
ICS 37.100.01 
A 17 

 CY 
中 华 人 民 共 和 国 新 闻 出 版 行 业 标 准 

CY/T XX—201X 
     

印刷智能工厂构建规范和指南 

Guideline and specifications of smart factory of printing set-up 

在提交反馈意见时，请将您知道的相关专利连同支持性文件一并附上 

（征求意见稿）  

 

201X - XX - XX 发布 201X - XX - XX 实施

中华人民共和国国家新闻出版署   发 布  





CY/T XX—201X 

I 

目  次 

前  言 ............................................................................ II 

1 范围 .............................................................................. 1 

2 规范性引用文件 .................................................................... 1 

3 缩略语 ............................................................................ 1 

4 印刷智能工厂组成 .................................................................. 1 

4.1 印刷智能工厂组成 .............................................................. 1 
4.2 印刷智能工厂信息交互关系 ...................................................... 2 

5 描述项说明 ........................................................................ 3 

5.1 总体说明 ...................................................................... 3 
5.2 与其他系统的信息交互关系说明 .................................................. 3 
5.3 重要级别描述说明 .............................................................. 3 

6 印刷智能工厂要求 .................................................................. 3 

6.1 运营管理系统 .................................................................. 3 
6.2 制造执行信息系统 .............................................................. 5 
6.3 数据采集与监控（SCADA）系统 ................................................... 8 
6.4 中央控制系统 .................................................................. 9 
6.5 智能生产设备 ................................................................. 10 
6.6 工业安全网络 ................................................................. 10 

7 印刷智能工厂构建指南 ............................................................. 11 

7.1 构建原则 ..................................................................... 11 
7.2 实施步骤 ..................................................................... 11 
7.3 实施内容及效果 ............................................................... 11 
 



CY/T XX—201X 

II 

前  言 

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。 

本标准由国家新闻出版广电总局提出。 

本标准由全国印刷标准化技术委员会（SAC/TC 170）归口。 

本标准主要起草单位：陕西北人印刷机械有限责任公司、东莞金杯印刷有限公司、广州通泽机械有

限公司、深圳市裕同包装科技股份有限公司、杭州科雷智能印刷科技有限责任公司、深圳劲嘉集团股份

有限公司、鹤山雅图仕印刷有限公司、北京悟略科技有限公司、河北鑫宏源印刷包装有限责任公司、浙

江美浓世纪集团有限公司、深圳印智互联有限公司、湖州新天外绿包印刷有限公司、云南侨通包装印刷

有限公司、温州立可达印业股份有限公司、北京华联印刷有限公司、青岛市贤俊龙彩印有限公司、湖北

金三峡印务有限公司、昆明瑞丰印刷有限公司、陕西金叶印务有限公司、陆良福牌彩印有公司、杭州日

报盛元印务有限公司、中荣印刷集团股份有限公司、北京印刷学院、深圳职业技术学院、杭州电子科技

大学、中国印刷科学技术研究院、广西真龙彩印包装有限公司、中柔凹印技术服务（北京）中心。 

本标准主要起草人：薛志成、李彦锋、孙秀萍、杨国伟、左桑贤、曾勇松、项建龙、徐竞峰、陈伟

基、王旭东、何颂华、柴成学、王可、费伟、李健、文杰、咸政卫、许文才、齐元胜、曹国荣、许云、

庄文躬、杨财、韩军、蒋志辉、邱友华、夏晓锋、王强、吴净土、修晓磊、谢军武、肖勇、张云。



CY/T XX—201X 

1 

印刷智能工厂构建规范和指南 

1 范围 

本标准规定了印刷智能工厂的组成，印刷智能工厂要求及构建指南。 

本标准适用于指导印刷企业进行智能工厂构建。  

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是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。 

