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1. 概述
1.1 编写说明
随着十所物资体系改革和精益生产管理模式的不断深化，PDM平台的升级、设备数据实时的接入、工时定额系统的建立，为生产制造管理系统对生产计划与排程管理的持续改善奠定了基础，以计划驱动生产，以计划指导生产变得可能。
为了计划排程功能按用户的实际需求建设，中江联合公司对用户进行了需求调研，本文档对用户的需求进行了整理和归纳总结，为后续进一步细化需求和功能建设提供了基础。
1.2 [bookmark: _Toc262746032][bookmark: _Toc300502687][bookmark: _Toc302150404][bookmark: _Toc19819785]术语和缩略语
· MES系统：生产制造管理系统
· PDM系统：产品数据管理(Products Data Management)
· BOM：物料清单(Bill of Materials)
· PM系统：项目管理系统（Project Management System）

2. 主要需求内容
中江联合公司前后对用户进行了多次需求调研，供应链部对批生产类型整个计划过程和研制类型的排程计划阶段进行了介绍，同时对排程功能提出了需求。经营计划部对批产和研制类型生产任务的计划提出了要求，主要是进行任务层级的粗能力评估。
下面对需求做详细描述。
1 
2 
2.1 产能评估
2.1.1. 研制生产能力评估
1、 首批生产的产品能力需求评估，采用同类型产品的工时数据类别（人工选择）；
1、 评估模型：典型产品的生产周期；
2、 支持手工选择典型产品生产周期进行评估；

2、 非首批生产的产品能力需求评估，采用上一次的工时数据（定额，实际）；
1、 APS系统记录上一次产品的定额工时、实际工时；
2、 根据同产品上次的定额工时和实际消耗工时两个方面进行产能评估；
	
2.1.2. 批生产能力评估
1、 首批生产的产品能力需求评估，采用研制最后一批的工时数据（定额，实际）；
2、 非首批生产的产品能力需求评估，采用上一次的工时数据（定额，实际）；
2.1.3. 整体产能评估
1、 将研制和批产任务的能力需求评估合并，与各环节产能对比，形成最终整体型的各环节能力负荷评估，评估在要求交付时间内是否能够完成，输出产能缺口及各产能负荷情况。
2、 针对上一年度未完成的生产任务，需滚动到下一年度进行总体产能评估。
2.1.4. 评估周期
1、 年度评估（研制的采用粗评估，批产的由于有历史数据，应该可以细评估），评估全年能力负荷情况，月度能力负荷情况。
研制类型任务粗能力评估为模块级的能力评估，批产任务由于结构比较固定，可以细评估到具体图号。
2、 月度评估，在年度评估的月度数据基础上，计算各项任务的完成工时，任务推后的工时等情况，滚动计算下一月度的能力负荷情况，以便提前识别风险和寻找外协资源等。

2.2 综合排程
供应链部对排程需求主要分为两大类：
第一类是批生产任务的排程需求，针对批生产任务分为一级计划排程、二级计划排程、预齐套运算和三级计划排程，对不同层级的计划提出了不同排程要求；
第二类是研制生产任务的排程要求，因研制生产任务投产时BOM树结构未完全形成且按模块进行投产，所以不存在一级计划排程，供应链在实际排程计划时，根据任务输入的计划完成时间进行排程，生成具体的作业执行计划；
同时需要预留研制项目一级计划功能，一级计划编制作为可选项供计划编制人员选择。 
2.2.1 批产排程
批产排程概述
批生产排程分为四层，一级计划排程、二级计划排程、预齐套运算和三级计划排程，其中：
· 一级计划排程为多项目整机/系统级满足交付需求的产出均衡排程，按照整机级调测产线生产产品各工序、工步主要资源能力（可依据各资源工艺工时数据以及现有产品典型生产周期）进行均衡排程，不占用资源。
· 二级计划排程为按照一级计划分解至工序级的多项目预排计划，基于各工序有限资源【含委外资源，委外资源同样参考外协工序工时】（所有生产/非生产环节，即工艺流程所有环节均需纳入基于资源的排程，部分以资源能力（基于工时运算，工时需要具备设置系数功能），部分基于标准工期（标准工期工艺需维护，标准工期不考虑产能），可自定义选择）的均衡排程，可实现倒排、顺排、基于关键资源、优先级、多种约束条件混合排产等多种逻辑的排产方式（可全生产流程排程，也可加工、装配、调测分段排程），排程结果与一级计划匹配情况可多方案（外协扩产、人员补充、班制调整、分批方案等）进行优化调控，不占用资源。各类资源排产运算原则如下表所示：
表1 资源排产运算原则表
	序号
	工序/工步名称
	排产运算原则
	工作中心
	备注

