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涂料行业智能工厂评价
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本文件规定了涂料行业智能工厂评价的术语和定义、缩略语、评价原则与评价方法以及评价要求。
本文件适用于水性涂料、溶剂型涂料、粉末涂料以及辐射固化涂料等涂料生产企业智能工厂的评价。
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下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK6][bookmark: _Hlk481335080]GB/T 25486  网络化制造技术术语
GB/T 37393  数字化车间通用技术要求
GB/T 37413  数字化车间术语和定义
[bookmark: _Toc492043343][bookmark: _Toc498782097][bookmark: _Toc498889283][bookmark: _Toc502222000]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
3.1
智能制造  intelligent manufacturing
基于新一代信息通讯技术与先进制造技术的深度融合，贯穿于设计、生产、管理、服务等制造活动的各个环节，部分或者全过程具有自感知、自学习、自执行、自适应等部分或者全部能力的新型生产模式。
3.2 
智能制造系统  intelligent manufacturing system
生产活动管理系统。采用人工智能、智能制造设备、测控技术和分布自治技术等各学科的先进技术和方法，实现从产品设计到销售整个生产过程的自律化。
[GB/T 25486—2010，定义2.133]
3.3
涂料智能工厂  coatings intelligent factory
结合涂料制造业生产与管理特征，在工厂测控自动化、设备智能化、管理现代化、信息数字化等技术基础上，利用工业互联网、物联网、大数据、可视化监控、数字化虚拟现实等技术，提高涂料生产可控性、降低污染物排放、提高业务自动化协作水平和质量保障、满足产品需求的柔性化和个性化能力、减少生产过程的人工干预、通过合理计划排程更好地满足市场需求，从而构建高效、节能、绿色、环保、舒适的，实现企业综合运营管理和生产控制、以及业务和部门间的高水平自动化、自主协作的新型制造工厂。
3.4
涂料智能控制系统  coatings intelligent controls system
基于流程化批生产、使用智能批次控制与自动化过程控制技术，对涂料生产全过程进行包括时工序化的精确计量与配料控制、温度控制、速度控制、压力控制、设备运行控制、人机料法环测关联验证控制等的智能化控制与数据采集的系统，系统一般主要包括集散控制（DCS）系统或可编程逻辑控制(PLC)系统、批生产过程控制软件、过程质量控制、制造执行管理系统等，有的生产场景还包括安全仪表系统、大气污染物连续在线监测系统、危险性气体监测系统等。
3.5
投运率  operation ratio
指智能控制系统在线运行时间占生产运行总时间的百分比。
3.6
数字化  digitization
以数字形式表示（或表现）本来不是离散数据的数据。具体地说，也就是将图像或声音等转化为数字码，以便这些信息能由计算机系统处理和保存。在信息化时代，数字化已经变成代表代表信息化程度的一个重要指标。
[GB/T 25486—2010，定义2.54]
注1：在工业设计、产品设计领域，诸如设计图纸的图像转化为数字化图纸存储，或者采用数字化设计软件开展设计，利用数字化技术进行3D呈现等等。
注2：在工业自动化控制领域，模拟形态的传感器信号，诸如温度、压力、液位、行程、振动、气体浓度等等的电流、电压等模拟检测信号，经过模数转化为数字化信息，实现测量的数字化运算、存储。
3.7
数字化车间  digital workshop
以生产对象所要求的工艺和设备为基础，以信息技术、自动化、测控技术等为手段，用数据连接车间不同单元，对生产运行过程进行规划、管理、诊断和优化的实施单元。 
[GB/T 37393—2019，定义 3.3]
3.8
互联互通  interconnection