GB/T 25068.1—2012   信息技术 安全技术 IT网络安全 第1部分：网络安全管理（ISO/IEC 18028

—1：2006） 

3 缩略语 

下列缩略语适用于本标准。 

AGV  自动导向搬运车（Automated Guided Vehicle ）  

APS  高级计划与排程（Advanced Planning and Scheduling） 

CRM  客户关系管理（Customer Relationship Management） 

ERP  企业资源计划（Enterprise Resources Planning） 

MES  制造执行系统（Manufacturing Execution System）  

PLM  产品生命周期管理（Product Lifecycle Management） 

RGV  有轨穿梭小车（Rail Guided Vehicle） 

SCADA  数据采集与监控（Supervisory Control and Data Acquisition）  

WMS  仓储管理系统（Warehouse Management System） 

4 印刷智能工厂组成 

4.1 印刷智能工厂组成 

4.1.1 印刷智能工厂是在数字化基础上，以工业大数据和互联网为支撑，具有智能设计、生产、管理、

物流和集成优化等主要特征的印刷工厂，其主要组成见图 1： 
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注： 图中运营管理系统、数据采集与监控系统、工业安全网络属软件范畴，制造执行信息系统、中央控制系统、

智能生产设备属硬件范畴。 

图1 印刷智能工厂组成 

4.2 印刷智能工厂信息交互关系 

印刷智能工厂通过各系统间协同工作，实现人、设备、物、作业之间互联。印刷智能工厂信息流互

通结构图见图2。 
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图2 印刷智能工厂信息流互通结构图   
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5 描述项说明 

5.1 总体说明 

本章是对第6章中的重要度级别、表格中所用到的符号及表头的解释和说明。 

5.2 与其他系统的信息交互关系说明 

描述本系统与其他系统之间的信息交互关系，由以下四个元素组成： 

——系统名称：与本系统有信息交互关系的其他系统的名称； 

——信息交互关系方向：描述本系统与其他系统之间的信息交互途径的描述项。该描述项由以下值

组成： 

1) 符号“”：表示本系统从其他系统获取信息； 

2) 符号“：：表示由本系统向其他系统发送信息。 

——内容：发送或获取的信息内容； 

——频度：描述本系统与其他系统之间信息交互频度的描述项。该描述项由以下值组成： 

1) 实时——表示本系统与其他系统之间实时进行数据交互； 

2) 定期——表示本系统与其他系统之间定期进行数据交互； 

3) 不定期——表示本系统与其他系统之间不定期进行批量数据交互。 

5.3 重要级别描述说明 

系统在印刷智能工厂中重要级别的描述项由以下项组成： 

1) 关键——本系统的重要程度最高； 

2) 重要——本系统的重要程度较高； 

3) 一般——本系统的重要程度较低。 

6 印刷智能工厂要求 

6.1 运营管理系统 

6.1.1 企业资源计划（ERP）系统 

6.1.1.1 功能描述 

6.1.1.1.1 ERP 系统主要是对企业所拥有的人、财、物、信息、时间和空间等综合资源进行综合平衡

和优化管理。ERP 系统协调企业各管理部门，围绕市场导向开展业务活动。 

6.1.1.1.2 ERP 系统可具备但不限于以下功能模块：销售管理、采购管理、生产管理、质量管理、库

存管理、设备管理、财务管理。 

6.1.1.2 配置的主要硬件及功能 

配置有以下主要硬件及功能： 

a) ERP 终端 

    其功能主要为：作业任务的实时接收、执行和作业数据的下发。 

b) ERP 服务器 

其功能主要为：存储 ERP 数据。 
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6.1.1.3 与其他系统的信息交互关系 

企业资源计划（ERP）系统与其他系统的信息交互关系见表1。 

表1 ERP 系统信息交互关系 

 系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

高级计划与排程(APS)系

统 
 

向 ERP 系统传送所需生产预测、产销平

衡、刚性排产、主计划信息。 

从 ERP 系统获取基本作业信息。 

定期 

 

制造执行系统（MES）  
向 ERP 系统上报生产信息。 

从 ERP 系统获取基本信息、作业信息。 
实时 

仓储管理系统（WMS）  
向 ERP 系统反馈仓储信息。 

从 ERP 系统获取基本信息、作业信息。 

实时 

 

