
附件1

2021年度新智造企业群体项目计划表

所属地区：        （盖章）            
	序号
	企业名称
	项目名称
	投资规模

（万元）
	建设期
	所属产业/行业
	项目阶段
	建设内容
	预计新增

销售收入

（万元）
	预计新增

利润

（万元）
	预计新增

税收

（万元）
	项目类型

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


备注：

1.项目名称、建设周期以备案表数据为准。所有项目均在2020年以后开工，建设期原则上不超过2年。

2.投资规模包括硬件设备投入、软件投入以及技术服务投入；建设期按照202*.**-202*.**格式填写。
3.所属产业/行业：属于“246”产业范围的填写产业名称，包括：绿色石化、汽车、高端装备、新材料、电子信息、软件与新兴服务、关键基础件、智能家电、时尚纺织服装、生物医药、文体用品、节能环保；若不属于“246”产业，属于传统制造业改造提升重点行业的，填写行业名称，包括：石油加工及化学原料、汽车及零部件、电气机械和器材、纺织服装服饰、有色和黑色金属冶炼及压延加工、文教用品、橡胶及塑料制品、农副食品加工、化学纤维、非金属矿物制品、金属制品、造纸及纸制品等。

4.项目阶段分为竣工、续建、新开工和前期。竣工是指2020年后开工，且目前已经竣工的项目；续建是指2020年后开工，目前仍在建的项目；新开工是指2021年内新开工的项目；前期是指已落地正在办理前期手续，计划2021年内能开工的项目。

5.建设内容：根据项目具体建设内容做简要描述，包括面向生产线/车间/工厂的规模，通过部署主要智能化设备、工业软件等，采取关键/新技术，实施研发设计、生产制造、仓储物流、经营管理等哪些环节的技术改造，预期取得的生产绩效等。

6.项目类型：自动化（智能化）成套装备改造、数字化车间、智能工厂。
附件2

自动化（智能化）成套装备改造项目要素条件

	要素名称
	具体内容

	技术创新性
	1.成套设备集成技术先进性水平，包括设备通信与传输，数据采集、分析和可视化，以及自感知、自适应、远程诊断等。

2.5G、工业互联网、人工智能、区块链、物联网（移动物联网）、数字孪生、大数据、虚拟现实、机器视觉等新技术应用情况。

3.核心工业软件开发及应用情况。

4.成套设备集成技术方案成熟度。

	经济效益
	项目预期在生产效率提升、运营成本降低、产品不良品率降低、单位产值能耗降低等方面成效明显。具体指标可参照：生产效率提高20%以上，运营成本降低20%以上，产品不良品率降低20%以上，能源利用率提高10%以上等。

	示范与推广
	1.项目所代表的制造模式发展方向、在本行业中的复制性和示范价值。

2.研制的成套装备在我市特色块状经济行业中的推广应用前景。

	成套装备本地化
	应用企业应用的成套装备鼓励选用宁波本地企业（联合体成员单位）研制。

	方案完整性
	项目方案按照申报大纲要求编制，内容齐全，目标清晰。


宁波市级数字化车间/智能工厂项目要素条件

离散型制造数字化车间/智能工厂项目要素条件

	要素名称
	具体内容

	设计数字化
	1.采用计算机仿真、虚拟制造等数字孪生技术，对车间/工厂的总体设计、产线布局、工艺流程、制造过程及仓储物流建立数字化模型并进行仿真（验证）与优化，实现规划、生产、运营全流程数字化管理。

2.采用计算机辅助设计（CAD）技术，实现产品数字化设计；采用计算机辅助工艺规划（CAPP）、设计和工艺路线仿真、可靠性评价等先进技术，实现工艺数字化设计及仿真优化。

3.建立产品数据管理系统（PDM）或产品全生命周期管理系统（PLM），实现产品多配置管理、研发项目管理，产品设计、工艺数据的集成管理。

	生产装备

数字化
	1.重点支持高档数控机床与工业机器人、增材制造装备、智能传感与控制装备、智能检测与装配装备、智能物流与仓储装备、智能加工单元等6大类智能装备的应用。

2.建立生产过程数据采集与监视控制系统（SCADA），实现生产进度、现场操作、质量检验、设备及工艺状态、物料传送等生产现场90%数据自动上传，并实现可视化管理。

3.关键装备数控化率达到70%以上。

4.鼓励具有计算机视听觉、特征识别、语音识别、智能决策控制、新型人机交互等人工智能技术的高端智能装备以及在产品质量改进与缺陷检测、生产工艺过程优化、设备健康管理、故障预测与诊断等关键环节具备人工智能特征的智能产线的应用。

