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本发明是一种订单排产的方法，该方法通过

客户的订单资料确定订单的物料清单，根据物料

清单可以确定订单产品的工艺路径和产品的生

产流程，根据各产品的生产流程，确定每个订单

在各个生产流程中需要用到的加工设备，在订单

交付日期之前，针对各订单应用到的设备对各订

单进行先后生产的排序，确定各订单的开始生产

日期和结束生产日期，订单先后生产的排序以设

备占用情况决定，每个订单中对设备的占用时间

进行合理分配，提高了各订单的生产执行效率，

该种方式避免了因设备占用而造成订单生产的

等待和逾期；同时也能快速的实现对各个订单的

快速排产，方便、高效。
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1.一种订单排产的方法，其特征在于，该方法的具体步骤如下：

S1：根据各订单的开发资料获取各订单的物料清单；

S2：分别根据各物料清单制定各产品的工艺路径，根据工艺路径制定各产品的生产流

程；

S3：将产品的生产流程和参与生产控制的设备进行绑定；

S4：根据各生产流程，制定各目标订单的排产计划。

2.如权利要求1所述的订单排产的方法，其特征在于，所述步骤S1中，提取订单的物料

清单后，将物料清单录入到后台控制中心的数据库，并将物料清单的具体信息展示在计算

机的可视化界面中。

3.如权利要求2所述的订单排产的方法，其特征在于，所述步骤S2中，在计算机的可视

化界面中根据物料清单制定各订单产品的生产工艺路径，生成各产品的生产流程。

4.如权利要求3所述的订单排产的方法，其特征在于，所述步骤S3中，将参与生产的设

备与后台控制中心的数据库建立数据映射，并将设备信息和设备的控制程序展示在计算机

的可视化界面中，将产品的生产流程与设备的控制程序进行绑定。

5.如权利要求4所述的订单排产的方法，其特征在于，每台设备拥有独立的控制程序，

每个控制程序控制该设备执行相应的操作。

6.如权利要求5所述的订单排产的方法，其特征在于，所述步骤S4中，在订单开发资料

中获取到产品交付日期，在产品交付日期内，根据设备或者控制程序的占用情况对各订单

进行生产先后顺序的排序，实现订单的排产。

7.如权利要求6所述的订单排产的方法，其特征在于，订单排产具体包括为各订单配置

开始生产日期和结束生产日期。
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一种订单排产的方法

技术领域

[0001] 本发明属于工业生产控制技术领域，特别涉及一种订单排产的方法。

背景技术

[0002] 生产企业的排产排程是将企业所接的任务进行合理地计划并安排到生产。在考虑

能力和设备的前提下，在物料数量一定的情况下，安排各生产任务的生产顺序，优化生产顺

序，优化选择生产设备，使得减少等待时间，平衡各机器和工人的生产负荷。实现交货达成

率最大化、存货最小化、前置时间最小化、工作负荷平衡化、设备使用最佳化和人员闲置最

小化。从而优化产能，提高生产效率，缩短生产时间。

[0003] 在公告号为“CN201811307908.1”，名称为“订单的排产方法及装置、存储介质和处

理器”的中国发明专利中，公开了一种订单的排产方法及装置、存储介质和处理器。该方法

包括：获取待排产的目标订单，其中，所述目标订单中至少包括目标订单的交付时间和目标

订单中的产品信息；解析所述目标订单中的产品信息，确定产品所需的原料；确定产品所需

的原料在原料库中的库存状态；基于目标订单的交付时间和产品所需的原料在原料库中的

库存状态对目标订单进行排产，通过本申请，解决了相关技术中订单排产计划制定不合理

的问题。

[0004] 以上专利中，在获取目标订单中交付时间和产品信息的基础上，确定原料库中的

库存状态对订单进行排产，合理的考虑到原料库的库存情况，达到库存空间合理利用的目

的，但是该种方式在生产过程中因存在不能合理分配加工设备，而造成可能因某一设备被

占用而致使其他订单在生产执行过程中需要长时间等待而拖慢生产工期的情况，即可能出

现生产工期延误的情况。

发明内容

[0005] 为解决上述问题，本发明的首要目的在于提供一种订单排产的方法，该方法能够

将现有的各种设备进行信息空间与物理空间的数据映射，对各种设备进行统一注册登记，

保存到数据库中，并通过可视化界面对不同设备进行调度，以实现对不同厂商生产的设备

的互联和管控。

[0006] 本发明的另一个目的在于提供一种订单排产的方法，该方法确定目标订单后，由

目标订单确定物料清单，并根据物料清单制定产品生产工艺路径，根据工艺路径制定排产

和生产计划，有效的避免了不同工艺路径下加工设备占用的情况。

[0007] 本发明的另一个目的在于提供一种订单排产的方法，该方法通过确定每个订单的

工艺路径，然后进行订单的排产和生产计划，有效的避免订单预期的情况。

[0008] 为实现上述目的，本发明的技术方案如下。

[0009] 一种订单排产的方法，其特征在于，该方法的具体步骤如下：

[0010] S1：根据各订单的开发资料获取各订单的物料清单；

[0011] S2：分别根据各物料清单制定各产品的工艺路径，根据工艺路径制定各产品的生
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产流程；