6.1.1.4 在印刷智能工厂中的重要级别 

企业资源计划（ERP）系统的重要级别为“关键”。 

6.1.2 产品生命周期管理（PLM）系统 

6.1.2.1 功能描述 

6.1.2.1.1 PLM 系统是应用于在单一地点或分散在多个地点的企业内部，以及在产品研发领域具有协

作关系的企业之间的，支持产品全生命周期的信息的创建、管理、分发和应用。即对产品从创建、使用

到终止等全生命周期的产品数据信息进行管理。 

6.1.2.1.2 PLM 系统可具备但不限于以下功能模块：配置管理，产品研发管理，产品变更管理，产品

结构管理，产品主数据管理，项目管理，文档管理，合规管理，产品终止管理，产品数据分析等。 

6.1.2.2 配置的主要硬件及功能 

配置有以下主要硬件及功能： 

a）  PLM 终端 

     其功能主要为：业务部门的终端操作。 

b）  PLM 服务器 

其功能主要为：提供应用服务及数据存储。 

6.1.2.3 与其他系统的信息交互关系 

产品生命周期管理（PLM）系统与其他系统的信息交互关系见表2。 

表2 PLM 系统信息交互关系 

 系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

客户关系管理（CRM）系统  

向 PLM 系统传送客户研发需求信息。 

从 PLM 系统获取产品的研发、交付及服

务等信息。 

实时 
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表 2（续） 

系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

企业资源计划（ERP）系统  
向 PLM 系统传送各类资源主数据。 

从 PLM 系统获取客户、产品信息。 
实时 

制造执行系统（MES）  
向 PLM 系统传送各类生产数据。 

从 PLM 系统获取产品数据。 
实时 

6.1.2.4 在印刷智能工厂中的重要级别 

产品生命周期管理（PLM）系统的重要级别为“关键”。 

6.1.3 高级计划与排程（APS）系统 

6.1.3.1 功能描述 

6.1.3.1.1 APS 系统是利用多种管理规划模型，实现在有限资源下，达到供给与需求间、计划与执行

间的最有效的协同。实现车间多工序、多资源的优化调度及顺序优化。 

6.1.3.1.2 APS 系统可具备但不限于以下功能模块：产能规划管理、物料规划管理、主数据治理管理、

计划排程管理、报表分析管理。 

6.1.3.2 配置的主要硬件及功能 

配置有以下主要硬件及功能： 

c) APS 终端 

    其功能主要为：业务部门的终端操作。 

d) APS 服务器 

其功能主要为：提供应用服务及数据存储。 

6.1.3.3 与其他系统交互关系 

高级计划与排程(APS)系统与其他系统的交互关系见表3。  

表3 APS 系统信息交互关系 

 系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

企业资源计划（ERP）

系统 
 

向 APS 系统传送基本作业信息。 

从 APS 系统获取所需生产预测、产销

平衡、刚性排产、主计划信息。 

实时 

制造执行系统（MES）  
向 APS 系统传送生产进度信息。 

从 APS 系统获取排产信息。 
实时 

6.1.3.4 在印刷智能工厂中的重要级别 

高级计划与排程(APS)系统的重要级别为“关键”。 

6.2 制造执行信息系统 
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6.2.1 制造执行系统（MES） 

6.2.1.1 MES 功能描述 

6.2.1.1.1 MES 是对印刷智能工厂生产制造过程进行管理和控制的信息系统。MES 通过运营管理系统获

取生产计划，通过 SCADA 系统与设备实现互联互通，为操作人员和管理人员提供作业指导、执行及跟踪。 

6.2.1.1.2 MES 可具备但不限于以下功能模块：资源分配和状态管理、工序详细调度、生产单元分配、

文档管理、产品跟踪和产品清单管理、性能分析、劳力资源管理、维护管理、过程管理、质量管理、数

据采集。 

6.2.1.2 MES 配置的主要硬件及功能 

根据生产设备及工艺的功能要求，MES 配置的主要硬件及功能见表 4。 

表4 MES 配置主要硬件及功能 

序号 硬件名称 主要功能 

1 MES 终端 作业任务的实时接收、执行；作业数据的采集。 

2 生产看板 展示与监测生产环境、设备运行、作业执行状况等。 

3 打印机 打印标签。 

4 信息采集设备 标签信息读取。 

5 在线预警设备 生产异常预警。 

6 MES服务器 存储MES数据。 

 