	1
	备料
	标准工期
	西区-6号楼-下料间
	

	2
	数铣
	（人+设备）工时
	西区-6号楼-数铣产线
	数铣按设备类型区分（高速铣、710、D165、800、750等）

	3
	钳工
	（人）工时
	西区-6号楼-钳工区
	

	4
	电加工
	（人+设备）工时
	西区-6号楼-电加工间
	线切割、电火花、慢走丝

	5
	钻削
	（人+设备）工时
	西区-6号楼-数铣产线
	

	6
	车工
	（人+设备）工时
	西区-6号楼-车工区
	

	7
	焊接
	标准工期
	西区-6号楼-焊接间
	真空钎焊、电子束焊、银焊、电焊、氩弧焊等

	8
	激光切割
	（人+设备）工时
	西区-6号楼-焊接间
	

	9
	热处理
	标准工期
	西区-6号楼-热处理间
	

	10
	刻字
	（人+设备）工时
	西区-6号楼-刻字间
	

	11
	表面处理
	标准工期
	西区-油漆厂房
	涂料涂覆、嵌漆、丝印

	12
	机加其它
	标准工期
	外协厂家
	外协、电镀、数冲、数折、冲压、喷塑等

	13
	贴装
	（人+设备）工时
	西区-7号楼-净化间
	

	14
	钳装、插装、电装
	（人）工时
	西区-7号楼-净化间/非净化间
	

	15
	粘接
	（人+固化）工时
	西区-7号楼-净化间/非净化间
	

	16
	装配其它
	（人+设备）工时
	西区-7号楼-净化间/非净化间
	

	17
	三防
	标准工期
	所区-化工楼
	

	18
	电钳装整理
	标准工期
	所区-37号楼-7楼
	

	19
	调试
	（人+设备）工时
	所区-37号楼-1楼、3楼、4楼、21楼
	


· 二级计划预排完成后，按照约定时间周期进行预齐套运算（生产计划与物料计划的协同），运算结果缺料数据可与采购物料计划（MES系统采购需求计划）匹配，预测物料需求与采购物料计划满足度，形成预警；具备齐套状态的进行资源锁定。
· 二级计划预齐套具备状态锁定资源的计划，作为三级计划编制输入，在APS编制工序级人员作业三级计划，在APS系统完成工序作业计划排程后推送至MES进行三级计划人员作业派工，形成员工的实际执行计划。
APS排程系统其它功能性需求：
· 资源能力数据可维护性：各资源能力数据可进行适应性调整及维护；
· 排程方案比对辅助排程决策：在进行预排计划时，可将多种方案的排程结果进行多维度比对，协助决策最终采用何种最优排程方案执行。
· APS系统与各系统之间的互联互通：APS排程系统具备模拟排程进行资源测算，实时生产排程功能，对于具备上线条件锁定计划部分推送至MES执行，MES系统为锁定计划的执行系统以及物料、半成品库存、工装/工具等管理的系统；APS排程系统与综合管理系统、工时系统、数据采集系统等能够实现实时数据互联互通（数据可以直接从MES系统获取），可实时呈现计划（可多维度自定义统计维度：工种、产线、车间、时间区间、人员、设备等）执行情况、资源利用情况等，实现计划偏差预警。
· 库存优化：可依据预排计划对库存的需求消耗与库存物料供应自动运算形成预计库存，针对物料可设定预警门限进行库存预警（预警可多维度设定：部门、供应商、项目、高价值等）。对现目前未在MES系统管理的物料需纳入系统管理。
· 多用户协同排程：支持计划员分段式协同优化排程，并行作业推送各阶段计划；排程信息实现信息共享，资源库来源一致。
· 人机界面、数据分析、可视化：图形化计划，支撑自动按策略调整以及手动可拖拽调整；支持实时开展评估产能平衡，通过直观的图形、数字表示，提供资源负荷以及每项资源生产任务的视图及分析功能，并制定可供选择的多种调整方案。
使用角色
项目主管、综合计划（机加、装配、调测）、物资主管、车间资源负责人
排程频次
目前执行情况：
一级计划编制（每年两次，月度零星调整）
二级计划编制（每年两次，月度零星调整）
二级计划预齐套运算、锁定计划（每周两次，每日零星插单增补）
三级计划编制（每天一次）
实际需求：能够满足随时排程的需求，不限定频次

