

黑龙江省数字化车间认定管理办法

第一章 总  则
第一条  为贯彻工信部《“十四五”智能制造发展规划》、《智能制造典型场景参考指引》、智能工厂梯度培育行动等战略部署，落实省委省政府产业振兴工作部署，以智能制造为主攻方向和突破口，在全省推进制造业数字化改造智能化升级，加快建设数字化车间，制订本办法。
第二条  数字化车间是企业的独立生产单元，已建立设备之间的工业通信网络，可以充分采集生产现场的信息，与车间生产管理信息系统实现数据集成、分析，以及产品制造过程的可视化管理，产品信息能够贯穿于设计、制造、质量、物流等环节，实现产品的全生命周期管理。
第三条  黑龙江省数字化车间的认定工作遵循企业自愿、择优确定和公开、公平、公正的原则，每年认定一次。
第四条  黑龙江省工业和信息化厅（以下简称省工信厅）负责组织黑龙江省数字化车间评审、认定工作，并做好指导。各市（地）、县（市）工业和信息化主管部门（以下简称区县主管部门）负责组织黑龙江省数字化车间申报工作。
第五条  本办法适用黑龙江省规模以上工业企业已建成并正常运营的车间，申报、认定为黑龙江省数字化车间的主体应当遵守相关法律、行政法规和本办法的要求。
第二章 认定条件
第六条  申请认定黑龙江省数字化车间的企业，须在符合以下基本条件的基础上，达到黑龙江省数字车间认定标准（详见附件）：
（一）企业须在黑龙江省行政区域内注册，具有2年以上独立法人资格。
（二）企业产品方向符合国家产业政策，市场前景好。
（三）企业具有健全的财务管理机构和制度。
（四）企业已制定智能化发展规划和具体推进措施。
（五）企业智能制造发展取得明显成效，在本省同行业具有典型示范意义。
第七条  黑龙江省数字化车间分为基础级和先进级。
基础级数字化车间是为鼓励企业开展数字化、信息化、智能化初步探索而设立的培育层级，重点支持生产装备自动化、关键工序可视化等基础能力建设，不设置硬性指标要求，不享受省级数字化车间政策奖励，各市（地）工信部门可结合当地实际情况进行适当鼓励。
先进级数字化车间是已完成全流程数字化改造和信息系统集成应用，实现生产数据实时采集与可视化管控，并在智能排产、质量追溯、设备预测性维护等关键环节形成智能化突破的示范标杆，是构建智能工厂的核心支撑单元，是经省级认定的数字化车间，享受省级数字化车间相关的政策奖励。
第八条  黑龙江省基础级数字化车间的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》一级，且符合《黑龙江省基础级数字化车间认定标准》（附件1）。
第九条  黑龙江省先进级数字化车间的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，且符合《黑龙江省先进级数字化车间认定标准》（附件1）。
第十条  围绕高端装备、航空航天、高端智能农机、电子信息、新材料等战略性新型产业和化工、医药、食品、汽车、轻工等传统优势产业，企业数字化车间建设中，在不同环节可有所侧重。（附件2）
第十一条  在公示期结束前，有下列情况的企业，不得申请、推荐和认定为黑龙江省数字化车间：
（1）在“信用中国（黑龙江）”被列入经营异常名录且未被移出的企业；
（2）在“信用中国（黑龙江）”被列为失信被执行人的企业；
（3）无法提交本企业《黑龙江省经营主体公共信用信息报告（无违法违规证明版）》的（由企业自主在“信用中国（黑龙江）”网站下载提供）；
（4）在国务院及有关部委相关督查工作中被发现存在严重问题的。

第三章 认定程序
第十二条  企业依据省工信厅申报通知要求，开展数字化车间自我评价，并按照自愿原则申报。
第十三条  市地工信主管部门组织县区对申报车间核查申报资格，将符合申报条件的车间情况汇总后向省工信厅提出认定申请的请示报告。
第十四条  省工信厅委托第三方专业机构对申请认定的车间组织专业化评审，依据《黑龙江省基础级数字化车间认定标准》、《黑龙江省先进级数字化车间认定标准》，形成推荐意见。
第十五条  省工信厅依据推荐意见，综合研究提出黑龙江省基础级、先进级数字化车间拟认定名单。拟认定的车间名单需在省工信厅官网公示5个工作日，公示无异议后，分别授予“黑龙江省基础级数字化车间”“黑龙江省先进级数字化车间”称号。

第四章 动态管理
第十六条  被认定为黑龙江省先进级数字化车间的企业在不影响正常生产经营的情况下，应积极配合省、市（地）工业和信息化主管部门推广经验，扩大示范作用。
第十七条  被认定为黑龙江省数字化车间的企业，一经发现在申请过程中提供虚假信息等影响认定的行为，将被取消对应的省级数字化车间称号及资格。

第五章 附则
[bookmark: _GoBack]第十八条  本办法自2025年*月*日起施行，由黑龙江省工信厅负责解释。2017年8月20日印发的《黑龙江省数字化（智能）示范车间认定管理办法（试行）》同时废止，2024年及之前认定的黑龙江省数字化（智能）示范车间均视为先进级数字化车间。
1