6.2.1.3 与其他系统的信息交互关系 

制造执行系统（MES）与其他系统的信息交互关系见表5。 

表5 MES 信息交互关系 

 系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

企业资源计划（ERP）系统  
向 MES 传送基本信息、作业信息。从

MES 获取生产信息。 
实时 

仓储管理系统（WMS）  
向 MES 传送物料信息。 

从 MES 获取物料需求信息。 
实时 

数据采集与监控（SCADA)

系统 
 

向 MES 反馈设备生产信息。 

从 MES 提取生产作业信息。 
实时 

高级计划与排程（APS）系

统 
 

向 MES 传送订单生产需求信息。 

从 MES 获取生产进度信息。 
实时 

6.2.1.4 在印刷智能工厂中的重要级别 

制造执行信息系统（MES）的重要级别为“关键”。 

6.2.2 仓储管理系统（WMS） 
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6.2.2.1 WMS 功能描述 

6.2.2.1.1 WMS 负责物料库存和货位的动态管理，通过调度 AGV 完成物料的配送，并将仓库中物料的

实时动态信息准确反馈给 MES、ERP，为采购计划、生产、订单执行提供有效支持。 

6.2.2.1.2 WMS 可具备但不限于以下功能模块：仓储建模管理、策略配置管理、出入库管理、库存管

理、调拨管理、物流管理、盘点管理、标签管理。 

6.2.2.2 WMS 配置的主要硬件及功能 

WMS 配置的主要硬件及功能见表 6。 

表6 WMS 配置的主要硬件及功能 

序号 硬件名称 主要功能 

1 仓库看板 展示库存及作业信息 

2 打印机 打印标签或报表 

3 WMS操作端 业务部门终端操作 

4 信息采集设备 标签信息读取 

5 货架 存储物料 

6 堆垛机 完成物料上下架 

 

6.2.2.3 与其他系统的信息交互关系 

仓储管理系统（WMS）与其他系统的信息交互关系见表7。 

表7 WMS 信息交互关系 

 系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

企业资源计划（ERP）

系统 
 

向 WMS 传送基本信息、作业信息。 

从 WMS 获取仓储信息。 
实时 

制造执行系统（MES）  
向 WMS 传送物料需求信息。 

从 WMS 获取物料信息。 
实时 

厂内物流系统  
向 WMS 反馈作业完成情况。 

从 WMS 获取作业信息。 
实时 

 

6.2.2.4 在印刷智能工厂中的重要级别 

仓储管理系统（WMS）的重要级别为“重要”。 

6.2.3 厂内物流系统 

6.2.3.1 功能描述 

6.2.3.1.1 厂内物流系统的功能主要是通过 AGV、RGV 及传输带等来实现物料的搬运、自动有序转运及

配送。 
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6.2.3.1.2 厂内物流系统可具备但不限于以下功能模块：路径规划管理、调度管理、控制管理、运行

过程监控等。 

6.2.3.2 配置的主要硬件及功能 

e) 各种物料搬运车及传输带 

其功能主要为： 
——物料转运。 

f) 服务器 

其功能主要为： 

——提供应用服务及数据存储。 

6.2.3.3 与其他系统的信息交互关系 

厂内物流系统与其他系统的信息交互关系见表8。 

表8 厂内物流系统信息交互关系 

 系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

仓储管理系统（WMS）  
向厂内物流系统发送作业信息。 

从厂内物流系统获取作业完成情况 
实时 

 