工序排程效率
在制品工序约40万条*物资（包含原材料、器件，紧固件，公用件，自备件等）约2万条数据参与系统运算时间控制在20~30分钟以内；
运算要稳定，不能出现多次卡死重新做的问题，要有排程计划定时保存功能，避免重头再来，运算到分钟。

2.2.2 研制排程
研制排程概述
目前研制类型生产任务是以模块形式进行投产，不存在完整的产品树结构，在供应链部实际排程时，按投产任务进行，只考虑其机加和装配计划（大部分调试在各事业部进行）。同时考虑研制调试后续逐步纳入统一管理，保留调试计划排程完整性功能，研制各级计划排程可选择性配置。
所以研制类型生产任务在MES系统添加交制任务后，以交制清单图号、计划完成时间为输入，在APS进行二级计划排程、预齐套以及三级计划排程，生成工序作业计划，保留一级计划排程完整性功能，研制计划排程各级计划排程可选择性配置。
使用角色
项目主管、综合计划（机加、装配、调测）、物资主管、车间资源负责人
排程频次
目前执行情况：
二级计划编制（每周一次，每日零星增补）
二级计划预齐套运算、锁定计划（每天一次）
三级计划编制（每天一次）
实际需求：能够满足随时排程的需求，不限定频次

2.2.3 排程流程
工序综合排程


一级计划排程（批产）
一级计划实质是对未来一定周期内做的一个生产交付规划，依照调测产线资源能力做一次产能均衡，把多项目订单套量均衡平均分配到每个月。
在综合项目管理系统进行订单下达后，需在综合项目管理系统进行阶段计划分解，形成阶段计划任务（采购申请、物资采购、机加、装配、模块调试、整机调试），阶段计划完成后作为一级计划排程的输入，在APS进行一级计划均衡排产，一级计划排程是多项目基于各工序、工步主要资源能力排程，不占用资源。

排产结果见下表：









	项目
	产线
	一级计划

	项目一
	产线一
	工号
	排产合计
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	11月
	12月

	
	
	C19002.1
	12
	
	
	2
	2
	
	5
	3
	
	
	
	
	

	
	
	C19027.1
	25
	
	
	
	
	
	
	2
	5
	5
	5
	4
	4

	
	
	
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	C19027.1
	1
	
	
	
	
	
	
	1
	
	
	
	
	

	
	
	
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	合计
	38
	0
	0
	2
	2
	0
	5
	6
	5
	5
	5
	4
	4

	项目二
	产线二
	工号
	排产合计
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	11月
	12月

	
	
	C18006.1
	3
	
	
	
	
	3
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	C19003.1
	24
	
	
	
	
	
