
安达发

APS智能优化排程系统

没有精准的计划，就不可能有从容的过程！
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您工厂是不是面临如下问题？

1. 客户需求
 无法确切回复客户订单交期，急单做不出，大单吃不下。
 库存呆滞一大堆，运输成本高。

2. 生产计划
 多个人用Excel手工做粗略计划，工作辛苦且效率低。
 计划跟不上变化，导致一系列的延误、浪费。

3. 物料计划
 物料供应不及时，造成生产缺料、产能浪费。
 根据订单总量来备料和采购，资金、库存占用大，呆滞风险大。
 无法及时有效与供应商互动，如何让供应商不早不晚、不多不少的交货？

4. 车间执行
 先到的先做，好做的先做，该交的交不出货，不急的做了一大堆。
 生产过程执行状况信息滞后，进度、不良、效率等无法及时得知。
 产品可追溯性不够，无法从完成品追溯出生产当时的用料、人员、设备信息。

http://www.andafa.com/
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安达发APS是什么？

APS = Advanced Planning & Scheduling

高级计划与排程

安达发APS是一种基于供应链管理和约束理论的先进计划与排产软件系统。

它通过同步考虑多种有限能力资源的约束，依据各种预设规则，通过非常复杂的智
能化数学算法，反复模拟、试探、优化、计算，最终给出相对最优的详细计划。

安达发APS很好的弥补了ERP在精细化生产计划与排程方面的空缺和不足。

http://www.andafa.com/
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安达发APS主要解决的问题方向

安达发APS主要解决2个方面的问题：

1. 将客户长期需求计划分解为日周月生产计划
未来每天、每周、每月内，分别要完成什么产品，多少量。
一般精确到3+9+2，即：3周内的每日需求计划，9周内的每周需
求计划，2个月内的每月需求计划。

2. 短期内车间产线机台精细化排产
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。

客户需求

日周月生产计划

产线分钟级生产排程

拉动

拉动

http://www.andafa.com/
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我们最终要帮您实现的目标

拉动式、协同化、准时化、JIT

MES

制造执行

系统

APM

高级计划

管理

APS

智能生产

排程

SRM

供应商

需求管理

AMRP

高级物料

需求计划

拉动

优化

拉动

拉动

优化

优化

拉动

CDM

客户需求

管理

优化
优化

拉动

优化

建立“客户、自己、代工厂、供应商”4位一体的
拉动式、协同化、准时化的精益供应链与生产体系！

http://www.andafa.com/
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我们的方法：计划协同、提升效益

1. 根据销售订单交货计划，通过运行安达发APM，产生了成品、半成品的生产静需求
以及每天生产计划。

2. 通过运行安达发APS，可得出成品、半成品每天、每个机台产线的详细生产计划。

3. 根据每天的生产计划，通过运行安达发AMRP与库存展望，系统自动拉动产生出每
天的外购料需求计划。

4. 把每天、每周、每月的外购料需求计划通过互联网展望给供应商，从而让供应商同
步的安排其自己的交货计划与生产计划，从而实现了JIT式的采购与送货计划。

安达发通过如上4个步骤，实现了交货需求、生产计划、采购计划、自制件、外购件的
拉动式协同供应，从而显著减少交期延误、库存积压、与生产欠料等重大问题。

http://www.andafa.com/
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安达发APS能带来的主要收益

安达发APS从“交期、成本、管理”这3个方面显著提升您企业的竞争力。

确保交期、降低成本，提升管理！

http://www.andafa.com/
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安达发APS确保您的订单交期最大化准时

• 系统是靠数据与逻辑计算，给出准确交期

• 接到新订单时，即时准确预测出其交期

• 强制插单时，即时得知对其他订单的联动影响

• 重新排程后，即时得知每张单的最新可能的交期，与期望完成时间的差异时长

• 获取订单工序完工数量后，自动扣减需排程的数量，使得计划与实际同步

• 产线、机台、模治具、人力、物料、工作时间等影响生产计划的因素变更后，系统
自动重新修正原有计划，将原有计划任务重新分配给新的合适的承担者

• 系统自动按照预定条件分配工作计划任务，并提前预测出未来产能负荷

• 特急订单、未按计划开始或完工的生产单、工序任务等自动统计并提醒人员特别跟
进

http://www.andafa.com/
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安达发APS降低您的生产运营成本

1. 降低人力成本

1. 显著减少计划人员的工作量，一般可节省50%-95%以上。

2. 减少订单跟单人员数量

3. 减少生产间接人员数量

4. 减少车间现场搬运人员数量

5. 减少仓库备料人员数量

6. 减少加班费用

2. 降低设备成本

1. 充分利用设备产能，减少停机换产损失。

2. 提高设备利用率，让最合适的设备生产最合适的订单产品。

3. 降低物料成本

1. JIT式采购，减少长期采购资金的占用。

2. 减少物料库存积压，提高仓位利用率，降低库存成本、降低报废的风险。

http://www.andafa.com/
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安达发APS显著提升您企业的管理效益

1. 个人经验传承给企业。

通常生产计划靠个人经验手工做，其经验无法得到有效传承，个人请假或离职将常常导致生产无计划混乱。使
用安达发APS后，个人需将经验用数据、规则等方式传承给系统，系统再来安排计划。这确保了经验的连续传
承，即使新人，也无需担心计划难做。

2. 管理标准化、系统化。

通常生产计划是靠个人喜好来做，这不可避免的带来一系列随意性。使用安达发APS后，将主要靠系统数据、
规则自动计算，从而避免了人为的随意性。

3. 减少人为疏忽与误差导致的一系列后果。

如漏排、少排、错排、重复、延误等等。

4. 使得生产有序，客户满意度提升。

5. 模拟预测。
What-If！如果，那么会怎样？在影响生产的因素变化后，通过安达发APS，可 提前模拟预测出未来的订单交期、
生产计划、产能负荷等。

6. 显著提升计划效率，减少错误，缩短时间。

http://www.andafa.com/
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某公司使用安达发APS带来的直接利润预估

• 某公司，年销售额约6亿人民币，15%的毛利润。

• 使用安达发APS，仅仅从提升产能利用率角度来计算，预计每年最低可
提升5%-10%。

• 则每年安达发APS最低可带来的利润为：

• 6亿 × 15% × 5% = 450万

• 6亿 × 15% × 10% = 900万

http://www.andafa.com/
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安达发APS与ERP的关系定位