附件1
	
	黑龙江省基础级数字化车间认定标准

	评价项目
	评价指标
	认 定 指 标

	生产作业环节
	工艺优化
	具备生产工艺、流程参数的调整与优化能力

	
	过程控制
	重点工序实现数字化和可视化管控

	
	
	具备关键工序控制与优化能力

	
	
	具备监控生产进度、设备状态及质量检测数据能力

	
	
	具备车间作业计划优化调整能力

	生产管理环节
	厂内物流管理
	具备生产物料全程管理能力

	
	
	车间物流系统具备有序分拣、精准配送功能

	
	生产数据管理
	构建车间级工业通信网络

	
	
	具备生产数据可视化与信息共享能力

	
	
	

	
	质量管理
	关键工序配备在线质量检测设备，具备质量异常管理能力

	
	
	

	
	安能环管控
	配置智能环境监测系统，具备安全、环保指标监控与预警能力

	
	
	主要用能设备具备能耗监测与分析能力

	
	
	工业"三废"处理达标





	
	黑龙江省先进级数字化车间认定标准

	评价项目
	评价指标
	认定指标

	生产作业
环节
	产线快速换产
	面向多种类产品混线生产中的产线切换、工艺调整等业务活动，针对个性化需求响应慢、产线换线时间长等问题，集成智能机器人、智能机床和智能控制系统，打造工艺可重构的柔性制造单元；应用标准化接口、模块化结构、智能任务编排等技术，实现产线快速切换，缩短停机换产时间；应用网络自组织、工装夹具自匹配、控制自适应等技术，实现产线不停机切换，满足大规模个性化定制需求。

	
	工艺动态优化
	面向生产工艺优化业务活动，针对工艺参数动态调优难等问题，建设工艺在线优化系统，应用机理与数据混合建模、多环节联合寻优、无监督学习、工艺参数自调优等技术，动态生成最优的控制设定值，提高经济效益。

	
	先进过程控制
	面向生产过程精准平稳控制的要求，针对复杂工艺过程控制变量多、控制效果差等问题，应用先进过程控制、模型预测控制、多变量协同控制等技术，实现高质量的实时闭环控制，保证工艺过程平稳性，提高产出率。

	
	人机协同作业
	面向产品加工、装配、包装及设备巡检、维护等业务活动，针对传统生产方式作业效率低、劳动强度大等问题，部署协作机器人、巡检机器人、智能穿戴设备等智能制造装备，构建人机协同作业单元和管控系统，应用视觉识别、具身智能、自主规划和安全保护等技术，实现加工、装配、包装、巡检等过程人机高效协同。

	
	在线智能检测
	面向质量数据采集、分析、判定等业务活动，针对检测效率低、响应慢、一致性差等问题，构建在线智能检测系统，应用智能检测、物性表征分析、机器视觉识别、参数放行等技术，实现产品质量在线快速识别判定，提升检测效率和及时性。

	
	质量分析与改进
	面向质量问题分析、改进等业务活动，针对产品质量波动等问题，建设质量管理系统，构建质量知识库，应用机理分析、根因分析等技术，开展质量快速诊断和改进提升；应用机理分析、深度学习预测等技术，实现质量问题提前预测预防，提升质量一致性，降低产品不良率。

	
	设备运行监控
	面向设备运行数据采集、状态分析、集中管控等业务活动，针对设备数据全面采集难、统一管理难等问题，部署设备运行监控系统，集成智能传感、工业协议转换、多模态数据融合等技术，实现设备数据实时采集、状态分析、异常报警和远程操作，提高设备运行效率。

	
	设备故障诊断与预测
	面向设备故障发现、诊断分析等业务活动，针对设备运维成本高、非计划停机频次高等问题，建立故障知识库和设备健康管理系统，应用知识图谱、机理分析、语言大模型、模式分析等技术，实现设备故障在线报警和智能诊断；应用振动分析、声学分析、特征工程、迁移学习等技术，实现设备故障提前预测提前介入，保障连续生产。

	生产管理环节
	生产计划优化
	面向主计划制定、物料需求计划生成等业务活动，针对市场波动频繁、交付周期长等问题，构建生产计划系统，打通采购、生产和仓储物流等管控系统，应用需求预测、多目标多约束求解、产能动态规划等技术，实现生产计划优化和动态调整，缩短订单交付周期。

	
	车间智能排产
	面向作业排程等业务活动，针对资源利用率低、交付不及时等问题，建设智能排产系统，应用复杂约束优化、多目标规划、强化学习等技术，实现多目标排产优化，缩短交付周期，提升资源利用率。

	
	生产统计跟踪
	面向生产进度可视化、资源消耗统计等业务活动，针对生产指标计算失真、生产异常发现滞后、资源空置浪费等问题，建设数据采集与监控系统，应用实时数据分析引擎、机器学习、物料实时跟踪等技术，实现生产数据实时获取、生产进度实时监控、生产指标自动计算，提高生产透明度和资源利用率。