某个系统或应用软件能够通过有效方式与其他系统或应用软件建立信息交换、并能正确识别和使用交换信息或数据，即连通的系统或应用软件之间能够准确及时传输信息数据，并且这些数据能够被正确地理解和利用。
3.9
设备管理  equipment management
以设备为研究对象，追求设备综合效率，应用一系列理论、方法，通过一系列技术、经济、组织措施，对设备的物质运动和价值运动进行全过程管理。智能工厂的设备管理需要更加关注设备使用寿命周期的运维数字化管理，需要依据企业的生产经营目标，通过一系列的技术、经济和组织措施，对设备寿命周期内的所有设备物质运动形态和价值运动形态进行的综合管理工作。
3.10
数据采集  data collection
将传感器、变送器及其他物理信号源和各业务系统的数据源以某种方式对测到的量值进行数据存储、处理、显示、打印或记录，从中获取和收集各种模拟量、数字量、脉冲量、状态量等形态数据的技术。
[GB/T 37413—2019 ，定义4.2.10]
3.11
可编程（逻辑）控制器  programmable（logic）controller；PLC
一种用于工业环境的数字式操作的电子系统，这种系统用可编程的存储器作面向用户指令的内部寄存器，完成规定的功能，如逻辑、顺序、定时、计数、运算等，通过数字或模拟的输入/输出，控制各种类型的机械或过程。可编程控制器及其相关外围设备的设计，使它能够非常方便地集成到工业控制系统中，并能够很容易地达到所期望的所有功能。
[GB/T 15969.1—2007，定义3.5]
3.12
资源  resource
服务提供商使用的可量化的资产，或者是另外一个供应商代表一个服务商来完成服务请求（例如文件、通讯、货物等）。
[GB/T 25486—2010，定义2.201]
缩略语
下列缩略语适用于本文件。
下列缩略语并没有列全所有相关缩略语。如有必要，可能会对其进行扩充。缩略语按罗马字母顺
序排列。
DCS：分布式控制系统（distributed control system）
ERP：企业资源计划（enterprise resource planning）
PLC：可编程逻辑控制器（programmable logic controller）
评价原则与评价方法
评价原则
涂料智能工厂评价指标的设计应遵循 “科学性、可操作性、可扩展性”的原则：
（1）科学性：保证评价指标可反映评价模型，不偏离智能制造的理论基础，并可帮助企业进行自我诊断，发现需要改善的方向，为企业升级转型提供科学有效的指导。
（2）可操作性：评价指标可测量或可评价。企业可根据评价指标进行自我评测，并尽量减少评价过程所带来的成本支出。
（3）可扩展性：评价标准可适应未来时代与技术发展，可在评价模型上进行扩充与深化，进一步完善评价体系，使企业根据自身情况来细化评价标准。
评价方法
5.2.1 开展涂料行业智能工厂评价应围绕评价要求，制定相应的评价方案，评价方案根据上述各个方面对相关事项给予具体评价，综合评分大于60分小于等于70分可评为数字化工厂；综合评分大于70分小于等于90分可评为网络化工厂；综合评分大于90分可评为“涂料行业智能工厂”。
5.2.2除新兴业态要求外均为智能工厂应达到的基础性要求，总分为100分，为智能工厂基准分；新兴业态要求为希望涂料工厂努力达到的提高性要求，总分为5分，为智能工厂加分项。
5.2.3 设备要求、控制要求两项综合评分达30分及以上，可评为“涂料行业数字化车间”。
评价要求
基础合规性要求
6.1.1 工厂应依法设立，在建设和生产过程中应遵守有关法律、法规、政策和标准。
6.1.2 近3年（含成立不足3年）无较大及以上安全、环保、质量等事故。
6.1.3 工厂未列入国家企业信用信息公示系统的严重违法失信企业名单。
6.1.4 工厂按要求配备符合规定的安全生产和职业病防护设施、不存在职业健康隐患或产生过常见职业病未整改达标等情况。
6.1.5 应按照《危险化学品企业安全风险隐患排查治理导则》的要求进行安全风险隐患排查，完善安全风险隐患排查治理制度，落实安全风险隐患排查治理主体责任。
评价指标及要求
涂料智能工厂宜按照附录A的要求设置评价指标及要求。
[bookmark: _Toc518459686][bookmark: _Toc27733020][bookmark: _Toc36979351]