	5
	8
	7
	4
	
	
	

	
	
	C19018.1
	15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	2
	7
	6

	
	
	C18006.1
	1
	
	
	
	
	1
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	C19003.1
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	合计
	44
	0
	0
	0
	0
	4
	5
	8
	8
	4
	2
	7
	6


二级计划排程
批产：
二级计划排程是工序级的产能评估，不需要到具体人员。
根据均衡后的一级计划进行二级计划排程，同时从PDM获取订单顶层的BOM结构树、获取工序、工时和工作地等数据，对整个BOM结构各图号进行二级计划预排，生成齐套、机加、装配、调试计划。
二级计划排产对象是按图号进行，MES系统执行任务可不以交制清单为载体，二级计划排产只是预排，不占用资源，预排结果不能满足需求（排程结果与一级计划不匹配；部分资源不均衡等）APS系统可提供多方案进行优化调控。
二级计划优化完成后形成二级预排计划，作为预齐套运算的输入。
研制：
研制生产任务添加任务后，供应链部每周对其进行二级计划排程，与批产二级预排计划一起进行资源预排。
预齐套运算
根据二级计划预排结果，按照排产约定的计划周期进行预齐套运算，排程需进行物料齐套检查并锁定物料资源和产能资源，其中物料齐套运算包括：原材料、物资（含紧固件、通用件等全类别物资类型）、结构件、半成品、公用件、自备件、工量具等；后期为支撑排产条件需全部纳入系统管理，当前各类物资管理及运算情况如下表所示：
表2 各类物资管理及运算现状表
	序号
	物料分类
	物料类别
	是否纳入MES
系统库存管理现状
	是否纳入MES线上
预齐套运算现状
	存在问题
	主要考虑因素标识
	备注

	1
	外包/外购物资
	原材料
	是
	否
	备料数据人工维护，非结构化数据，造成实物库存与线上库存无法实时同步
待后期讨论剩余部分纳入线上预齐套运算必要性、管理方式
	次要
	

	
	
	元器件、模块、紧固件、通用件等
	是
	部分纳入
	A、M、D纳入线上预齐套运算，其余暂未纳入
待后期讨论剩余部分纳入线上预齐套运算必要性、管理方式
	主要
	

	
	
	公用件
	是
	否
	待后期讨论剩余部分纳入线上预齐套运算必要性、管理方式
	次要
	

	2
	外协
	印制板
	是
	是
	印制板名称不匹配，版本信息还未运行顺畅，暂未使用线上运算
	主要
	

	3
	自制件
	公用件
	是
	否
	待后期讨论剩余部分纳入线上预齐套运算必要性、管理方式
	次要
	

	
	
	机加件
	是
	单图号线上齐套查询，暂无参与运算
	待后期讨论纳入线上预齐套运算管理方式
	主要
	

	
	
	半成品
	否
	否
	待后期讨论纳入线上库存管理、预齐套运算必要性、管理方式
	主要
	

	4
	工装/工量具
	工装/工量具
	否
	否
	待后期讨论纳入线上工装管理、预齐套运算管理方式
	次要
	


三级计划排程
上述物料齐套性检查完成后进行三级计划排程，是针对工序级的运算，运算结果生成实际作业计划，并推送给MES进行现场作业；对排产具备三级计划执行条件的任务锁定资源的周期、对象可自定义，例如可按工号或质量跟踪卡号等条件对资源进行批量释放。现场作业人员按排产计划时间按时进行接收任务作业，实现刷工牌接收任务、任务完成汇报。
三级计划排程结果若存在现有资源（通过班制调整或者人员调配）不满足需求的情况，可反馈二级计划端进行调整。同时具有计划资源锁定功能和解锁功能，可以以项目、产品、单条计划来锁定或解锁（项目或模块或零部件分开锁定）。