安达发
APS

生产

物流
财务 物流（库存、销售、采购）

财务

MPS主生产计划
MRP物料计划

生产领料、退料、入库

安达发APS
高级计划与排程

ERP
基础系统

安达发APS
细化、优化

http://www.andafa.com/
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为什么ERP做不好或者不做APS？

原因分析：

1. 精细化生产计划管理，非常复杂。

2. APS系统，非常专业，精细，技术门槛非常高，行业特征明显。

3. 传统ERP追求的是标准化、通用化。无法实现跨行业的精细化生产管理，更谈不上
更精细的APS系统。

未来展望：

回归专业化分工。 ERP必将定位在企业级的整体财务、物料的管控上。精细化生产
计划管理，必将是由专业的APS软件提供。

http://www.andafa.com/
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安达发APS与ERP生产计划差异对比

差异点 安达发APS ERP

1 计划产生方式 按有限资源产能与详
细工作日历

按预设的固定提前期
或粗能力

2 计划结果的精细度 细计划 粗计划

3 计划结果的时间精度 分钟 小时、周、几天

4 计划结果的任务承担者精度 产线、机台 工厂、工作中心组

5 产线、机台替代关系 考虑 不考虑

6 模治具、人数约束计划 考虑 不考虑

7 物料约束计划 考虑 不考虑

8 产品规格特征约束计划 考虑 不考虑

9 优化排程 多种优化算法 无

10 齐套计划 有，并优化 无

http://www.andafa.com/
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实施安达发APS前后，排计划方式对比

实施安达发APS前 实施安达发APS后

1 一群人排计划 少数个别人排计划

2 靠个人经验与个人喜好排 靠系统严格的数据与逻辑规则计算

3 需要花费很多时间 只需极少时间，甚至瞬间完成

4 用Excel手工排 用安达发APS系统自动排

5 手工分解长期计划到日计划 自动分解长期计划到日计划

6 手工排到产线机台上 自动排到产线机台上

7 极难做到多工序前后联动 很容易实现多工序前后联动

8 要手工扣减完工数和库存 自动扣减完工数和库存

9 很难自动输出各种直观化的报表 很容易自动产生多种直观化报表

http://www.andafa.com/
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实施安达发APS前后，效果对比
实施安达发APS前 实施安达发APS后

1 生产计划不严谨、不及时、不够细，导致生产混乱、交期延误。 给出严谨的、可行的、优化的、详细的生产计划。使得生产有序，减少
交期延误。

2 订单交期无法确切回复，导致订单延误，交期拉长。 确切答复订单交期，缩短订单交期。

3 产线、机台、人力的产能负荷无法均衡分配，常常造成忙时加班，闲时休假。 精确预测与均衡分配产能负荷，减少产能高峰与低谷的落差。

4 生产计划靠个人经验手工做，其经验无法得到有效传承，个人请假或离职将
常常导致生产无计划混乱。

个人优秀经验传承给APS系统，系统再来安排计划，确保了经验的连续传
承。

5 计划跟不上变化，导致计划与实际需求脱节。 快速应变，敏捷制造。

6 无法同步综合考虑产线、机台、模具、人、物料等多种约束因素 同步综合考虑产线、机台、模具、人、物料等多种约束因素

7 几乎无优化，常常顶多只实现可用。 多种优化方案。

8 粗略排程，准确性低、误差大 精细化排程，准确性高、误差小

9 车间没有精确生产计划。 给出车间的详细生产计划。

10 极难做到多工序前后联动计划。 很容易实现多工序前后联动。

11 前工序传给什么，后工序就做什么。 拉动式（Pull）准时化生产（JIT）。

12 一群人在做计划，浪费并且低效率。 极大降低生管人力需求，或许1人足矣。

http://www.andafa.com/
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安达发APS主要功能

1. 安达发APS一键式全自动智能优化排程计算

• 订单交期预测。

• 详细安排工单工序生产计划：工序概要甘特图、工序明细甘特图、工序完工计划等。

• 工作中心 ：(工作中心任务报表/甘特图、工作中心负荷报表/甘特图、工序任务单等。

• 模治具 ：模治具需求与展望等。

• 人员：人员需求与展望。

• 物料 ：外购料需求、动态库存展望等。

• 成本：工单成本、整体运行成本等。

2. 安达发APS特色
• 多种约束：产线机台能力约束、模治具人力约束、物料约束、特征约束。

• 自动排程；插单、混排；正排、倒排。

• 锁定、解锁排程计划、可视化手工调整。

• 多种优化：少换产、少换模、少换料、少换规格特征。

3. 运行安达发APS所需的相关数据维护

• 基础资料 (产品、工作中心、工艺、模治具、产品工艺流程)。

• 休息时间、班次、工作中心日历、客户优先级、换产工时。

• 排程规则与方案、优化方案。

• 生产单、工艺流程。

http://www.andafa.com/
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安达发APS高级计划与排程核心功能

销售订单
销售预测
计划订单
生产订单

工艺路线
前置工时
加工工时
生产效率

机台
模治具

人
物料

机台日历
班次

工作时间

订单规则
设备规则
优化规则
合并规则

安达发APS一键式智能排程计算

订单甘特图
工序甘特图
机台甘特图

锁定、解锁
插单、取消

订单交期预测
每日交货计划
每日生产计划
班次生产计划
机台产线计划
备料采购计划

负荷与短缺
设备

模治具
人员
物料

成本预测
计划总成本
设备成本
物料成本
人员成本

工装模具成本

Input 
输入

Process 
处理

Output 
输出

转移批量
间隔时间
合格率

订单需求 工艺 资源约束 日历 规则工序约束

异常预警

未及时开始
未及时完成

http://www.andafa.com/
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订单交期精确预测

1. 一键式自动智能优化排程

2. 订单交期评估

3. 生产订单各工序的生产计划

4. 多层级订单拉动穿透式排程

http://www.andafa.com/
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订单交期确切回复

您很可能存在的问题 安达发对应方案

订单交期确切回复 安达发APS智能生产排程

1. 接到客户订单后，依据什么回复客户一个准确
的交期？

2. 订单插单、交期变更、数量变更、订单取消、
机台故障、新增机台等等后，哪些订单会受影
响？ 提前或者延后多久？

接到新订单，或者订单、机台、模具工具、上下班
时间等任何影响生产计划的因素变化后，只要点击
执行“排程试算”，系统立即告诉您在当前产能条
件下的每个订单的确切交期与详细生产计划。从而
生管、业务人员就有可靠依据能准确回复客户交期。