附  录  A
[bookmark: _Toc518459687][bookmark: _Toc36979352]（规范性）
[bookmark: _Toc36979353]涂料行业智能工厂评价指标及要求
表A.1 涂料行业智能工厂评价指标及要求
	序号
	分类
	指标
	要求
	要求类型
	权重
	得分

	1
	通用要求
	控制系统投运率
	≥90%
	基础要求
	2
	

	2
	
	系统运转效率
	年产量增加值
	≥5%
	
	1
	

	3
	
	
	单位产品综合能耗/（kgce/t）
	溶剂型/粉末涂料≤135
水性涂料≤110
	
	2
	

	4
	
	劳动生产率提高
	≥10%
	
	2
	

	5
	
	工业软件
	制造执行管理
	有
	
	5
	

	6
	
	
	质量管理
	有
	
	1
	

	7
	
	
	设备运维
	有
	
	1
	

	8
	
	
	能源管理
	有
	
	1
	

	9
	
	
	智能物流
	有
	
	1
	

	10
	
	
	ERP
	有
	
	5
	

	11
	
	
	辅助决策支持
	有
	
	1
	

	12
	
	工业网络覆盖率
	≥80%
	
	2
	

	13
	
	批生产管理与监控
	有
	
	1
	

	14
	
	生产排程
	有
	
	1
	

	15
	
	配方管理
	有
	
	1
	

	16
	
	数据共享与协同
	有
	
	2
	

	17
	
	数据中心/控制中心建设
	有
	
	1
	

	18
	
	数据采集点a
	规模化固定线生产系统
	≥80%
	
	1
	

	
	
	
	拉缸式、移动型小批量生产系统
	≥70%
	
	
	