6.2.3.4 在印刷智能工厂中的重要级别 

厂内物流系统的重要级别为“重要”。 

6.3 数据采集与监控（SCADA）系统 

6.3.1 功能描述 

6.3.1.1 SCADA 系统是以计算机为基础的自动化监控系统。通过对现场的运行设备进行监控，实现设

备控制、数据采集、测量、参数调节以及各类信号报警等各项功能。印刷设备的数据采集有三种不同类

型的采集方式： 

——PLC采集，用户需要提供PLC类型，连接方式和接口内容。 

——加装各类传感器。 

——通过网络及JDF交互 

6.3.1.2 SCADA 系统可具备但不限于以下功能模块：数据采集模块、处理模块、分析模块，安全隔离

模块。 

6.3.2 配置的主要硬件及功能 

g) 网关及通信模块 

其功能主要为： 

——处理和传输传感器采集的信号。 

h) 各类传感器 

其功能主要为： 

——感知传送各类信号。 
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6.3.3 与其他系统的信息交互关系 

数据采集与监控(SCADA)系统与其他系统的交互关系见表9。 

表9 SCADA 系统信息交互关系 

 系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

制造执行系统（MES）  

向 SCADA 系统发送设备生产工艺参

数。 

从 SCADA 系统获取设备数据。 

实时 

6.3.4 在印刷智能工厂的重要级别 

数据采集与监控(SCADA)系统的重要级别为“关键”。 

6.4 中央控制系统 

6.4.1 功能描述  

6.4.1.1 中央控制系统是车间的生产管理中心，主要负责下发生产任务，监督任务执行，监控生产现

场实时状况。查询所需的生产数据，查看库房及生产线上的物料供应情况，进行实时对讲或广播。 

6.4.1.2 中央控制系统可具备但不限于以下功能模块：：综合网络系统、中控室显示系统、生产区域

终端设备系统、语音对讲及交互系统等。 

6.4.2 配置的主要硬件及功能 

中央控制系统配置的主要硬件及功能见表 10。 

表10 中央控制系统配置的主要硬件及功能 

序号 硬件名称 主要功能 

1 中央控制室 UPS 电源 用于应用服务器及数据服务器异常断电时提供持续供电 

2 机柜 用于放置保护服务器，便于集中管理 

3 集成显示屏幕 展示工厂的生产、运营等各类数据及分析报表 

4 摄像头 采集视频数据，便于进行人员行为监控、安防管理、环境监控等 

5 广播管理主机、工业电

话、广播音响等 

人员语音交流 

6 服务器 提供应用服务及数据存储 

6.4.3 与其他系统的信息交互关系 

中央控制系统与其他系统的交互关系见表11。 

表11 中央控制系统交互关系 

系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

企业资源计划（ERP）

系统 
 中央控制系统从 ERP 系统获取工厂运营信息。 定期 
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表 11（续） 

系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

制造执行系统（MES）  
中央控制系统从 MES 获取工厂生产信息。 

中央控制系统向 MES 发送相关控制指令 
实时 

仓储管理系统（WMS）  
中央控制系统从 WMS 获取仓储信息。 

中央控制系统向 WMS 发送相关控制指令。 
实时 

厂内物流系统  
中央控制系统从厂内物流系统获取物流信息。 

中央控制系统向厂内物流系统发送相关控制指令。 
实时 

6.4.4 在印刷智能工厂中的重要级别 

中央控制系统的重要级别为“关键”。 

6.5 智能生产设备 

6.5.1 功能描述 

6.5.1.1 具有自运行、自诊断、自适应改进、自通讯等功能的印刷生产设备及辅助设备，能完成印刷

生产工序。 

6.5.1.2 智能生产设备可具备但不限于以下功能模块：PLC 模块、传感器模块、JDF 交互模块。 

6.5.2 配置的主要硬件及功能 

智能生产设备及与生产所需相配套的辅助设备和设施；应满足以下功能要求： 

i) 满足生产需求； 

j) 满足设备智能化要求，能实现与其他相关系统的互联互通； 

k) 满足环保要求。 

6.5.3 与其他系统的信息交互关系 

智能生产设备与其他系统的信息交互关系见表12。 

表12 智能生产设备信息交互关系 

 系统名称 信息交互关系方向 内容 频度 

数据采集与监控(SCADA)系

统 
 

向智能生产设备传送工艺参数。 

从智能生产设备获取实际生产参数。 
实时 

 