并且，因为排程试算出来的交期是可靠准确的，这
就可节省人工预测时的余量天数 ，从而缩短订单交
期。

http://www.andafa.com/
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快速排程试算，杜绝手工排程的误差与失误

您工厂很可能存在的问题 安达发对应方案——APS智能生产排程

计划跟不上变化，没有及时可行的精确生
产计划

快速排程试算，杜绝手工排程的误差与失误

精确可行的计划难做谁都知道。

谁都期望自己的订单、自己的机台、自己
的计划不要变。

然而，不变，可能吗？

唯一不变的就是：变！

如何既快又准的做好生产计划？

只要预先设定好相关基本资料与约束规则，当订单、机台、模具工具、
材料、上下班时间等任何影响生产计划的因素变化后，只要点击执行
安达发APS的“排程试算”，系统即可在几秒到几分钟之内对全厂的
生产重新作详细计划。

不满意试算结果时，可立即调整相关信息后再次执行“排程试算”。
通过多次模拟试算，从而得出当前产能环境下最优化、最可行的实际
生产计划方案。

当订单多、品种多、工序多、机台多的时候，手工排程根本无法做到
“优化”，顶多只能做到“粗略可用”。而“排程试算”会自动考虑
各种影响生产计划的因素，并应用各类预设规则，搜索出所有可能方
案，然后对比作取舍，最后给出最优化的计划方案。

http://www.andafa.com/
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极大降低生管人力需求成本

您工厂很可能存在的问题 安达发对应方案——APS智能生产排程

一群人在做计划，浪费且低效率 极大降低生管人力需求成本

您公司很重视生产计划，当订单多、品种多、工序多、
机台多的时候，几个人很可能已经忙不过来，于是增加
人手，结果有一群人在专做生产计划。

然而即使有这么多人，手工排程依旧根本无法做到“优
化”，顶多只能做到“粗略可用”。

而且当人员增加时候，人员之间的沟通障碍将急剧增大，
结果常常导致各个生管之间常常争吵，都期望自己负责
的订单优先做；自己负责的的机台、产线计划不要变。

如何有效提升计划部、生管的效率，节省人力成本？

“排程试算”依据预先建立的各类约束规则自动判断并做
出决策，这极大降低了对生管计划人员素质的要求，普通
没有太多经验的人做相对简单培训后即可胜任生管排程。

另外系统快速排程，也大幅度减少了对生管人数的需求，
或许1-2个人足以，这为工厂节省了大量人力，并且非常
高效。

http://www.andafa.com/
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安达发APS拉动式(Pull)准时化生产(JIT)

您很可能存在的问题 安达发对应方案

拉动式（Pull）准时化生产 安达发APS智能生产排程

1. 一边是急件、特急件一大堆，交不出货；一边
是机器、产线闲置，用不上。如何确保订单交
期的准时达成？

2. 如何实现拉动式（Pull）准时化生产（JIT）？
即对客户订单而言，保证准时交货；对于每一
道工序来说，要保证对后工序供应的准时化；
上一道工序加工完的零件立即可以进入下一道
工序。

3. 如何防止提前生产了太多超过后工序所需量的
半成品和成品？

APS“排程试算”默认为倒排，即从订单交货期、
往前推；从后工序往前工序推。
这样做可最大化的保证订单的交期，以及防止前工
序做了太多后工序用不上半成品和成品，并由此减
少占用的机台产能和所需的原材料。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS一键式全自动排程计算

点击确定，进行APS运算得到
计划开始、结束时间

排程前，计划开始
结束时间未知。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS一键式排程计算结果

一键式排程得
到生产单的计
划开始、计划
时间

交期延误会
用颜色突出
显示

给出每道工序的
开始、结束时间
、甘特图

http://www.andafa.com/
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要点

生产单工序的开始、结束时间

给出工单每道工序在哪个工作重心上生产，
开始、结束时间、计划分配的数量、所用工
时等。

http://www.andafa.com/


28安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

销售订单的交期预测

经过APS计算，得
到销售订单的所有
下级半成品的生产
计划。

经过APS计算，得
到销售订单的预计
交期

http://www.andafa.com/
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要点

多层级订单拉动穿透式排程

产生所有订单的计划
任务甘特图，体现供
给关系

根据成品订单，一键式、拉动、穿
透，全自动排出所有下级半成品订
单的计划开始、完成时间。

http://www.andafa.com/
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安达发APS工序相关报表

• 工序完工计划报表按(订单)统计

• 工序完工计划报表按(订单 + 工作中心)统计

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工序完工计划(订单+日)

1、可查看未来每天的的滚动式生产计划（按订单汇总）
2、可以按产成品或半成品多种方式查询

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工序完工计划(订单+周)

1、可查看未来每周的的滚动式生产计划（按订单汇总）

2、可以按产成品或半成品多种方式查询

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工序完工计划(订单+月)

1、可查看未来每月的的滚动式生产计划（按订单汇总）

2、可以按产成品或半成品多种方式查询

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工序完工计划(订单+工作中心+日)

1、可查看未来每天的的滚动式生产计划（按订单与工作中心汇总）

2、可以按产成品或半成品多种方式查询

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工序完工计划(订单+工作中心+周)

1、可查看未来每周的的滚动式生产计划（按订单与工作中心汇总）

2、可以按产成品或半成品多种方式查询

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工序完工计划(订单+工作中心+月)

1、可查看未来每月的的滚动式生产计划（按订单与工作中心汇总）

2、可以按产成品或半成品多种方式查询

http://www.andafa.com/
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安达发APS—工作中心相关报表

1. 工作中心任务甘特图

2. 工作中心任务报表

3. 工作中心派工报表

4. 工作中心负荷甘特图

5. 工作中心负荷报表

6. 计划与实际负荷分析表(按分厂 + 车间)

