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日立智能工厂建设提案
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在日立超过110年的生产制造历史中，日立不断改进和构建自己的工厂，打造了众多强大的制造基地。

如今，日立结合百年建设和改造工厂的知识、经验，与客户开展协创，

充分发挥One Hitachi的优势，为客户打造智能工厂全方位给予支持。

※１) 因投资规模溢出导致投资决策停摆的情况有所增加

１ 通过IT×OT×产品的综合
能力结合机器人SI的强化，
全面优化工厂智能化

通过选择适用于制造优化的布

局和自动化设备，并通过自动

化设备和数字化之间的联动实

现智能化等手段，打造超高效

生产的紧凑型工厂，优化易膨

胀的投资成本，协助快速判断

投资决策 （*1）。

2
在广域制造业具备的综合
实力及可靠的执行力

日立在多个领域拥有长年的制

造经验，且在和优质客户协创

的过程中积累了一定的技术诀

窍，加上日立可靠的执行力，

协助实现新工厂智能化的成功

转型。

3
从客户角度出发，提供解
决方案

从客户角度出发，提供最佳解

决方案和产品。不拘泥于日立

自身的产品，会综合考虑市场

上的最佳实践进行选择和整合。
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3

通过设计思维
深挖客户需求
定义客户课题

加强日立集团内外
协作,开发OT+IT融
合的解决方案

通过DX咨询，把握整体
规划，自上而下地落实
产品和解决方案

与优质合作伙伴协同
合作，从单纯的单品
销售转变为构建客户
所需的整体解决方案

数字化咨询

品质改善 节能减排 供应链优化 生产效率改善 物流＆仓库效率改善

IT×OT×Product

数据分析＆AI
数字应用程序

影像 销售 节能设备 机器人

IT业务系统

ERP MES WMS etc

产品

空压机 冷机 控制 etc

日立发挥One Hitachi优势，为客户提供包含数字化在内的全套工厂框架解决方案



©Hitachi (China), Ltd. 2025. All rights reserved 

基于制造经验整体优化新工厂

传统做法：厂房・设备分开导入

各供应商分散性适配

厂房涉及 A公司

工程承包 B公司 设备导入 C公司

咨询 E公司

IT导入 F公司

机器人导入 D公司

日立通过将厂房设计与数字化、自动化设计合二为一
对整体投资成本（厂房、自动化、IoT）等进行优化

无需分别对厂房设计、IT、OT 、产品等每个领域做探讨和调整，
而是将制造工厂作为一个整体，提供一站式的优化方案

日立从制造角度切入对新工厂整体建设的构思

零部件组装

保管

加工

保管保管

保管

加工

组装・检验

制造经验的
综合实力

省人化类 日立Gr.
自动仓库、自动搬运、机器人等

日立（中国）整体协调

IT/IoT类 ⽇⽴Gr.
IT平台・IoT导入探讨

工业设备类 日立Gr.
电梯、空调、照明、空压机等

日立工程建设
厂房设计・监理

建筑优化
节省成本保管

(自动仓库)

组装・检验

加工

加工

厂房施工：承包商

零部件组装

动线畅通

日立的理念：厂房・设备整体导入
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日立从制造角度切入对新工厂投资规划的构思

投资对生产直接产生影响的设备

需要对占整体投资额半数以上的
厂房投资进行优化

面对有限的投资额
如何实现诉求

※根据近期事例得出的参考数值

※『生产设备等』 的比例是按总投资额扣除厂房、自动化设备、系统相关后得出的差额比例
※不包括地皮收购成本

※通过优化厂房投资，用于自动化设备和系统的投资将有可能增加

与客户达成的共识

客户用于生产制造的设备投资占了很大比重。
日立认为应遵循设计“最低限度支持制造的厂房”，将投资成本尽可能多地用于制造本身的这一原则

新工厂的
整体投资比例

厂房

自动化设备

生产设备等

65%

15%

12%

系统相关

3%

5%
新增生产设备投资
（原厂房建设）
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日立从智能化的角度切入对新工厂运作的构思

大型零件仓库

小型零件仓库

产品仓库

自动搬运车

产线配置终端
(平板电脑等)

组装流水线

搬运要求

进货

自动搬运到产线

仓库控制系统(WCS)

托盘出库

搬运指令

立体货架出库

分拣・拾取指令

分拣・
选取指令

出库・运输指令

出库・运输指令

管理(办公室)
作业实施计划
（顺序）指令

生产执行系统(MES)