	生产过程管理

数字化
	1.建立制造执行系统（MES），实现制造数据、计划排产、生产调度、质量、设备、能效等管理功能；建立企业资源计划系统（ERP），实现对订单、物料、财务等业务流程的闭环管理。

2.建立高级计划与排产系统（APS），实现柔性生产，适应多品种、小批量的订单需求；在建立产品生产数据采集与监视控制系统（SCADA）基础上，通过条形码、二维码、RFID等识别技术，实现生产工序数据跟踪和生产过程质量数据实时更新；或建立企业标识解析体系，接入标识解析二级平台，实现产品质量全程追溯。 

3.建立设备故障知识库，通过计算机建模、虚拟现实（AR）等技术对设备运行状态在线监控和可视化管理，实现设备状态实时采集、基于事件的设备状态异常预警、远程诊断，及应用大数据实现设备的预测性维护等。

	仓储物流

数字化
	1.建立仓库管理系统（WMS），并基于物料清单（BOM）系统和条形码、二维码、RFID等识别技术，实现自动出入库管理和生产制造现场物流与物料的精准管控，以及仓储配送与生产计划、制造执行以及企业资源管理等业务的集成。

2.能够基于生产线实际生产情况拉动物料配送，根据客户和产品需求调整目标库存水平，实现和AGV等自动化物流系统的无缝集成。

	运营管理

数字化
	1.建有客户管理系统（CRM），实现客户管理的信息化，并对销售数据进行挖掘分析及时调整市场战略。

2.建有供应商管理系统（SRM），实现对供应商的评估、考核以及询价、招标、竞价等全生命周期管理，并与ERP及MES、WMS、APS等业务系统实现集成应用；或建有供应链管理系统（SCM），实现对对供应、需求、原材料采购、市场、生产、库存、订单、分销发货等全过程的信息化管理。

3.建有资产管理、人力资源管理（HR）、业务流程管理（BPM）等软件，并与ERP、MES等关键信息化系统实现数据互联互通。

	能源资源利用

集约化
	1.建立能源综合管理监测系统，对主要耗能设备实现实时监测与控制。建立产耗预测模型，水、电、气（汽）、煤、油以及物料等消耗实现实时监控、自动分析，实现能源资源的优化调度、平衡预测和有效管理。

2.实现环保数据全面采集，实时监控及报警，开展可视化分析，覆盖从清洁生产到末端治理全过程。

3.建立工厂车间环境监测系统，实现车间环境参数的实时采集与管理。

	数据互联互通
	1.采用现场总线、工业以太网以及5G等新型网络技术建立工厂内部通信网络架构，包括计算机网络、数控设备网络、生产物联/物流网络等。

2.设计、工艺、制造、仓储物流、运营、能源、环境等各环节之间，以及产品数据管理系统（PDM）或产品全生命周期管理系统（PLM）、制造执行系统（MES）、企业资源计划系统（ERP）等关键信息化管理系统之间的信息互联互通与集成。

3.建立企业级工业互联网平台或统一数据平台，整合数据资源，支持数据深度分析与利用，并将数据用于生产、销售等业务流程的优化和辅助决策。

	安全管理
	1.采用区块链等技术建立数据存储、网络防护等技术体系，具备网络防护、应急响应等数据安全保障能力。

2.开展安全风险感知或预警，实现生产过程中人、机、物、过程、环境、信息等要素的智能化管控。

3.建立工业信息安全管理制度，并按照国家或行业相关标准、规范进行设计和施工，验收前取得第三方测评报告或相关部门出具的备案报告。

	综合绩效
	1.提质增效成果显著，生产效率、能源资源综合利用率大幅提升，研制周期、运营成本、产品不良品率显著降低。具体指标可参照：生产效率提高20%以上，运营成本降低20%以上，产品研制周期缩短30%以上，产品不良品率降低20%以上，能源利用率提高10%以上等。

2.形成一批具有自主知识产权的核心成果，以及可复制、可推广的智能制造新模式（包括但不限于个性化定制、网络化协同、服务化延伸、共享制造等）和经验做法，示范带动效应明显。


流程型制造数字化车间/智能工厂项目要素条件

	要素名称
	具体内容

	设计数字化
	采用计算机仿真、虚拟制造等数字孪生技术，对车间/工厂的总体设计、产线布局、工艺流程、制造过程及仓储物流建立数字化模型并进行仿真（验证）与优化，实现规划、生产、运营全流程数字化管理。