三级计划排程各级计划需求整合汇总
综合以上的需求描述，针对三级计划排程各层级计划，进行了需求整合，具体如下表所示：
表3 三级计划排产需求整合表
	序号
	计划层级
	定义
	输入
	输出
	目的
	应用场景
	使用角色
	时机

	1
	一级计划
	多项目整机/系统级生产交付预排计划
	投产订单、交付需求、产能工艺基础数据
	多项目整机/系统级基于各资源线均衡后的生产交付预排计划
	进行生产交付计划均衡
	批生产项目
	项目主管、综合计划（调测）
	集中投产后进行，每年两次，月度零星调整

	2
	二级计划
	多项目工序/工步级生产预排计划
	一级计划、BOM结构、工艺、工时、产线产能
	多项目工序/工步级基于各资源线均衡后的生产预排计划
	在满足一级均衡计划的需求下，进行工序/工步级资源均衡
	批生产项目+研制项目
	综合计划（机加、装配、调测）
	集中投产后进行，每年两次，月度零星调整

	3
	二级锁定计划
	基于二级计划进行预齐套运算具备齐套条件的锁定资源计划
	二级计划、库存预齐套运算结果、全物料信息、产线产能
	锁定资源的工序/工步级二级锁定计划
	库存运算，锁定二级计划及资源
	批生产项目+研制项目
	联合排产团队
	每天

	4
	三级计划
	工序/工步级作业计划
	锁定资源的工序/工步级二级锁定计划
	工序/工步级员工作业计划
	锁定计划的人员、资源安排，形成员工作业计划
	批生产项目+研制项目
	综合计划（机加、装配、调测）、车间资源负责人
	每天


3. 需求分析
经过对上述需求的分析，本次项目建设主要包括整体产能评估和综合排程两大模块。
为实现APS系统和MES系统的松耦合，设计更加合理，需要对其功能进行划分，在MES系统和APS系统分别进行功能建设，以到达对需求的响应。支撑排程的业务数据需要从其他系统通过接口获取或者对MES系统基础数据进行补充。
1) 根据目前需求，APS排程需要大量基础数据支撑，包括PDM系统，数字化工艺系统、工时系统、数控机床网络化管理系统的数据，这些系统的数据目前已集成到MES系统，可以直接从MES系统获取。对于功能，可以将产能评估、一级计划排程、二级计划排程、预齐套功能在MES系统进行功能建设，其算法模型由APS系统提供，针对工序级的三级计划排程在APS系统建设（项目实施时可以根据实际业务情况进行调整）。功能架构关系图如下：
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2) 排程过程中需要的基础数据，需根据实际情况进行补充和完善，具体如下：

	序号
	排程功能
	基础数据
	MES是否存在
	是否需新增
	是否需完善
	备注

	1
	产能评估
	MBOM
	是
	
	
	

	
	
	工时
	是
	
	是
	完善所有工序工时

	
	
	工艺
	是
	
	
	

	
	
	订单需求
	是
	
	
	

	
	
	典型产品模型
	
	是
	
	在APS建立数据

	
	
	产线产能
	是
	
	是
	根据实际情况补充MES基础数据

	2
	一级计划排程
	订单需求
	是
	
	
	

	
	
	产线产能
	是
	
	是
	根据实际情况补充MES基础数据

	
	
	工时
	是
	
	是
	完善所有工序工时

	
	
	工艺
	是
	
	
	

	
	
	MBOM
	是
	
	
	

	3
	二级计划排程
	一级计划结果
	
	
	
	一级计划排程输入

	
	
	产线产能
	是
	
	是
	根据实际情况补充MES基础数据

	
	
	工时
	是
	
	是
	完善所有工序工时

	
	
	工艺
	是
	
	
	

	
	
	MBOM
	是
	
	
	

	4
	预齐套运算
	二级计划结果
	
	
	
	二级计划排程输入

	
	
	物资齐套信息
	是
	
	
	

	
	
	工量具
	
	是
	
	MES系统有功能，需纳入管理

	
	