	
	仓储智能管理
	面向物料和成品出入库、库存管理等业务活动，针对出入库效率低、库存成本高等问题，建设自动化立体仓库和智能仓储管理系统，应用自动化盘点、仓储策略优化、多形态混存拣选、库存实时调整等技术，实现物料和成品出入库、存储、拣选的智能化，提高库存周转率和空间利用率。

	
	物料精准配送
	面向厂内物流配送等业务活动，针对物料配送不及时、不精准等问题，部署自主移动机器人等智能物流设备和智能运输管理系统，应用室内高精度定位导航、物流路径动态规划、物流设备集群控制等技术，实现厂内物料配送快速响应和动态调度，提升物流配送效率和准时率。

	
	危险作业自动化
	面向高危物料处理、极端环境操作、密闭空间作业等危险业务活动，针对作业安全风险高、自动化水平低等问题，部署工业机器人、协作机器人等智能作业单元，应用环境感知与识别、远程实时操控、自主决策等技术，实现危险作业环节的少人化、无人化，提高生产作业安全水平。

	
	安全一体化管控
	面向安全风险识别、安全应急响应等业务活动，针对安全风险高、实时监控难、处置效率低等问题，搭建生产安全管控和应急处置系统，应用生产运行风险动态监控、危险行为识别等技术，提升安全态势感知能力；基于人工智能等技术实现安全风险预测预警和处置方案自动生成，降低事故发生率和损失。

	
	能源智能管控
	面向高能耗设备节能减排、工厂多能源介质综合调度等业务活动，针对能耗大、成本高等问题，部署能耗采集设备和能源管控系统，开展高能耗设备建模仿真和参数优化，实现生产过程的节能减排；应用负荷预测、能源平衡分析、多能互补等技术，实现工厂能源综合管控和整体优化，降低单位产值综合能耗。




附件2
黑龙江省数字化车间分产业特殊环节及场景
一、重点产业在数字化车间建设中，应在对应环节完成重点场景建设且取得良好成效。
	重点产业
	重点场景

	
	基础级车间
	先进级车间

	
	生产作业环节
	生产管理环节
	生产作业环节
	生产管理环节

	汽车
	过程控制
	厂内物流管理、生产数据管理、质量管理
	产线快速换产、人机协同作业、在线智能检测
	生产计划优化、车间智能排产、生产统计跟踪、仓储智能管理、物料精准配送

	高端装备
	过程控制
	生产数据管理、质量管理
	产线快速换产、人机协同作业、在线智能检测
	生产计划优化、车间智能排产、生产统计跟踪

	航空航天
	过程控制
	厂内物流管理、生产数据管理、质量追溯体
	产线快速换产、人机协同作业、在线智能检测
	生产计划优化、车间智能排产、生产统计跟踪、物料精准配送

	高端智能农机
	过程控制
	厂内物流管理、生产数据管理、质量追溯体
	产线快速换产、人机协同作业、在线智能检测
	生产计划优化、车间智能排产、生产统计跟踪

	食品
	工艺优化、过程控制
	生产数据管理、质量管理
	工艺动态优化、设备运行监控、设备故障诊断与预测
	生产计划优化、生产统计跟踪

	医药
	工艺优化、过程控制
	生产数据管理、质量管理
	工艺动态优化、设备运行监控、设备故障诊断与预测
	生产计划优化、生产统计跟踪

	化工
	工艺优化、过程控制
	生产数据管理、质量管理、安能环管控
	工艺动态优化、设备运行监控、设备故障诊断与预测
	生产统计跟踪、危险作业自动化、安全一体化管控

	新材料
	工艺优化、过程控制
	生产数据管理、质量管理、安能环管控
	工艺动态优化、设备运行监控、设备故障诊断与预测
	生产统计跟踪、危险作业自动化、安全一体化管控、能源智能管控

	电子信息
	过程控制
	厂内物流管理、生产数据管理、质量管理
	产线快速换产、人机协同作业、在线智能检测
	车间智能排产、生产统计跟踪、物料精准配送



二、重点产业在数字化车间建设中，在以下对应环节、场景可放宽建设标准。
	重点产业
	重点场景

	
	生产作业环节
	生产管理环节

	汽车
	工艺动态优化、先进过程控制
	危险作业自动化

	高端装备
	工艺动态优化、先进过程控制
	危险作业自动化

	航空航天
	工艺动态优化、先进过程控制
	危险作业自动化

	高端智能农机
	工艺动态优化、先进过程控制
	危险作业自动化

	食品
	产线快速换产、人机协同作业
	物料精准配送

	医药
	产线快速换产、人机协同作业
	物料精准配送

	化工
	产线快速换产、人机协同作业
	物料精准配送、仓储智能管理

	新材料
	产线快速换产、人机协同作业
	物料精准配送、仓储智能管理

	电子信息
	工艺动态优化、先进过程控制
	危险作业自动化