6.5.4 在印刷智能工厂中的重要级别 

智能生产设备的重要级别为“关键”。 

6.6 工业安全网络 

6.6.1 功能描述 
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6.6.1.1 涵盖设备安全、控制安全、网络安全、平台安全和数据安全的工业互联网多层次安全保障体

系，保护用户的信息安全。 

6.6.1.2 工业安全网络可具备但不限于以下功能模块：安全模型与策略、安全配置与管理、端点保护、

通信和连通性保护、安全监测与分析、数据保护。 

6.6.2 配置的主要软硬件及功能 

配置主要硬件及功能应符合GB/T 25068.1-2012中第13.2的规定。 

6.6.3 在印刷智能工厂中的重要级别 

工业安全网络的重要级别为“重要”。 

7 印刷智能工厂构建指南 

7.1 构建原则 

在印刷智能工厂的构建中企业可根据实际需要对其组成内容进行取舍。但应考虑其在印刷智能工厂

中的重要级别。对于关键级别、重要级别的宜重点考虑，一般级别的可酌情考虑。 

7.2 实施步骤 

印刷智能工厂的实施步骤见图3。 

 

 

图3 印刷智能工厂实施步骤 

7.3 实施内容及效果 

印刷智能工厂实施内容及效果见表13。 

表13 印刷智能工厂实施内容及效果表 

实施步骤 实施阶段 实施内容 实施效果 

1 标准化 

a) 设计、工艺标准化； 

b) 印刷耗材及印刷纸张适应性标准化； 

c) 物料数据标准化； 

d) 产品数据标准化； 

e) 生产模型标准化； 

f) 业务流程管理规范化； 

g) 智能装备标准化； 

h) 系统集成标准化； 

i) 工业互联网标准化以及主数据管理标准化。 

统一规范标准，提高沟通效

率，降低沟通成本，为工厂

实施数字化奠定基础。 
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表 13（续） 

实施步骤 实施阶段 实施内容 实施效果 

2 数字化 

a） 对生产设备、物流设备等进行数字化； 

b） 对信息系统进行数字化。如通过 ERP、MES、PLM、APS、

PLC、在设备加装各类传感器并通过网络及 JDF交互等，

实现公司运营数字化。 

使管理更简单，实现数据中

心资产的高可视、可跟踪、

可管理。达到节省人力，提

高效率，降低成本。 

3 网络化 

a）内部连接。利用网络将设计、生产，物流、销售、服务

等各系统联系起来，将孤立信息进行联网，实现信息共

享，可集中管理。 

b) 外部连接。利用网络将企业与供应商、服务商、客户等

进行连接。 

自动实现全网资源利用率分

析，掌握全网范围内最优的

业务部署建议、全网数据中

心运营情况，实现高效运营。

4 智能化 

a） 通过在设备互联、智能物流、运营管理 、厂房设计、

智能装备应用、智能产线规划、生产监控及指挥系统

等过程实施智能化，实现印刷智能化； 

b） 通过对数据进行分类、分析，提炼出对应的方式方法，

对整个系统进行调试、验证，完善系统，使其进行智

能化运行； 

c） 通过软件与硬件的结合并不断升级，使印刷活动具有

自感知、自学习、自决策、自执行、自适应功能，并

对印刷智能工厂不断进行优化。 

实现生产制造智能化、管理

流程数字化、企业信息网络

化、智能制造云端化，构建

高效、节能、绿色、环保、

舒适的智能化工厂。 

 
 
 
 
 
 

 

 