出货

作业实绩数据分析生产进度可视化

输入工序起止时间

oo工厂

生产实绩共有

生产计划・
前期数据共有

产品信息共有

总公司

配合组装流水线的作业进度，将工厂整体进行智能化联动
操作便捷、能让人高度专注于作业的紧凑型组装流水线助力实现“产能提升25%”的目标

快速从自动仓库中
拣取所需零件

无人搬运零件至产线

台车分拣时，
被拾取的零件自动出库

精简记录工序的时间

只将各项工艺中急需的零件
放置在产线侧

作业进度可视化
（含涂装工艺、辅助组装工艺）

通过对特殊规格(可选)的工时分析
细化流程表（进度计划）

分析各项工艺的负荷率
优化平衡度

对延迟工艺发出处理指令
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日立从可持续性出发对新工厂建设的构思

打造引领次世代，环境舒适，能留住人才
具有吸引力的新工厂

向 E(减少环境负荷)・Q(提升品质)・C(降低成本)・D(提高效率)发起挑战！

灵活应对市场变化
构建灵活度高的厂房、产线、产区，
更好地应对未来市场变化，配合发
展规划，有效利用工厂旧址

着眼于未来的厂房、产区配置；
废除传送带；起重区域紧凑化。

现场情况可视化
工厂内的操作状态可视化，计划、负
荷、进度、滞留库存一目了然，结合
收集到的数据可对成本等进行分析

工程的计划、负荷、进度可视化；
成本可视化；滞留库存可视化。

专注于生产制造

舒适的工作环境

能实现定点作业
必要的时点即可获取必要的零件

3K作业环境较少
60岁后也能继续在岗

人才培养体系完备
适当降低熟练度

人才培养

舒适
工作环境舒适，体力负担小，能专注
于操作，不论是高龄人群还是外籍人
士都能轻松上岗

搬运作业省力化・自动化；
厂房设施齐全；不易引发事故的现场。

环保
在生产环保型产品的同时，实现生产
环节的节能、可再生能源的利用和废
弃物的减少

工厂的能耗减少/废弃物减少；
生产环保产品。
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基于整体构思制订的策略及KPI

主题（草案） 主要措施及效果（草案）

产能可达到XXXXX的产线构建

涂装设备规格的扩展

构建ZZZ工厂的独立管理体系

生产台数↑、销量↑

针对内部生产机制的BCP対策↑

行政空间的完备（办公室、食堂 等）

确保供客户参观的空间，制定相应参观流程

员工满意度↑幸福感↑

企业宣传效果↑招聘人数↑

针对oo・ZZZ独立2点化的BCP対策↑

收集完整工序实绩，提高工时预估精度

生产进度可视化(掌握生产、检验进度，
发现进度滞后能及时处理)

瓶颈工艺分析・改善(灵活运用数据)

主件组装工时↓、操作表记录工作量↓

主件组装工时↓、数据分析工作量↓

工时达标率↑、进度管理表调整工作量↓

大中型零件搬运自动化

小型零件分拣、搬运自动化

维保零件分拣、搬运自动化

零件分拣工时↓、搬运工时↓、盘点工时↓

零件分拣工时↓、搬运工时↓、盘点工时↓

零件分拣工时↓、搬运工时↓、盘点工时↓

销量UP・BCP对策↑

扩充生产机型
中型A⇒大型B

１

聘用人数UP

有吸引力的工厂
2

产线侧工艺的辅助装配(部分)

零件存储区域自动仓库立体化(含产线侧)

产线紧凑化(向自动仓库转型)

主件组装工时↑、半成品↑・保管量↑

找物料时间↓・操作时的走动↓

无增减（生产机型、台数增加）

优化产品仓库规模
(基于未来的据点布局)

仓库规模↓
组装工时缩短

新工厂紧凑化
空间・物料减少

3

人员▲20人分

现场数字化
实绩收集・瓶颈改善

4

搬运作业自动化
投料作业高效化

5

目标KPI

打造引领次世代，环境舒适，
能留住人才，具有吸引力的新工厂

总投资额下降 30%
产能提升 25%

提高生产效率
采用自动化减少体力劳动

实现平稳生产
现场的负荷、进度可视化

提升产能
减少辅助操作(找物品等)

留住经验人才
干净完备的工作环境
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建设前针对生产进行模拟验证

通过对工艺流程、物流流程、产线内部布局草案进行模拟测试，进一步确认实操性和可行性

与客户达成的共识１

以A产品为例，绘制材料流程图2

输入整体布局草案3

通过制定产线内部布局草案和进行模拟测试，
可以确认紧凑型产线的实操性和自动搬运的可行性

4
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物料搬运自动化构成

A12
A13

A14
A15

A16
A17

A18
A19

A20
A21

A22
A23

B12

B14
B13

B16
B15

B18
B17

B20
B19

B2
2

B2
1

B2
3

AGF

无人搬运叉车（AGF）

利用保管和搬运设备、高效进行工程间和设备间的零件供应、以提高生产线的效率。

入库・出库
组装生产线

出库・再入库

2层

1层

拾取站

货架

零件自动仓库
(小型物品)