7. 计划与实际负荷分析表(按分厂)

http://www.andafa.com/


38安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS自动安排生产现场的优先生产顺序

您工厂很可能存在的问题 安达发对应方案—APS智能生产排程

先到的工序先做，凭感觉判断。 自动安排生产现场的优先生产顺序
1. 车间里常常是哪个订单工序先到，就先做

个哪个。多个订单工序都可做的时候，多
半是凭经验和感觉估计他们的先后次序。

2. 这常常导致不急的订单因先到而被先做，
紧急的订单稍后到后却无机台可用，从而
延误交期。

“排程试算”后，将新计划下发给车间、班组、机
台、产线，该计划任务表将是这些工作中心每日工
作内容先后顺序的最主要的依据。

一线操作员按照该任务表的先后顺序依次工作，即
可保证生产优先顺序的最合理性，进而保证订单交
期准时，或者工作中心利用率最高。

http://www.andafa.com/


39安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS生产计划自动详细安排

您很可能存在的问题 安达发对应方案

生产计划自动详细安排 APS智能生产排程

1. 几个、甚至十几、几十个人专做生产计划，还天天
吵架，抱怨变化太快。

2. 计划一旦下达，就不敢再变，更不敢全盘重新计划。
3. 手工排程时，往往只能凭经验，根据订单交期来大

概估计并安排生产计划。这其中往往无法综合订单
交期、订单数量、工序难易程度、工序所需时长、
客户重要性、订单优先级、机台空余时间等各类相
关因素来综合考虑安排生产的优先顺序、生产时间
与生产数量。

4. 手工排程时，机台的一些零碎时间常常无法被有效
利用，结果就造成机台常常被闲置

无论何时，只要执行安达发APS “排程试算”时，系统
即会自动考虑多种影响生产计划的因素，并应用各类预设
规则，搜索出多种可能方案，然后对比作取舍，最后给出
最优化的计划方案。

系统可自动为每张生产订单、每个工序、每个机台、每个
工作组详细安排工作任务计划。主要包括准备时间（开始
-结束）、加工时间（开始-结束）、任务量、机台等。

通过安达发APS自动安排详细生产计划，可极大减少甚至
杜绝手工排程引起的误差与失误。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS工作中心任务甘特图

详细的生产任务。精确到：工单、
工序、工作中心、分钟。

可手工拖动调整任务

这些工厂、这些
车间、这些工作
中心

在未来每一天、每个班
次

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS工作中心任务甘特图

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—每日工作中心任务表

在哪一天、
哪个班次、
什么时间。

哪个工作中
心

做哪张生产
单

哪道工序、
多少数量

多少
工时

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工作中心连续任务片合并报表

该工作中
心

在这段时间 做哪张生产单的哪道工序
多少数
量

如果一个工作中心连续多个班次都在生产同一生产单，
则将该工作中心相同生产单的连续任务进行合并显示。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工作中心计划任务表打印下发1

打印下发给车间，做
为未来一段时间内，
每个机台、产线的计
划任务

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工作中心计划任务表打印下发2

打印下发给车间，每日、每个工作中心一页。
用于得知明天工作中心的计划任务。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—订单生产计划表

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—自动生成详细的机台生产计划派工单

http://www.andafa.com/
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安达发APS—机台产能精确预测与均衡分配

您工厂很可能存在的问题 安达发对应方案——APS智能生产排程

无法准确预测未来机台产能负荷、无
法均衡分配产能

产能负荷精确预测与均衡分配。

1. 未来哪些机台、产线将会很忙？
哪些会很闲？

2. 机台故障、撤销后，如果要转移订
单生产计划，哪些机台产线负荷将
会超标？

3. 如何确保精密的、贵的机器在做需
求精密的、利润好的产品？而不是
被普通产品占用了产能。

4. 如何让生产能力比较平滑，不要出
现超级忙、或者超级闲的现象？

排程试算的结果可准确告知未来哪些天的哪些工作中心（即：机台、生产
线、班组等）的生产将会很忙或者较闲。生产相关人员将以此为依据，提
前做好生产调整等应变措施。

机台故障、撤销后，将该机台设为“不可用”状态，重新排程试算，即可
将原来分配到该机台的订单重新分配到其他可用机台上，并立即看出新的
产能负荷。

排程之前，只要设置好不同产品工序所需的机台以及可以替代的机台的先
后顺序，排程试算时候，系统会自动分析判断，并分配合适的任务到合适
的机台上。

通过调整相关参数重新“排程试算”，系统可将超负荷的工作量分配到相
对闲时，从而降低甚至避免到时候的产能紧张状况或者无事可做的现象。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工作中心负荷图

未来每天工作
中心的任务负
荷。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—机台产能负荷精确预测

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工作中心计划与实际负荷分析表2

CX01 成型机1 这个工
作中心（机 台、产
线）最忙

CX02、CX03在这段时
间内无任务

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工作中心计划与实际负荷分析表2

统计所选工作中心
在这段时间内的可
用、计划、实际工
时

计算所选工作中
心在这段时间内
的计划、实际负
荷

显示所选工作中
心在这段时间内
的计划、实际负
荷图

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工序计划与实际负荷分析表1

DR 这个工序组（部
门）最忙

穿线这个工序组（部门）
最闲

品检、包装这段时间内
无任务

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—工序计划与实际负荷分析表2

按车间统计车间在
这段时间内的可用、
计划、实际工时

计算车间在这段时
间内的计划、实际
负荷

显示所选车间在这段时
间内的计划、实际负荷
图

http://www.andafa.com/


55安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工厂计划与实际负荷分析表

按分厂统计分厂在
这段时间内的可用、
计划、实际工时

计算分厂在这段时
间内的计划、实际
负荷

显示所选分厂在这段时
间内的计划、实际负荷
图

http://www.andafa.com/
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安达发APS—模治具相关报表

1. 模治具约束排程需求报表

2. 模治具即时需求报表

3. 模治具每日需求展望

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—模治具约束排程需求表

在这段时
间

该模
具

在该工作中
心上的需求
数量

被这张生产单
的这道工序所
需用

模治具约束排程：在模治具可使用前提下的计划排程。
如果没有模治具，则无法安排此生产计划。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—模治具即时需求表

在这段时
间

该模
具

在该工作中
心上的需求
数量

被这张生产单
的这道工序所
需用

不管模治具是否约束排程，当工序计划排程后，可自动
带出该工序对应的模治具的计划排程。

http://www.andafa.com/
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要点

安达发APS—模治具每日需求展望

该治工
具

在未来每
天的需求
数量

以图表的形式
显示治工具在
未来每天的需
求变化

http://www.andafa.com/
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安达发APS—人员相关报表

1. 人员需求展望(工厂 + 车间)

2. 人员需求展望(工厂 + 工艺)

3. 人员供给计划维护(单笔)

4. 人员供给计划维护(多日)

http://www.andafa.com/


61安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—人员需求展望(工厂+工艺)

按照分厂和工
艺统计该工艺
的每天人员需
求

统计当天人
员的需求总
和

以图表的形式显示工
艺每天的人员需求变
化

http://www.andafa.com/


62安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—人员供给计划维护(单笔)

