数据 (周期为500msec)

• 利用以太网接口进行数据的收集，早期的CNC（16i/18i）也可以使用

- CNC状态信号
(OP、STL、SPL、AL、EMG、
CUT、SBK 等)

- CNC模态

- 执行的加工程序名称

- 主轴转速

- 进给速度

- 加工工件数

- 通电时间、运转时间、切削时间

- 主轴负载

- 用户数据

预防维护数据 (计划)

- 伺服/主轴电机的绝缘电阻值

- 伺服/主轴电机的温度、推定负载扭矩、
耗电量累计

- 主轴总计回转数

- CNC控制部风扇的转速

- 主电源电容容量

- OVC水平

- 编码器电池的Low状态

- 定期维护数据 (部件名称、剩下时间
等)

FANUC MT-LINK i 采集的数据



根据需求，状态监控画面的内容可切换为全体监控、各设备的细节、工
程单位的设备 (设备单元)

可用平板电脑显示

全体监控 设备细节

FANUC MT-LINK i状态监控（画面例）



月報

停止中
5%

切断中
33%

アラーム中
6%

稼働中
56%

稼働中

アラーム中

停止中

一時停止中

切断中

通过显示各设备的运转细节、设备单元的图标，容易确认运转率

通过输出帐票，支持编辑日报、周报和月报

FANUC MT-LINK i运行状态显示（画面例）



通过掌握各机床的报警情况，支援分析出现报警倾向

各设备执行加工程序的履历管理机床测加工程序的输入输出

通过管理加工程序，支援追踪性

FANUC MT-LINK i诊断・管理（画面例）



 输入数据库信息，连

接数据库，保存相关

配置。

 启动配置CNC软件。

 启动采集服务。

Windows Vista以上
（x86、x64）操作系统

BEIJING-FANUC 数据采集软件

设定界面



运行环境：
CentOS,Window 
Server2008等皆可

BEIJING-FANUC 数据采集软件

PostgreSQL数据库



字段名称 字段含义 备注

CNC_ID CNC标识的唯一ID号 64位正整数

CNC_IP CNC的IP地址 字符串格式

CNC_DAQTIME 采集时间 字符串格式

STATUS CNC是否连接上 1：连接上 0：未连接

CNC_MPROG 执行的NC主程序号 正整数

CNC_CPROG 当前执行NC程序号 正整数

CNC_MCOMT 主程序备注 字符串格式

CNC_PARTSNUM 加工零件数 正整数

CNC_SPIN_TEMP 主轴温度 整数

CNC_STATS_AUT AUTOMATIC/MANUAL模式选择 1：自动；0：手动

CNC_STATS_ALARM 是否报警状态 1：有报警 0：无

CNC_STATS_EMG 是否急停 1：急停 0：无

CNC_STATS_STDBYMODE 是否停机 1：停机 0：无

CNC_SPIN_LOAD 主轴负载 实数

CNC_X_LOAD X轴负载 实数

CNC_X_TEMP X轴温度 整数

CNC_CUR_TOOL 当前刀具号 整数

CNC_ALARM_NO 当前报警号 整数

CNC_ALARM_TYPE 报警类型 整数

CNC_ALARM_MSG 报警消息 字符串

BEIJING-FANUC 数据采集软件

采样数据内容



2016年，在BFM内部针对500台CNC系统进行了连续3天不间断信
息采集，软件运行十分稳定，数据信息准确无误。

BEIJING-FANUC 数据采集软件

软件测试
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FANUC 与Rockwell的合作



CCMT2016 ——联合展示

PLC硬件展示



CCMT2016 ——联合展示

互联网

日本钣金生产线

北京FANUC机器人生产线

展会现场

… 
…

局域网

CNC展机

FactoryTalk
服务器

触摸屏

Factory Talk 软件应用



BFM稻香湖新工厂自动化生产线

Factory Talk View SE 应用



上汽红岩菲亚特MES项目

项目背景

 用户信息

• 上汽菲亚特红岩动力总成有限公司（SFH）

• 地点：重庆

• 主营：柴油机

 项目目标

• 提供一套用于发动机缸盖/缸体生产线工件识别管理的MES系统。

• 与生产设备集成，进行数据采集，为MES系统平台搭建好底层数据基础。

• 提供系统实施过程的各阶段的验证服务与报告，使该系统遵循SFH标准并
确保符合相关法规的要求。



上汽红岩菲亚特MES项目

项目硬件构成图



重庆长安E3数据采集项目

数据采集

程序备份管理 数据建模分析 实时过程监控

FactoryTalk ViewFactoryTalk VantagePointFactoryTalk AssetCenter

软件构成



AssetCentre-FASConnect

Automated Back-up and 

Restore of CNC programs

VantagePoint – MT Link i 

integration; 

ProductionCentre next

FT View installed at 

FANUC Japan factories; 

replaced CIMPLICITY

重庆长安E3数据采集项目

解决方案
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