	外购物资
	是
	
	是
	目前只有A、D、M三类物资参与运算，需根据实际情况考虑其它类型是否纳入预齐套

	
	
	结构件
	是
	
	是
	需制定规则参与运算

	
	
	半成品
	
	是
	
	

	
	
	PCB
	是
	
	是
	需制定规则参与运算

	
	
	公用件
	是
	
	是
	需全部纳入系统

	
	
	产线产能
	是
	
	是
	根据实际情况补充MES基础数据

	
	
	工时
	是
	
	是
	完善所有工序工时

	
	
	工艺
	是
	
	
	

	5
	三级计划排程
	预齐套结果
	
	
	
	预齐套结果输入

	
	
	工时
	是
	
	是
	完善所有工序工时

	
	
	工艺
	是
	
	
	

	
	
	产线产能
	是
	
	是
	根据实际情况补充MES基础数据


















4. 附件
调研记录
时间：2020-5-15 9:00-11:30
人员：信息中心：徐清河、陈智舟
		 中江联合：陈跃华、樊静、祝全坤
调研对象：供应链部：陈维波、易秋阳、朱桂英、朱思远、杨鸿强、余先通、郭敏、曾裕舒、蔡向武、何龙、朱彦朋、张涛。
调研目的：对所内主要生产部门对排程整体需求做初步了解。
调研结果：
1、供应链部对批产任务的计划排产是按阶段计划进行；对研制任务是从交制任务进行，不进行阶段计划；
2、批生产分为一级计划、二级计划、三级计划，其中一级、二级计划编制是对订单进行预排，不锁定产能资源，三级计划是现场作业计划，需锁定资源。
3、计划排程需考虑物料齐套信息，目前MES系统只存在部分物料信息，大部分排程需考虑的物料信息是线下进行，需纳入系统；
4、排程锁定产能周期为一周。
会议纪要：
1、 批生产：分为一级计划、二级计划、三级计划，按阶段分为采购申请、物资采购、 外包外协、制造加工、装配生产、模块调试、 整机调试。
研制生产：不存在一级计划，从二级计划添加交制开始；机加、装配生产和部分调试在供应链部进行，部分调试工作在各事业部进行。
批生产和研制生产在排程时可能需要分开进行，具体实施前再决策。
2、 排程软件建设后，通过订单方式将一级计划各阶段计划分解在综合项目管理系统完成后分发到MES或APS。
3、 一级计划编制：不占用资源，投产时将本批次的套量拆分到每个月即累加到年度用户需求计划。一级计划预排结果排到产线产能即可。
	项目
	产线
	一级计划

	项目一
	产线一
	工号
	排产合计
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	11月
	12月

	
	
	C19002.1
	12
	　
	　
	2
	2
	　
	5
	3
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	C19027.1
	25
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	2
	5
	5
	5
	4
	4

	
	
	　
	0
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	C19027.1
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	1
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	　
	0
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	合计
	38
	0
	0
	2
	2
	0
	5
	6
	5
	5
	5
	4
	4

	项目二
	产线二
	工号
	排产合计
	1月
	2月
	3月
	4月
	5月
	6月
	7月
	8月
	9月
	10月
	11月
	12月

	
	
	C18006.1
	3
	　
	　
	　
	　
	3
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	C19003.1
	24
	　
	　
	　
	　
	　
	5
	8
	7
	4
	　
	　
	　

	
	
	C19018.1
	15
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	2
	7
	6

	
	
	C18006.1
	1
	　
	　
	　
	　
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	C19003.1
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	
	