维护该部门在
该出勤日期的
出勤人数和出
勤工时

维护出勤日
期

http://www.andafa.com/


63安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—人员供给计划维护(多日)

维护每个部门每天的出勤人数

http://www.andafa.com/


64安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—人员需求展望(工厂+车间)

该车间在这天
的人员计划供
给量

统计这天人员总
的计划供给、标
准需求和差异人
数

根据生产计划
统计该车间在
这天的人员标
准需求

差异人数
= 标准需
求 - 计划
供给

以图表的形式显示各
车间每天的差异人数
变化

http://www.andafa.com/


65安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS—物料相关报表

1. 工作中心物料需求

2. 生产单物料需求

3. 动态库存展望(原材料、半成品、 成品 )

4. 仓库备料与缺料

http://www.andafa.com/


66安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS—可带给物控、生产、采购部的收益

1. JIT式、工序级、分批、物料需求计划。
安达发APS、AMRP根据每日的工序分批生产计划，产生出对应的每日用料需求计划、每日请购采
购计划。这比传统MRP的按大订单总的开始时间做物料需求要精确的多，并大幅度缩短了物料总的
采购提前期，并显著减少了库存积压、降低了物料呆滞、报废的机率。

2. 自动预测用料趋势。
安达发APS、 AMRP根据历史用料需求计划数据，自动分析出未来某个物料在某天的的需求量，这
为供应商做好备料计划提供了最准确的预测。

3. 全自动每日物料请购采购计划。
无需手工计算、查库存、查订单，安达发APS、 AMRP随时给出未来时间段的物料需求计划，包括
阶段汇总与每日计划。

http://www.andafa.com/


67安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工序生产计划

排程计划开始时间与数量，意
味着物料的使用开始时间与数
量。

http://www.andafa.com/


68安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工序生产计划对应的物料需求计划

排程计划开始时间与数量，意味着物料的使用开始时
间与数量。

http://www.andafa.com/


69安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工作中心即时物料需求

在这个时
间

此工作中
心

需要这些物
料这么多数
量

这些物料是用于该生
产单这么多数量所需
要的

本报表是所有APS物料需求的原始数据依据，可用于
车间的工作中心配料。

http://www.andafa.com/


70安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工作中心每日物料需求

在这
天

此工作中
心

需要生产该生
产单这么多数
量

要用到的物料
以及对应的数
量

http://www.andafa.com/


71安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—生产单每日物料需求(列表)

在这
天

生产该生产
单这么多数
量

需用到的物料
以及对应的数
量

http://www.andafa.com/


72安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—生产单每日物料需求(日)

生产单 需求的
物料

对应物料的每天
需求数量

本报表是按生产单、物料、日期 3个汇总，即每张生
产单每天需要哪些物料多少量。

http://www.andafa.com/


73安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—完成品每日物料需求(日)

生产该产品 需要这
些物料

物料的每天
需求数量

本报表是按完成品品号、物料、日期 3个汇总，即每
个完成品每天需要哪些物料多少量。

http://www.andafa.com/


74安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—物料动态库存展望(每日列表)

APS物料需求库存展望是结合客户交货需求、库存、生产
计划、用料计划、供应商交货计划等，自动灵活计算出未
来每天每种物料的动态库存。

http://www.andafa.com/


75安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—动态库存展望(日)

每种物料未来每
一天的预计结存
量。负数代表将
要欠料。

http://www.andafa.com/


76安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—动态库存展望(周)

每种物料未来
每一周的预计
结存量。

http://www.andafa.com/


77安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—动态库存展望(月)

每种物料未来每
一月的预计结存
量。

http://www.andafa.com/


78安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS—可带给货仓与生产备料的收益

1. 每日生产货仓备料计划缺料汇总。
安达发APS会告知您今天下午或明天上午生产总共需要什么料多少量，现在库存中
还短缺多少。这将是追料的关键所在。

2. 每日生产生产订单别货仓备料计划明细。
安达发APS会告知您今天下午或明天上午将要生产的每个生产订单分别要备什么料
多少量。货仓部依据此备料，将会不早不晚、不多不少，刚刚好。这显著减少了仓
库提前备料、反复备料的现象。

http://www.andafa.com/


79安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—每日定时货仓备料计划欠料汇总表

每日、每个领料时间点一页。
用于得知这天、这个领料时间点总计需要什么物料多少量。比如明
天上午生产总共需要什么料多少量，现在库存中还短缺多少。
这将是追料的关键所在。

http://www.andafa.com/


80安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—每日定时生产单备料计划表

每日、每个领料时间点一页。
用于得知该这天、这个领料时间点有哪些订单分别需要什么
物料多少量。
比如明天上午将要生产的每个生产订单分别要备什么料多少
量。货仓部依据此备料，将会不早不晚、不多不少，刚刚好。
这显著减少了仓库提前备料、反复备料的现象。

http://www.andafa.com/


81安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS—生产进度与异常即时掌控

您很可能存在的问题 安达发对应方案

生产进度与异常即时掌控 安达发MES制造执行

1. 当前某订单做到哪个工序了？还有多久就
可出货？

2. 当前车间有哪些特急件？
3. 哪些订单如果不及时处理，将要延误交期？
4. 哪些订单未按计划开工或完工？
5. 哪些工序未按计划开工或完工？
6. 今天有哪些不良品，哪个班组、哪个人的

不良品最高？

在安达发MES中及时输入生产现场数据，通过生产订单看板、工
作中心看板、生产异常看板等非常方便直观的看板，给出实时的实
际生产信息。

系统还可设定，将超过某个预设值的异常信息，自动发送邮件、或
者手机短信给预设的人。

通过这些看板，业务、计划、生产、工程等人员可随时查询得知任
何订单、生产订单、工序、工作中心的实际生产进度状态，并以此
为依据，对生产进度作及时调整。

APS以MES的实际回馈信息做依据，重新全盘做生产排程计划，进
而给出最新的生产计划。

http://www.andafa.com/


82安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—条码化工艺流程表、工序任务单

http://www.andafa.com/


83安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—生产订单工序派工小票

http://www.andafa.com/


84安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—生产进度即时掌控

http://www.andafa.com/


85安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—生产异常即时监控

http://www.andafa.com/


86安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS—相关数据维护

1. 基础资料数据
• 工作中心 (工时处理方式、替代工作中心等)

• 工艺 (加工工时单位、可用工作中心、默认工时、排程优化规则等)

• 模具 (总模腔数、可用模腔数、共模的产品、替代模具、等)

