附件3
辽宁省数字化车间建设指南

数字化车间是智能制造的核心单元，企业应以生产对象所要求的工艺和设备为基础，开展数字化网络化基础能力建设，围绕智能制造典型场景部署必要的智能制造装备、工业软件和系统，实现核心数据实时采集、关键生产工序自动化、生产与经营管理信息化，开展点状智能化探索。数字化车间应具有多个数字化智能化应用场景，围绕工厂建设、研发设计、生产作业、生产管理、运营管理等全过程单个或多个环节，通过5G、工业互联网、大数据、人工智能等新一代信息技术与先进制造技术深度融合，实现具备特定功能和实际价值的应用。原则上，数字化车间智能制造能力成熟度评估水平应达到GB/T 39116-2020《智能制造能力成熟度模型》二级及以上，两化融合水平应达到GB/T 23020-2023《工业企业信息化和工业化融合评估规范》单项应用及以上阶段。
1.信息基础设施。采用现场总线、以太网、物联网和分布式控制系统等信息技术和控制系统，建立车间级工业通信网络；利用工业互联网平台，支撑自动化、数字化、智能化生产；建有工业信息安全技术防护体系，具备网络防护、应急响应等信息安全保障能力。

2.智能装备。车间内自动化、数字化、智能化生产和检测等设备台（套）数占车间设备台（套）数比例以及关键工序数控化率均高于省内同行业平均水平；车间内自动化、数字化、智能化生产和检测等设备联网数占自动化、数字化、智能化生产和检测等设备总数的比例高于省内同行业平均水平。

3.生产作业。构建柔性智能制造单元，实现产线快速调整和按需配置；面向工艺控制、生产过程控制、工艺和设备参数优化等业务活动，实现数据的自动采集以及精准、及时和闭环的控制与管理；应用制造执行系统（MES），实现车间作业计划自动生成、生产作业调度，以及生产计划优化和动态调整；生产过程数据采集和监控系统（SCADA）、制造执行系统（MES）和企业资源计划系统（ERP）集成，优化生产运营管理流程，并实现车间可视化管理。

4.质量管控。关键工序构建在线智能检测系统，应用物性成分分析、机器视觉检测等技术，实现产品质量在线检测、缺陷在线识别和质量自动判定；应用条码、二维码、5G等技术，集成原辅料供应、生产制造、仓储物流等环节产品质量信息，实现产品质量档案管理及质量追溯和优化改进。
5.仓储物流。生产过程广泛采用条码、二维码、电子标签、移动扫描终端等自动识别技术设备设施，实现对物品流动的定位、跟踪、控制等功能；基于仓储管理系统与制造执行系统集成，依据实际生产作业计划实现半自动或自动出入库管理，按时配送和运输。
6.设备管理。应用设备运行监控系统，集成智能传感、5G等技术，实现设备数据实时采集、状态分析和异常报警，提高设备运行效率；应用信息技术手段，全面实现设备台账、点检、保养、维修等信息化管理。

7.经济社会效益。数字化车间投入使用后应高于省内同行业平均水平，在生产效率、资源综合利用率、产品不良率、设备综合利用率、库存周转率等一个或多个方面得到改善。


