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自动排期系统通用技术规范

1 范围

本标准规定了自动排期通用技术规范的术语定义、系统结构、管理模块技术要求、自动排期模块技

术要求。

本标准适用于企业排期系统的研发和应用。

2 规范性引用文件

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。

GB/T 25109.1 企业资源计划 第一部分：ERP术语

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

生产计划 productionplan

企业在计划期应生产产品的品种、数量、质量等生产任务的计划和对生产进度的安排,。

3.2

排程计划 production schedule

指明了计划范围内的每一个生产订单在所需资源上的加工开始时间和结束时间,即指出了在给定资

源上生产订单的加工工序。

3.3

工作日历 manufacturing calendar

也称为生产日历或工厂日历，是专门用于安排计划的日历。它标识了工厂的节假日等非工作日，说

明企业各部门、车间或者工作中心可以工作或者生产的有效日期。

[GB/T_25109.1—2010，定义4.2.10]

4 系统结构

5 管理模块技术要求

5.1 概述

管理模块主要包括生产订单获取、基础数据获取、报工信息获取、生产能力平衡四部分功能。

5.2 生产订单获取

订单管理模块应统一收集和汇总生产订单，生产订单需求主要有以下几种来源：

a) 销售订单：根据客户的需求信息、交货信息、产品的相关信息及其他注意事项制定的订单，

是企业生产、销售发货和销售存款结算的依据；

b) 预测订单；根据以前销售纪录与该行业的特性制定预测订单，包含预测需求日与数量。
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c) 独立型需求：包括备品备件、计划维修件等生产需求。

5.3 基础数据获取

订单管理模块应与ERP、PLM、MES等系统集成，支持人员信息、工艺信息、设备资源及运行信息、

物料及库存信息、工作日历信息等基础数据的实时获取，主要包括：

a) 人员信息：应包括人员编码、人员属性、班组信息等；

b) 工艺信息：包括工艺路线、工序工时、工序加工单元及所需要材料信息等；

c) 设备资源及运行信息：包括设备与设备组信息、工序加工所需的工装、工具信息等；

d) 物料及库存信息：包括 BOM、物料编码、名称、库存等信息；

e) 工作日历信息：包括工作日和非工作日的设置信息等。

5.4 报工信息获取

订单管理模块应与MES等系统集成，支持生产计划执行报工信息的实时获取，主要包括生产进度、产

品品质、异常事件、仓储物流等信息。

5.5 生产能力平衡

生产能力平衡是根据生产订单、基础数据等信息对生产过程中所需能力进行核算，形成不超出企业

的生产能力限制的生产计划。

6 自动排期模块技术要求

6.1 概述

自动排期模获主要包括约束条件识别、排程规则建立、智能挂程优化核型、排程可视化与人工调整。

6.2 约束条件识别

智能排程模块应结合用户行业、企业的特点分析和识别可能影响排程计算的约束条件，并作为智能

排期优化模型的输入。

约束条件可包括：

a) 人员产能；

b) 设备及模具产能；

c) 关键物料；

d) 工艺方法；

e) 供货周期；

f) 产品质量体系。

6.3 排程规则建立

智能排程模块可以建立多套不同的排程规则,以满足不同行业与场景的业务需求,排程规则可包括：

a) 物料需求规则：包括订单优先序、工单优先序、型号优先序等；

b) 物料供给规则：包括库存耗用顺序、单据供给排序、取替代料供给排序等；

c) 优先排序规则：包括订单优先序、工单优先序、设备优先序、集批规则等；

d) 排程连批规则：包括同模具优先、同品号优先、同品项属性优先等。

6.4 智能排程优化模型

建立智能排程优化模型前需要确定一个或多个指标要求作为优化目标，优化目标可包括：

a) 最大化交货率：以订单在交期内出货和高客户满意度为优化目标；

b) 最小化设备开机成本：以最少的满足生产需求的设备数量为优化目标；

c) 最大化设备利用率：以设备负荷满载和较低的单位生产成本为优化目标；

d) 最小化库存水平：以 JIT 原则为优化目标，降低存货成本；

e) 最小化平均等候时间：以整个生产线的平衡为优化目标，降低现场等候的时间。
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根据确定的优化目标，智能排程模块可根据不同行业的特点和场景需求挑选合适的智能优化算法

（如启发式算法、线性规划、约束理论、模拟仿真、遗传算法等），在特定的约束条件和排程规则下，

建立智能优化排程模型，寻找最优的排程计划。

6.5 人工调整

当出现插单、延误或物料供应变化等异常情况时，应支持决策人员在当前排程可视化结果中对相关

约束、规则等进行人工调整和修改（如增加生产订单、调整订单优先级、调整加工资源、调整优化目标

等），并反馈给智能排程优化模型进行重新计划并生成符合当前生产状况的排程计划。
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