零件自动仓库
(中型物品)

零件自动仓库
(大型物品)

产品自动仓库

进货・入库

进货・入库
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通过自动化所能实现的状态

实现自动化：物料会来到人所在之处

实现拣货自动化的效果

0步行
省人化

拣货
顺畅

作业效率
UP

))((

自动搬运架子或箱子，然后拣货

传统由人寻找并搬运物料

发生拥堵

人工拣货
移动动线长

作业路径
混杂

作业
效率低

作业者移动，寻找并拣货
ﾋﾟｯｸ数:5個

显示器关口
正面宽度

拾取画面
分拣台车

批量单位

工艺
１

工艺２

工艺３

工艺４

纸箱自动仓库站

显示器指示灯

托盘自动仓库站

入库传送带

货物堆积检测感应

作业结束按钮 入库、出库

拾取

出库传送带
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实现搬运自动化的机制（构想方案）
大型物品・中型物品

生产管理

分拣配件表
（标准构成）

社内订单

分拣配件表
（批次）

xxx

生产日程表

特殊规格装置计划

社内订单建立日

生产日程表建立日

出库指示单（按工艺・分拣配件）

工艺A 工艺B 工艺C

X批次
・零件A x10
・零件B x10

Y批次
・零件A x10
・零件B x10

Y批次
・零件A x10
・零件B x10

Z批次
・零件A x10
・零件B x10

X批次
・零件A x10
・零件B x10

Y批次
・零件A x10
・零件B x10

・・・・・・ ・・・

出库指示单

出库指示单建立日

管理课

制作课

进度管理表

优先
?

生产现场

工艺A

作业者

负责拣货者

分拣配件表
（批次）制作1

分拣配件表模板创建0 待搬运列表追加
（接收出库指示）2

送货区域
（本体组・副组・涂装）

待搬运列表
调整优先顺序3

自动仓库
（大型・中型物品）

X批次
零件A x10
零件B X10

配件出库４

拣货完了确认5

拣货作业指示3

分拣配件6

自动搬运车

待搬运列表呼叫2

空托盘回收２’ 空托盘出现1



©Hitachi (China), Ltd. 2025. All rights reserved 

实现进度可视化/作业成果数据分析的构想方案

致力于从单纯的数据收集到持续改进贯穿整个周期的执行与运用机制。

记录自动搬运的
点位到达时间

过程数据收集

Sense
(获取数据)

生产进度可视化

Think
(思考・觉察）

掌握工程的负荷・进度实时的情况
快速对应延迟的情况

对作业数据的分析

Think
(思考・觉察）

由实际数据对标准机・特殊规格的标准作业工数及
分析工程负荷的平衡、并反映出生产计划及工程中去

Act
(作业反馈)

Act
(对作业反馈)

各个工程的完成品（组装/未完成品）
对于每一个成品、输入每个作业者的

作业开始・作业完了时间

（根据工程不同，并不用录入个数单位只需录入批量单位）

作业延迟处理・指示

ST重新检查・
对于工程排期・人员分配的再次确认

作业延迟处理・指示

实施业绩数据
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推进表（草案）
价

值
提

升
（

成
熟

度
水

平
）

导入步骤示意图（时间顺序）

Step1 Step2 Step3

自动搬运双线

Lv.4
向其他据点铺开

Lv.1
以新工厂为例
配备可视化、省人化的基础配置

Lv.2
通过联动生产数据
实现管理运作的自动化、省人化

生产进度可视化

自动搬运单线

自动仓库

新工厂：可视化 可视化 对象范围扩大 向其他据点横向复制

提升品质（减少返工品）

提高设备稼动率

设备预测

向其他据点横向复制

现场可视化 （生产进度实时可视化，无纸化）

作业省人化（自动仓库・搬运・活用机器人）

灵活运用生产数据（瓶颈改善）

生产KPI可视化（OEE、TEEP、MFC、LT、・・・）

计划自动化（小计划碎片化）

新工厂：加工・组装 计划自动化 向其他据点横向复制

Lv.3
通过和SCM领域的联动
提升省人化、制造进程的管理水平

计划优化（多据点MRP化）

生产计划双据点化 包括采购、物流在内的整体优化

新工厂动工

20XX年～

新工厂全面投用

～20XX年

国内铺开

20XX年～ 向新据点做复制

经营KPI可视化
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