	生产过程

自动化
	1.采用先进控制系统，工厂自控投用率达到90%以上，关键生产环节实现基于模型的先进控制和在线优化；实现对物流、能流、物性、资产的全流程监控。建立生产过程数据自动采集和分析系统，生产工艺数据自动数采率达到90%以上。

2.鼓励具有计算机视听觉、特征识别、语音识别、智能决策控制、新型人机交互等人工智能技术的高端智能装备以及在产品质量改进与缺陷检测、生产工艺过程优化、设备健康管理、故障预测与诊断等关键环节具备人工智能特征的智能产线的应用。

	生产过程管理

数字化
	1.建立制造执行系统（MES），实现制造数据、计划排产、生产调度、质量、设备、能效等管理功能；建立企业资源计划系统（ERP），实现对订单、物料、财务等业务流程的闭环管理。

2.采用在线分析仪、智能传感器（变送器）、软测量等技术，实现原料、关键工艺质量参数和成品检测数据的采集和集成利用，实现质量预警和数据可视化管理。

3.建立设备故障知识库，通过计算机建模、虚拟现实（AR）等技术对设备运行状态在线监控和可视化管理，实现设备及工艺状态实时采集、基于事件的设备状态异常预警、远程诊断，及应用大数据实现设备的预测性维护等。

	仓储物流

数字化
	1.建立仓库管理系统（WMS），并基于物料清单系统（BOM）和条形码、二维码、RFID等识别技术，实现自动出入库管理和生产制造现场物流与物料的精准管控，以及仓储配送与生产计划、制造执行以及企业资源管理等业务的集成。

2.能够基于生产线实际生产情况拉动物料配送，根据客户和产品需求调整目标库存水平，实现和AGV等自动化物流系统的无缝集成。

	运营管理

数字化
	1.建有客户管理系统（CRM），实现客户管理的信息化，并对销售数据进行挖掘分析及时调整市场战略。

2.建有供应商管理系统（SRM），实现对供应商的评估、考核以及询价、招标、竞价等全生命周期管理，并与ERP及MES、WMS等业务系统实现集成应用；或建有供应链管理系统（SCM），实现对对供应、需求、原材料采购、市场、生产、库存、订单、分销发货等全过程的信息化管理。

3.建有资产管理、人力资源管理（HR）、业务流程管理（BPM）等软件，并与ERP、MES等关键信息化系统实现数据互联互通。

	能源资源利用

集约化
	1.建立能源综合管理监测系统，对主要耗能设备实现实时监测与控制。建立产耗预测模型，水、电、气（汽）、煤、油以及物料等消耗实现实时监控、自动分析，实现能源资源的优化调度、平衡预测和有效管理。

2.实现环保数据全面采集，实时监控及报警，开展可视化分析，覆盖从清洁生产到末端治理全过程。

3.建立工厂车间环境监测系统，实现车间环境参数的实时采集与管理。

	数据互联互通
	1.采用现场总线、工业以太网以及5G等新型网络技术建立工厂内部通信网络架构，包括计算机网络、数控设备网络、生产物联/物流网络等。

2.实现生产制造、仓储物流、运营、能源、环境等各环节之间，以及制造执行系统（MES）、企业资源计划系统（ERP）等关键信息化管理系统之间的信息互联互通与集成

3.建立企业级工业互联网平台或统一数据平台，整合数据资源，支持数据深度分析与利用，并将数据用于生产、销售等业务流程的优化和辅助决策。

	安全管理
	1.采用区块链等技术建立数据存储、网络防护等技术体系，具备网络防护、应急响应等数据安全保障能力。

2.开展安全风险感知或预警，实现生产过程中人、机、物、过程、环境、信息等要素的智能化管控。

3.建立工业信息安全管理制度，并按照国家或行业相关标准、规范进行设计和施工，验收前取得第三方测评报告或相关部门出具的备案报告。

	综合绩效
	1.提质增效成果显著，生产效率、能源资源综合利用率大幅提升，研制周期、运营成本、产品不良品率显著降低，具体指标可参照：生产效率提高20%以上，运营成本降低20%以上，产品研制周期缩短30%以上，产品不良品率降低20%以上，能源利用率提高10%以上等。

2.形成一批具有自主知识产权的核心成果，以及可复制、可推广的智能制造新模式（包括但不限于个性化定制、网络化协同、服务化延伸、共享制造等）和经验做法，示范带动效应明显。
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