
APS 高级排程系统 

成翰 APS 高级排程系统，紧密结合 MES 系统，能够制定精确到工序级别的生产

计划和物料计划,全面解决生产计划与物料控制 

 

 

 APS 系统总体蓝图 

 

 

 

系统特点 



计划与排程实现的目标 

 

 

     车间内精细化排产。即得知：车间中每条产线、每台机，应该在几点

几分到几点几分，做哪张生产单，做多少量，用什么模具治具，要什么物料多少

量。 

 

     车间生产满足最优交期、最大产能、最大利润等多种方

案。在不同时间阶段，可使用不同的排程方案，来实现不同的目标。  

     为短期的生产缺料、生产备料提供准确依据。 

汇入排程业务 



       导入排程数据，并在系统参数表及排程参数表进行相关设置后（也可略过此

步，采用原有参数），先点击工具栏的保存按钮，将数据和参数设定保存到文件

中，然后执行展开功能。 

       展开时，根据制造 BOM、物品等信息，为销售（意向）订单分配库

存，若库存不足，则补充生产或采购，并生成订单的对应每道工序的工作，计算工

作的物品数量，确立工作间的关联关系和工作可用资源。 

 

 

 

       展开后，点击工具栏的排程按钮，执行排程功能。排程时，将待排工

作按照一定的分派规则，排在可选的资源上，并要求满足工作、资源上的制约条

件，生成具体到每个工序、每个资源的生产计划。 

 

排程调整业务 
如果初次排程结果不是自己所希望的结果，可以进一步调整排程计划。 

如 Sample2，如希望所有工作均在 6月 18 日之前结束，可调整如下： 



 

生成生产指示\物料计划业务 
排程计划确定后，可获取生产指示，用以指导实际生产和物料控制。在资源甘

特图上，选定资源，右键单击，选择“生成生产指示”，在弹出窗口，输入生产指

示期间，“确定” 。 

 

 

 

 

另外，还可根据原材料的补充方式，自动生成原材料的采购计划，用以指导物

料的采购。如下图所示： 

原料采购计划 

 



 

 

 

 

 

 

实绩收集\进度展示业务 
 

生产计划执行后，可将取得的实绩及时反馈到排程计划中，及时修正排程计

划，避免排程计划与实际生产脱节。方法如下： 

在资源甘特图上选择要输入实绩的工作，右键，选择“工作编辑”，弹出工作

信息框，在“实绩”属性页进行该工作实绩的编辑，实绩有“开始生产”和“结

束”两种状态。 

 

 
 

插单业务 

       实际生产中，经常出现插单的情况。这里追加一紧急订单，在订单信

息表中输入一新的订单，再次展开排程。 



 

 

 

 

如何处理不同生产方式 

APS 通过物品表中，物品补充方式（自动补充标志）和库存需求（最小库存和

最小目标库存）的不同设定，适用于不同生产方式。 

自动补充标志 

 自动补充：先分配库存，当库存不足时（需考虑安全库存），自动补充

生产。 

 1 对 1 制造：不看库存，直接补充生产，制造订单与销售订单具有 1 对

1 关系。 

 不补充：只分配库存，当库存不足时，不自动补充生产。 

 库存+ 1 对 1 制造：先分配库存，当库存不足时补充生产，制造订单与

销售订单具有 1 对 1 关系。在分配库存时，不考虑安全库存。 

 供需调整+ 1 对 1 制造：先分配库存，当库存不足时补充生产，制造订

单与销售订单具有 1 对 1 关系。在分配库存时，需考虑因安全库存而补充生产。 



 

 

 
 

 
 

处理不同生产方式 

 

       最小库存及最小目标库存 

最小库存即是零线，不允许库存低于最小库存，若小于最小库存，则必须立即

补充生产，以满足最小库存。

 

安全库存（又称目标库存） 

是中心线，当销售订单交货期 

较紧时，允许使用安全库存， 

而在资源相对空闲时，补充生产以维持安全库存。 

 



 

 

不同生产方式的设置 

 

 

不同工艺路线切换 

实际生产中，有的物品会有多种制造工艺流程，会用到不同的设备资源。APS

可通过在制造 BOM 中建立多工艺路线及其选择条件，实现同一物品不同工艺路线的

选定及其相关资源的合理使用。 

造 BOM 中建立多工艺路线及其选择条件，实现同一物品不同工艺路线的选定及

其相关资源的合理使用。 

 



 

不同物料的替换 

许多产品的制造工艺，存在可替代性的多种输入物料，在生产中可以根据不同

的要求使用不同的物料。APS 通过制造 BOM 中工序的输入使用类型、指令有效条件

以及有效期间，实现同一物品工艺路线不同物料的替换。 

 

 

设置排程规则

 

分派规则是排程时，分派工作的次序。通过分派规则的不同设置，可以实现订

单或工作不同的分派次序。排程效果如图所示 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



资源评估是要分派的工作有多个可选资源时，如何选定资源。通过设置资源评

估规则，可以按用户的个性化需求选择分派资源。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



排程方向决定排程时选取工作的顺序和工作在分派资源上的位

置，通过排程方向的设置，可以实现正向、逆向、混合等多种排程结

果 

        倒排：从订单的末工序工作开始，从后向前依次排订单的所有 工作。在

满足订单交货期的前提下尽量将 

      订单向后排程,以减少库存积压,并最大程度的降低订单变更所带

来的影响，常用于 JIT 生产。 

 

正排： 从订单的首工序工作开始，从前向后依次排订单的所有工作。使得订

单尽量向前排，以最大程 

                  度的利用资源和资源产能。正排通常用于处理紧急

订单或是交货期答复。 

 

正向、倒向混合排程：如对于瓶颈工序而言，在这之前的工序逆向排程，在这

之后的工作正向排程，可 

                 以缩短产品的制造周期，避免生产现场中间品堆积过

多。 

 

 

 设置车床上相同副资源的工作一起生产 



 

维护资源 
资源维护是实际生产中必不可少的环节。有计划地按期维护资源，可有效减少

资源的意外故障。APS 通过在维护设置表中设置资源的维护条件，将资源的维护计

划转化为维护工作，周期性的分派到资源上，实现资源的按期维护。 

 

处理失败的工作 
排程时，因生产能力、工艺要求和各种约束的限制，有些工作有时会排程失

败，APS 对于排程失败工作的处理如下： 

 

首先，会根据用户在排程参数设置的违反约束处理选项自动处理，不同情况有

着不同的处理选项。 



 

· 强制分派：是指正常情况下 

         无法满足该约束时，在遵循 

         该约束的情况下，可忽略其 

         他约束而进行的分派。 

· 忽略约束分派：是指正常情 

         况下无法满足该约束时，忽 

         略该约束而进行的分派 

    …… 

 

 

 

 

 

 

其次，会通过界面右下角的消息框显示报警信息，并可追溯出错的数据记录。 



 

评估排程结果 
APS 在排程之后，可以生成评估结果，从多个角度评估排程的结果。 

 

甘特图强化显示 
在甘特图中，通过强化显示功能，可以将符合要求的工作突出显示 。 



 

 