• 品号

• 超级BOM (工艺流程、加工工时、所用模具、物料、人员等)

2. 工作中心工作日历

3. 排程优先选择规则

4. 生产订单

http://www.andafa.com/


87安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工作中心基本资料

工时处理方式
目前有6种，
最常用的是独
占式

工作中心是在生产排程中用于承接制造订单任务的具体载体。
它可能是一台机器、几台机器的联合体、一个人、一组人、或是
机器与人的组合体

http://www.andafa.com/


88安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工作中心的替代关系

查看和维护工作中
心的替代关系和优
先级

http://www.andafa.com/


89安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—模具基本资料

维护模具的基本资料，包括模具
编号、模具名称、所属分厂、可
用数量、模腔数、装载卸载工时
等。

http://www.andafa.com/


90安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—共模的产品

当一个模具可以生产
多个产品时，分别维
护生产每个产品对应
的可用模腔数

http://www.andafa.com/


91安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工艺基本资料

设置工艺
编号和名
称

设置加
工工时
单位

http://www.andafa.com/


92安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工艺的可用工作中心

设置工艺的可用工作中
心和排序号，为产品添
加该工艺时，些工作中
心会自动带出

设置工艺的可用工作
中心的默认加工工时

http://www.andafa.com/


93安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工艺的排程优化规则

系统提供多种优化规则。
如：少换产、少换料、少换
模、少换规格特征等。

http://www.andafa.com/


94安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—品号基本资料管理

维护品
号基本
资料

http://www.andafa.com/


95安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—超级BOM表头

BOM分
类显示

显示产品
与零件的
多层级关
系 可为同一产品定

义不同版本的
BOM

http://www.andafa.com/


96安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—图形化的工艺维护

图形化的
工艺流程
维护

该产品这道工序可
用哪些工作中心

准备时
间

生产节拍（多长时间做
多少个）(节拍单位取工
艺的加工工时单位)

需要的
人数

http://www.andafa.com/


97安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—产品每道工序所用的模具

该产品该工序所需要的模具，包括可
以用哪些模具、用几穴即一出几。

http://www.andafa.com/


98安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—产品每道工序所用的物料

该产品该工序所需要的物料，包括需要
用哪些物料、单位用量、损耗率、最小
损耗量、最小使用量、替代规则、补料
规则等。

http://www.andafa.com/


99安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工作中心日历维护—时间

维护要设置
日历的时间
段

根据星期
筛选工作
时间

选择班
次

在这段时间
是上班还是
休假

http://www.andafa.com/


100安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—工作中心日历维护—工作中心

选择相应的
工作中心

http://www.andafa.com/


101安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS主要的约束与优化原理

安达发APS主要采用3种方法来实现排程结果的最优化：

1. 工艺流程基础数据与资源约束。

在产品工艺中，我们预先定义好每个产品工艺流程中每个工序的资源与特征约束，包括工序资料、特征、可用
机台产线、模治具、物料、时间等，由此实现工艺的基本资源约束。

2. 订单级的优先选择规则方案。

我们把所有待排程订单按紧急程度分为3大类：特急、一般、不急，并针对每种紧急程度分别设置具体的排序
选择规则，由此实现大范围的急单先做的效果。

3. 工序优化规则。

我们针对每个工序详细设置其优化规则，如少换产、少换模、少换料、少换规格、按某个特征从小到大从大到
小等。并对短期的排程结果进行优化，由此实现了机台产线的尽量连续生产，从而显著减少换产带来的工时和
物料损失。

安达发APS通过在全自动计算过程中同时应用如上3种方法，就实现了普遍的约束与优
化。另外我们提供多种手工调整的方法，可灵活的对排程结果做可视化的拖动调整，
从而实现了 个别个性需求的灵活处理。

http://www.andafa.com/


102安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—排程优先选择规则方案

可自定义多种排
程优先选择规则
方案

每种方案可根据
特急、一般、不
急分别设置详细
规则。

系统提供多种规则可选
，多种规则组合成一种
排程排程优先选择方案
。

http://www.andafa.com/


103安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—排程试算时选择优先规则

排程时，选择合
适的优先规则方
案

http://www.andafa.com/


104安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—生产单导入或新建

生产订单可以从
ERP或EXCEL导入

这两项决定该生
产单采用哪个

BOM

http://www.andafa.com/


105安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

要点

安达发APS—生产订单的父子单关系

当该生产单生产的产品作
为另一个生产单的半成品
时，可以在这里将另一个
生产单设置成该生产单的

父生产单

http://www.andafa.com/


106安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS—钣金冲压行业的特色

钣金冲压行业的特色：

• 按客户需求定做，产品型号多，做产品编码工作量大。

• 多台类似机器呈矩阵式排列。

• 一个产品需要经过多道工序多个机台的多次冲压，常常是超一个方向顺序移转，称之为虚拟连线生产
。

• 排程需要机台和模具共同约束，缺一不可。

安达发的特色解决方案：安达发工序连线生产。

• 用一个共用的品号+识别号来唯一决定一个产品。

• 将多个一起连线的工序设为连线生产。排产时，本工序将与后面的工序同时开工同时结束，其中一个
工序资源不足，都会导致整个连线无法生产。

• 默认规则，相同交期的、连线工序数多的优先生产。
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要点

安达发APS—钣金行业的特色

选中连线生产后，
本工序将与后面的
工序同时开工同时
结束，其中一个工
序资源不足，都会
导致整个连线无法
生产。
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安达发APS的部署使用方式

安达发APS有2种部署使用方式：

1. 独立使用，不与其他ERP系统集成。

2. 与ERP无缝集成使用。

一般而言，我们推荐与您的ERP相集成，这样可减少一
系列的资料重复输入与数据及时同步的问题。
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安达发APS与ERP集成主要接口

项 数据项 ERP 安达发

1 物料基本资料 V

2 BOM物料清单 V

3 库存量、采购在途、生产在制 V

4 销售订单、采购订单 V

5 生产订单 V

6 机台产线、模治具 V

7 产品工艺流程 V

8 生产排程计算 V

9 生产订单开始、完成时间、工序时间 V

10 生产订单工序完工进度回报 V

与ERP集成的层次、程度不同，接入点所需的数据也将有所差异。主要有如下：
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安达发APS与ERP的无缝闭环集成方案1