	19
	
	具备智能制造相关经验的技术人员b
	≥3%
	
	1
	

	20
	设备要求
	自动化配料系统
	有
	
	1
	

	21
	
	自动灌装机器
	有
	
	1
	

	22
	
	智能搬运机械手
	≥3轴
	
	1
	

	23
	
	一体化温度变送器
	有
	
	1
	

	24
	
	连续液位料位计
	有
	
	1
	

	25
	
	称重计量、质量计量装置
	有
	
	1
	

	26
	
	气体监测仪表
	有
	
	1
	

	27
	
	火情监测设备
	有
	
	1
	

	28
	
	变频器
	有
	
	1
	

	29
	
	数字化检化验设备
	≥4种
	
	1
	

	30
	
	数字化电能计量设备
	有
	
	1
	

	31
	
	数字化水计量设备
	有
	
	1
	

	32
	
	数字化压缩空气计量设备
	有
	
	1
	

	33
	
	测控传感器覆盖率c
	≥60%
	
	2
	

	34
	
	仪表智能化率
	≥50%
	
	1
	

	35
	控制要求
	液体输送管道自动化控制覆盖率
	≥95%
	
	2
	

	36
	
	固体物料自动化输送控制覆盖率
（基于固体总使用量的占比）
	≥60%
	
	1
	

	37
	
	分散搅拌自动控制
	有
	
	1
	

	38
	
	研磨自动控制
	有
	
	1
	

	39
	
	调整兑稀自动控制
	有
	
	1
	

	40
	
	批生产排程与控制投运率
	≥90%
	
	2
	

	41
	
	生产流程自动化
	有
	
	2
	

	42
	
	配料自动化
	有
	
	1
	

	43
	
	小料自动化监管
	有
	
	1
	

	44
	
	批生产数据采集与组织记录
	有
	
	2
	

	45
	
	过程质量管控
	有
	
	1
	

	46
	
	数据共享与生产协同
	有
	
	2
	

	47
	设备管理系统
	设备基本信息管理功能
	有
	
	1
	

	48
	
	设备运行数据采集
	有
	
	1
	

	49
	
	设备故障管理功能
	有
	
	1
	

	50
	
	设备预警功能
	有
	
	1
	

	51
	
	设备维修管理功能
	有
	
	1
	

	52
	
	备品备件管理
	有
	
	1
	

	53
	质量管理系统
	质量管理系统投运率
	≥95%
	
	1
	

	54
	
	质量管理规程
	有
	
	1
	

	55
	
	在线分析仪
	有
	
	1
	

	56
	
	质量检验项自动化判定
	有
	
	1
	

	57
	
	检化验设备数字化采集率
	≥30%
	
	1
	

	58
	
	产品质检信息自动化推送
	有
	
	1
	

	59
	物流管理系统
	网上办理订单功能
	有
	
	1
	

	60
	
	车牌自动识别功能
	有
	
	1
	

	61
	
	自动过磅核算功能
	有
	
	1
	

	62
	
	进出厂自助服务功能
	有
	
	1
	

	63
	
	厂内无纸化配送
	有
	
	1
	

	64
	能源管理系统
	生产电压压降
	≤5%
	
	1
	

	65
	
	生产过程能源供给保障率
	≥95%
	
	1
	

	66
	
	能源管理系统投用率
	≥95%
	
	1
	

	67
	
	数字化能源计量与统计
	有
	
	1
	

	68
	
	能耗异常报警功能
	有
	
	1
	

	69
	
	能源绩效考核功能
	有
	
	1
	

	70
	
	能源设备基本信息管理功能
	有
	
	1
	

	71
	
	节能控制
	有
	
	1
	

	72
	互联互通要求
	应采用标准化高可靠性网络架构和设备（现场应为工业级），使用标准化的信息传输协议。
	满足
	
	1
	

	73
	
	建立系统间的互联通讯网络，有效保障信息交换。
	满足
	
	1
	

	74
	
	建立共识性数据信息交换模型和交换规则，在各业务系统与生产控制系统间建立互联互通。
	满足
	
	1
	

	75
	
	生产场景的互联工业网络，应充分考虑满足抗强干扰、满足实时信息传输的要求。
	满足
	
	1
	

	76
	
	对于用于高危工况生产控制场景的工业网络，应考虑网络的冗余安全性要求。
	满足
	
	1
	

	77
	系统集成要求
	系统集成具有实用性、先进性、成熟性、标准性、安全性、可靠性、可扩展性，能有效支持集成业务、设备、功能的信息化协同运作。
	满足
	
	1
	

	78
	
	采用统一的标准数据接口、数据定义、数据使用规则，以及标准的信息交换协议，实现信息无障碍共享和价值利用。
	满足
	
	1
	

	79
	
	围绕涂料核心业务及生产流程，实现(或部分实现)业务管理、资源调度、销售与供应、产品设计、生产控制、安全环保等系统、业务间的集成应用。
	满足
	
	1
	

	80
	
	应实现生产过程与设备的集成控制和管理。
	满足
	
	1
	

	81
	
	应实现废气、废水、危险性气体等的集成监控。
	满足
	
	1
	

	82
	新兴业态要求
	企业应充分利用涂料智能工厂智能化研发、智能化生产管理与控制、智能化业务管理的集成融合能力，利用数字仿真验证等系统工具，开展创新型产品研发。
	满足
	其他要求
	1
	

	83
	
	开展基于互联网的新型销售模式的产品销售创新。
	满足
	
	1
	

	84
	
	宜开展数字孪生的系统集成应用。
	满足
	
	1
	

	85
	
	逐步形成基于生产资源、供给保障能力的计划排程与生产排产自动规划智能化能力，实现个性化、柔性化的高水平智能生产自动化调度、智能化市场供给保障和应变能力。
	满足
	
	1
	

	86
	
	具备产品生产转型制造基础能力。
	满足
	
	1
	

	a数据采集点=采集的点位数÷系统总点位数；
b中小企业相关服务外包且服务商具备规范技术支持能力的，有相关佐证材料，可视同为本项达标；
c测控传感器覆盖率=布测点数÷系统可测点数。
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