	合计
	44
	0
	0
	0
	0
	4
	5
	8
	8
	4
	2
	7
	6


4、 二级计划编制及排程：预排，不锁定资源，MES或APS获得一级计划后，开始二级计划编制。MES系统根据订单号从PDM系统获取结构，从MPM系统获取工艺，从工时系统获取工时等。自动运算编制整个BOM结构各图号的二级计划（包括齐套、机加、装配、调试计划等），不再以交制清单的完成时间节点作为排程输入时间，直接按图号投产，交制清单不需要取消，可作为计划的承制物。预排的二级计划结果如不满足交付节点要求，可返回调整一级计划时间节点后重新预排程。
5、 根据二级计划预排计划，按照约定的排产周期进行齐套运算，锁定物料资源。目前部分纳入系统管理的物资可以运算，但是还存在很多资源未纳入系统管理，排程软件上线前需纳入系统管理；如：半成品、公用件、自备件、工量具、钢网等。
6、 半成品库：在MES系统建设时，系统完成了半成品库的建设，后续在使用过程中因条码等问题暂停使用，后续排程功能建设时需考虑半成品库。
7、 工量具：系统已建设工装管理模块，实现了台账和出入库的管理。用户目前是通过EXCEL进行线下管理，排程软件上线前需录入基础数据已支撑排程考虑因素。
8、 公用件未纳入MES系统管理，目前有部分是采购，一部分是自己加工，是否纳入MES系统管理需各业务部门协商确定。
9、 三级计划排程：二级计划预排程完成后，由APS进行三级计划排程，三级计划排程需锁定产能资源，三级计划排程是工序级排程，按周进行计划锁定，并将排程结果推送MES系统，由MES系统执行工序作业任务。MES系统工序执行情况需定期反馈给APS排程系统，以统计计划偏差和超期预警。
10、 ECN执行涉及的计划变更需反馈，但是到底怎么执行还需进一步沟通讨论。
11、 执行中的计划不再变更。
12、 调试计划考虑的主要因素是人和工装，针对批产，调试工序是装配工艺文件的某一到序 ，会生成新的质量跟踪卡即履历卡。

时间：2020-5-21 13:30-16:30
人员：信息中心：徐清河、陈智舟
		 中江联合：陈跃华、樊静
调研对象：经营计划部：张林
调研目的：对经营计划部排程需求做初步调研
调研结果：1、现目前MES系统在生产计划管理模块功能比较单一，需增强此部分功能的建设，增加粗能力评估运算功能，管理层可以进行订单层级的粗能力评估和管理；2、对订单做粗能力评估，评估结果不转为作业计划。3、研制是按模块进行投产，按典型产品的生产周期进行粗能力评估。
会议纪要：
1、 总体要求：对交付订单做粗能力评估，按订单的计划完成时间评估生产能力和工期，对工序工时汇总后，在工期内能否完成，得出产能缺口。
2、 粗能力评估时间点：
a) 市场任务书中已说明交付时间和套量，在市场任务书下达后进行粗能力评估；
b) 粗能力评估时，MES系统还不存在订单的结构树信息；
3、 评估模型：
a) 参考典型产品的生产周期；
b) 模型构建：典型模型需维护基础数据，基础数据在APS中维护后方可进行粗能力评估；如：针对模块用户需提供此模块的总工期，主要包括模块下所以机加件和装配件的工序总工时；
4、 参考要素：
a) 当前加工任务和已评估过的任务；
b) 粗能力评估时间范围在一个季度内；
c) 评估时根据项目下达时间、项目优先级等规则进行排序；
d) 评估主要工序工时，对不存在工时的工序暂时不考虑；
其他：目前在线下进行粗能力评估，存在一套线下评估模型，需用户提供

时间：2020-7-21 14:00-17:30
人员：中江联合：陈跃华、樊静
调研对象：供应链部：刘宽、易秋阳、郭明、余先通
调研目的：供应链部现场对车间各产线排程做详细推演介绍
调研结果：
1、对西区6、7号厂房各产线计划做详细介绍；
2、对机加各产线工序排程要素做介绍，分为按资源（人、设备、人+设备）或按工期，后续供应链部对具体详细信息做整理；
3、对装配预齐套过程需纳入的所有物料信息做介绍；
4、对前面邮件沟通的问题做解答。
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