安达发AX增值链解决方案  无缝集成ERP

客户方 ERP
安达发APS

智能生产排程

安达发SRM

供应商需求管理

ERP产生

正式生产订单

产生供应商长期备料预测

近期交货需求计划

JIT交货看板

交货绩效

历史评分

采购竞价
产生短期物料需求计

划、生产备料计划、缺

料预警
（按分钟、小时、班

次、天）

运行APS计算

产生车间详细生产计划
（精确到分钟、生产订

单、机台产线）

当前静态库存与未来在途

库存

回写ERP产生每天的计划

订单

运行MRP

产生外购料需求

（每天）

http://www.andafa.com/


111安达发 智能制造 核心技术原厂 版权所有 www.andafa.com

安达发APS与ERP的无缝闭环集成方案2

安达发AX增值链解决方案  无缝集成ERP

客户方 ERP
安达发CRM

客户需求管理

安达发APM

高级计划管理

安达发APS

智能生产排程

安达发SRM

供应商需求管理

通过接口导入

客户订单、

客户Forecast、

客户交货计划

锁定短期生产计

划，投放

产生生产订单
（短期、按班次、

天）

回写ERP产生

正式生产订单

运行APM计算

产生计划订单

精确到天、周、月

（滚动）

产生供应商长期备料

预测

近期交货需求计划

JIT交货看板

交货绩效

历史评分

采购竞价

产生短期物料需求
计划、生产备料计

划、缺料预警
（按分钟、小时、

班次、天）

运行APS计算

产生车间详细生产

计划
（精确到分钟、生
产订单、机台产

线）

输入销售订单

当前静态库存与

未来在途库存

回写ERP产生每

天的计划订单

运行MRP

产生外购料需求

（每天）
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安达发APS与ERP的无缝闭环集成方案3

安达发AX增值链解决方案  无缝集成ERP

客户方 ERP
安达发CRM

客户需求管理

安达发APM

高级计划管理

安达发APS

智能生产排程

安达发AMRP

高级物料需求计划

安达发SRM

供应商需求管理

通过接口导入

客户订单、

客户Forecast、

客户交货计划

锁定短期生产

计划，投放

产生生产订单
（短期、按班

次、天）

回写ERP产生

正式生产订单

运行APM计算

产生计划订单
精确到天、

周、月

（滚动）

产生供应商长期备

料预测

近期交货需求计划

JIT交货看板

交货绩效

历史评分

采购竞价

运行AMRP计算

产生中长期物料

需求计划

按天、周、月

（滚动）

产生短期物料需
求计划、生产备
料计划、缺料预

警
（按分钟、小

时、班次、天）

运行APS计算

产生车间详细生

产计划
（精确到分钟、
生产订单、机台

产线）

输入销售订单

产生

采购申请单

当前静态库存与

未来在途库存
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安达发APS-ERP-MES的关联关系

ERP MES

安达发APS

MES把采集的回报数据给
安达发APS、ERP
以便安达发APS根据最新完工状况
重新修订计划

安达发APS下发
最新排程数据给MES
作为车间执行的计划依据

ERP把周计划、长计划
提交给安达发APS

生产计划、进度、入库、品质、追溯

安达发APS根据
ERP的周计划、长计划
以及最新的生产完工数
计算出每日详细生产计划
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安达发APS主要技术指标

1. 平台化：集团-公司-工厂多级体系可在一个系统中运行，根据权限隔离。

2. 模式：插单、混合全排等多种模式。

3. 模拟：支持反复多次模拟。

4. 方向：正排顺排、逆排倒排、自动双向排程。

5. 速度：秒到分钟级的计算时长。

6. 精度：分钟。

7. 优先级：客户、订单、交期、数量、工时等多种优先级组合。

8. 优化：少换产、少换料、少换模、少换规格特征等多种优化算法。
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安达发APS主要技术特色

1. 可与任何ERP无缝整合，共享已有的数据，无需修改原有系统的程序。

2. 启发式搜索引擎，既聪明，又高效。

3. 多种TOC约束规则与OPT优化。

4. 可自动定时执行既定任务，如自动排程，自动跑报表，自动清理垃圾等。

5. 自动统计分析历史交易数据，自动更新工时、损耗率等极大影响排程结果的基本信息。

6. 完美的多国语言与用户个性化用语支持。
目前已经提供简体、繁体、英文3种语言。用户可自行翻译为其他语言或者将界面上可见的词语修改为自己公 司
的习惯用语。

7. 3层架构（DB+AP+Client）。提供足够的可扩展性与可管理性。

8. 组件式开发。系统提供开放的框架，方便用户做二次开发。

9. 客户端自动更新（Auto Update）。客户端每次登录时候会自动从更新服务器上下载最新的更新，并自动安
装。
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安达发APS—3层架构(DB + AP + Client)

三层架构提供足够的可扩展性与可管理性。

DB数据库

AP应用服务器

Client客户端电脑

AP应用服务器

安达发AX服务器网络架构

公司2用户端

公司1客户端 公司3用户端

中心数据库服务器

应用服务器1 应用服务器2

无线网络

无线终端

局域网、VPN

应用服务层

数据存储层

用户表现层

安达发的三层架构提供了
足够的可伸缩性、与可管

理性。
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安达发APS开发所用的主要技术

• 数据库
Oracle 11g/10g/9i/8i, SqlServer 2008/2005/2000等。

• 开发环境与语言
Microsoft .Net 、C#、C++

http://www.andafa.com/
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安达发APS—建议运行的软硬件环境

 DB数据库：
 SqlServer2005/2000
 CPU：2GHz以上 ，建议为多核CPU。
 内存：6G以上
 硬盘：空余30G以上

 AP应用服务器
 操作系统：Windows 2003
 CPU：2GHz以上，建议为多核CPU。
 内存：4G以上
 硬盘：空余5G以上

 Client客户端
 操作系统：Windows Vista/2003/XP
 CPU：1GHz以上
 内存：512M及以上
 硬盘：空余200M以上

其中DB数据库与AP应用服务
器可安装在同一台服务器上。

典型配置为：
• 数据库：SqlServer 

2008/2005
• 操作系统：Windows 

Server 2008/2003

• CPU：Intel 四核Xeon E5
处理器

• 内存：8/16G 
• 硬盘：146G
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安达发APS快速成功实施的关键点

