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数字化工厂建设背景1



1.1 国家相关政策 

➢ 国务院发布《“十四五”数字经济发展规划国发〔2021〕29号》;

➢ 国务院国资委发布《关于加快推进国有企业数字化转型工作的通知》;

➢ 工业和信息化部印发《5G全连接工厂建设指南》;

以习近平同志为核心的党中央高度重视中小企业发展和数字化转型

。习近平总书记指出“中小企业能办大事”，强调要“把握数字化、网
络化、智能化方向，推动制造业、服务业、农业等产业数字化”。党的

二十大报告指出，要“支持中小微企业发展”，“支持专精特新企业发

展”，“推进新型工业化”，“促进数字经济和实体经济深度融合”，
为我们推进中小企业数字化转型指明了前进方向，提供了根本遵循。



1.2 我国中小型企业数字化的现状 

企业数字化转型升级过程主要分为上云、数字化转型、智能化

升级三个发展阶段。
据调查，约有 60%以上的中小企业正在尝试开展信息化提升和

互联网转型，但从中小企业信息化发展现状看，距离数字化转型、智

能化升级的阶段还很远，需要完成的任务还很艰巨。
约80%企业在传统烟囱式IT建设方式下，独立采购或者自建的各

种企业信息系统在内部形成诸多数据孤岛。



1.3同新药业厂区需求

一、建设MES系统，提高产品质量、降低生产成本和安全风险，提高自

身竞争力；

二、建设DCS控制系统，提升生产车间自动化水平，实现车间“安全、

稳定、连续、自动”；

三、建设安全生产信息化系统，符合鲁应急字[2021]107号文建设要求；

四、打造一体化驾驶舱，实现各系统核心业务数据可视化展示。



2 压力仪表xx数字化工厂系统介绍2



MES子系统

集计划、质量、能源、设备、

计量、库存管理为一体的生

产管控一体化平台。

安全生产信息化子系统

集AI视频分析、人员定位、风

险点巡检等功能为一体的安全

生产全流程信息化管理平台。

DCS子系统

控制分散、操作和管理集中

的分布式控制系统平台。

系统建设包含MES、安全生产信息化、DCS三大模块，
并通过数据中台，实现与ERP、OA等原有系统的数据互通，
推动操作控制智能化、风险预警精准化、危险作业无人化、
运维辅助远程化。实现生产标准化、产线数字化、工厂智
能化、运营信息化的核心目标。

2.1xx药业数字化工厂系统



2.2MES子系统

MES子系统建设，健全xx药业生产管控标准化体系，通过对产品生产全流程精细化管控，提
高生产效率，提升药品质量，降低原料损耗，达到药品交付保质、保量的核心目标。

生产调度管理

生产计划管理

质量管理

能源管理

设备管理

库存管理

工艺管理

文档管理

计量管理

生产统计



2.3安全生产信息化子系统

安全生产信息化子系统建设，建立xx药业安全生产监管体系，以感知数据为支撑，全面掌握
安全生产动态，有效管控安全风险，及时发现并处置事故隐患，提升事故应急救援处置能力，切
实提高xx药业安全管控水平。

安全生产全要素管
理
依据安全生产标准化体

系，助力企业建立完善

安全信息数据库。

智能巡检管理

立足行业标准与企业实

际巡检场景，构建智能

巡检管理平台。

双体系管理

实现企业安全隐患排查

治理验收全流程信息化

管理。

重大危险源监测预
警

助力企业实现重大风险

区域的动态监测和超前

预警。

安全生产作业管理

覆盖特殊作业计划、预

约、申报、审批、监护、

验收、归档全过程管理。

人员在岗在位管理

助力企业实时、准确的

进行人员行为管控。

视频监控

汇聚企业内部监控设备，

实现监控视频的统一管

理。

安全教育培训管理

简化企业培训流程，提

高员工安全意识，保障

安全生产。

知识库

对行业规范、通用信息

进行统一管理和维护。

企业敏捷应急

构建企业“看得见、调

的动、即时反应、即时

处置”的应急管理平台。



2.4DCS子系统

DCS子系统建设，搭建由过程控制级和过程监控级组成的以通信网络为纽带的多级计算机系
统，综合计算机、通讯、显示和控制等4C技术，帮助xx药业真正实现“安、稳、长、满、优”运
行。

01

02

自动化控制

流程抗干扰

03
控制精细化

04
操作低能耗
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整体项目建设：
加快了xx药业数字化建设进程，建立起从经营层、生产执行层到控制层三层合一的一体化体系，实现流程控

制、生产管理与统计分析的信息化，达到精益生产的核心目标。

项目荣获：
xx企业技术创新项目奖

重点指标：

减少企业风险事故发生的概率90%；

节约了配置人力资源带来的成本30%；

提高生产设备综合自动化水平，降低车间中波动较大的重要工艺参数（压

力、温度、流量、液位等）的标准偏差（波动幅度）25%以上；

提高自动投用率达到70%以上，关键参数运行平稳率达到70%以上；
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