1. 用户至上而下的重视与支持。

2. 产线、机台、治工具、产品工艺流程、工时等基本数据完备准确。

3. 及时的数据维护。

4. 实施顾问公司的全程配合。
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安达发APS显著优势

1. 使用简单方便。

2. 技术含量高，多数常用功能更胜于业界领先产品。

3. 运行速度快。

4. 功能完整，需要二次开发的量很少，实施容易。
它是完整的、网络化、管理应用系统，而不是插件。它无需对现有ERP系统做任何修改，即可快速实施。

5. 天生是网络版。
多个用户通过局域网、甚至异地互联网都可联网操控。

6. 使用业界通用标准的SQL数据库与主流程序开发语言C#开发。

7. 完全自主开发，自有版权，可根据客户需求定制修改。

8. 可提供永久的原厂维护服务。
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安达发APS软件的优势

安达发APS软件的优势
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安达发APS软件的优势

安达发APS是当今业界先进的计划排程软件，主要表现在：

1. 可根据销售订单交货需求、生产计划、采购计划，这3者无缝串联并快速联动协同。

2. 可同步考虑多种有限能力资源的约束来实现一个最切近于实际的计划排程。

3. 可在超大数据量计算生产环境下，非常快速的计算出所需结果。

4. 多工厂架构。
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安达发APS与日本某APS整体对比
比较项目 安达发APS 日本某APS

一套系统支持多个用户在多台
电脑上同时操作排程

可以。一套系统，多个人可根据权限，只看到和只能操作被授权的资料。
不可以，一套系统只能安装在一台电脑上，一个人操作。多

个人同时操作排程需要购买多套系统。所需费用翻几倍。

平台化系统
是。是开放式平台框架系统，提供多帐套、多工厂、多种应用模块功能、

多用户、按钮字段级权限。
不是。是单机版、个人使用的工具。

三层架构体系 是。分为客户端、应用服务器端，数据库端，可满足足够的可扩展性。 不是。是原始的单机文件工具软件。

网络协同化 是。多个用户通过局域网、甚至异地互联网都可同时联网操控。 不是。仅仅是单机化的个人使用，无法多用户联网协同使用。

数据存储 优秀。使用业界通用的、标准的、开放的的SQL数据库 落后。使用私有的、封闭的文件格式。

详细的权限管制
优秀。有非常详细的权限控制，目前有近600个权限，精确到功能、按钮、

字段。
极差。无权限管制。

多工厂
是。一套系统，可内建多个工厂，并可根据用户权限区分某用户是否可查

看操控另一工厂数据。
不是。一套系统无法区分多个工厂。多个工厂常常需要买多

套系统。

现有应用模块可延伸性
优秀。有工程数据管理、文档管理、计划管理、车间排程、物料需求计划、

设备模治具管理、车间数据采集、绩效考核、供应商需求管理等一系
列功能延伸。

差。只有排程功能。

软件功能的可扩展性 优秀。可在该平台上配置、开发以后所需要的功能 差。无扩展功能。

可定制修改 优秀。可根据客户需求在本地化定制开发所需功能。
不可以。软件不提供修改，必须要修改的，也要日本才能修

改，周期漫长。

原厂支持服务 是。100%原厂支持。可直接快速反应，最快速度解决技术问题。
不是，仅仅是代理商间接支持。无法确保功能得到满足，并

且无法确保能快速改进。
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安达发APS与某国内APS对比（1）

比较项目 安达发APS 某国内APS

专业性 是专业的APS软件。
不专业，仅仅是把传统ERP中的MPS主生产计划、能力
需求计划换个名字。

智能优化排程 有，启发式算法，多重优化。 简单算法。

排程结果精度 机台、产线 部门、设备群组。

工作中心精度 机台、产线等 部门。

工作中心优选替代 有，任何工作中心都可设置优选替代的工作中心。 无，无法解决优选工作中心的问题。

共享式工作中心 有，“有限共享式”、“无限共享式”等。 无，无法处理共享式工作中心。

图形化产品工艺维护 有，功能强大，直观明了。 无，表格化，不直观。

物料与工艺流程紧密融合 有，给合产品工艺流程维护BOM。
无，产品工艺流程与BOM结构分开维护，无较强的相应
性。

生产单工艺流程
有，标准的工程工艺和生产实际用的工艺完全分开，
生产实际的工艺修改并不影响标准的工程工艺流程

无，标准的工程工艺和生产工艺完全共用一套，将造成
无法针对某生产单临时修改工艺与BOM。

并行工序 有 无。

工序间移转时间 有，且排程时不占用工作中心时间。 无，其工时都会占用工作中心时间，这与实际生产不符。

模治具的装、卸时间 有，排程时考虑此时间，并会优化。 无。

多个工作中心同时分担同一生产
任务

有，可将同一工艺的生产任务同时分配到多个工作中
心上生产，实现多台机同时加工同一订单的同一工序。

无，无法实现多台机同时加工同一订单的同一工序。
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安达发APS与某国内APS对比（2）

比较项目 安达发APS 某国内APS

排程工序优先选择规则
有，“制令优先级”、“制令交期”、“客户优先级”、“制令紧迫率”等多
种工序选择规则。

无。

排程工作中心优先选择规则
有，“替代优先级、最早空余时间、成本、最近使用”等多种工作中心选择规
则。

无。

相同产品尽量一起生产，少换产 是，智能优化。 无。

相同特征尽量一起生产
是。可考虑颜色、尺寸、物料等多种产品特征属性，确保相同特征的尽量一起
生产。

无。

排程规则方案 有，并可给合多种选择规则及权重综合评定，有效的保证了排程的合理性。 无。

物料约束排程
有，可设定是否物料约束排程。如果约束，则物料到货不缺时，工序才能开工，
这将更符合实际生产。

无。排程不受物料约束。明
明缺料也会将计划排下去。

齐套排程 有，专门针对组装式生产做齐套检查与排程。 无。

排程方向 有，正排、倒排，并可精确到每张生产单。 无。

甘特图上可视化手工拖动调整排程
任务

有，不仅可以在工作中心总控台上智能调整生产任务，还可将生产任务进行切
割、合并等操作。

无。

排程任务锁定 有，可分别按生产单和时间对排程任务进行锁定固定。 无。
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安达发APS价值收益总结

• 安达发APS很好的弥补了ERP在精细化生产计划与排程方面的空缺和不
足。

• 安达发APS从“交期、成本、管理”这3个方面显著提升您企业的竞争力。

• 安达发APS值得信赖！

http://www.andafa.com/
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联系方式

东莞市安达发网络信息技术有限公司
广东省东莞市莞城区旗峰路162号中侨大厦B座908

0769-2202 0566,  2202 0568
http://www.andafa.com

联系人：淡贤锋
手机：186 8866 1178

E-Mail：frank@andafa.com

http://www.andafa.com/