[0012] S3：将产品的生产流程和参与生产控制的设备进行绑定；

[0013] S4：根据各生产流程，制定各目标订单的排产计划。

[0014] 由客户的订单资料确定订单的物料清单，根据物料清单可以确定订单产品的工艺

路径和产品的生产流程，根据各产品的生产流程，确定每个订单在各个生产流程中需要用

到的加工设备，在订单交付日期之前，针对各订单应用到的设备对各订单进行先后生产的

排序，订单先后生产的排序以设备占用情况决定，每个订单中对设备的占用时间进行合理

分配，提高了各订单的生产执行效率。

[0015] 进一步地，所述步骤S1中，提取订单的物料清单后，将物料清单录入到后台控制中

心的数据库，并将物料清单的具体信息展示在计算机的可视化界面中。方便对物料清单进

行归类，也方便后续对产品工艺路径的建立。

[0016] 进一步地，所述步骤S2中，在计算机的可视化界面中根据物料清单制定各订单产

品的生产工艺路径，生成各产品的生产流程。根据物料清单设计产品的生产工艺路径和生

产流程，工艺路径具体指产品生产过程需要经历那些生产加工环节，生产流程具体指产品

的生产顺序和具体步骤。

[0017] 进一步地，所述步骤S3中，将参与生产的设备与后台控制中心的数据库建立数据

映射，并将设备信息和设备的控制程序展示在计算机的可视化界面中，将产品的生产流程

与设备的控制程序进行绑定。将设备与后台控制中心的数据库建立数据映射，方便后台控

制中心对设备的调用，根据生产流程确定该各个流程上需要的加工的控制程序，将生产流

程与控制程序进行绑定。

[0018] 进一步地，每台设备拥有独立的控制程序，每个控制程序控制该设备执行相应的

操作。由于每台设备拥有独立的控制程序，当生产流程与控制程序绑定后即可知道设备的

使用情况，方便后续根据设备使用情况对订单的执行顺序的先后分配。

[0019] 进一步地，所述步骤S4中，在订单开发资料中获取到产品交付日期，在产品交付日

期内，根据设备或者控制程序的占用情况对各订单进行生产先后顺序的排序，实现订单的

排产。

[0020] 进一步地，订单排产具体包括为各订单配置开始生产日期和结束生产日期。为每

个订单设置具体的执行生产时间。

[0021] 本发明根据订单开发文件确定每个订单的物料清单，并根据物料清单确定订单的

工艺路径和生产流程，通过每个物料清单和生产流程可知产品在生产加工过程中具体的设

备的使用情况，然后根据设备的使用情况，在订单的交付日期内对各订单进行先后生产的

排序，确定各订单的开始生产日期和结束生产日期，实现对订单的排产。该种方式避免了因

设备占用而造成订单生产的等待和逾期；同时也能快速的实现对各个订单的快速排产，方

便、高效。

附图说明

[0022] 图1是本发明的订单排产的流程图。

[0023] 图2是本发明的订单排产后的示意图。

[0024] 图3是本发明的物料清单的检索过程示意图。
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具体实施方式

[0025] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施例，对

本发明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并

不用于限定本发明。

[0026] 为实现上述目的，本发明的技术方案如下。

[0027] 参照图1-2，一种订单排产的方法，该方法的具体步骤如下：

[0028] S1：根据各订单的开发资料获取各订单的物料清单；

[0029] S2：分别根据各物料清单制定各产品的工艺路径，根据工艺路径制定各产品的生

产流程；

[0030] S3：将产品的生产流程和参与生产控制的设备进行绑定；

[0031] S4：根据各生产流程，制定各目标订单的排产计划。

[0032] 由客户的订单资料确定订单的物料清单，根据物料清单可以确定订单产品的工艺

路径和产品的生产流程，根据各产品的生产流程，确定每个订单在各个生产流程中需要用

到的加工设备，在订单交付日期之前，针对各订单应用到的设备对各订单进行先后生产的

排序，订单先后生产的排序以设备占用情况决定，每个订单中对设备的占用时间进行合理

分配，提高了各订单的生产执行效率。其中，物料清单包括参考编号、型号、杆号、底字编号、

物料名称、出货时间、数量等。

[0033] 参照图3，在本实施例中，步骤S1中，提取订单的物料清单后，将物料清单录入到后

台控制中心的数据库，并将物料清单的具体信息展示在计算机的可视化界面中。方便对物

料清单进行归类，也方便后续对产品工艺路径的建立。当为一单独订单进行排产时在该界

面中搜索出具体的物料清单，对物料清单对应的订单设置开始生产日期和结束生产日期；

搜索物料清单的方式包括检索参考编号、型号、杆号和物料名称等。

[0034] 在本实施例中，步骤S2中，在计算机的可视化界面中根据物料清单制定各订单产

品的生产工艺路径，生成各产品的生产流程。根据物料清单设计产品的生产工艺路径和生

产流程，工艺路径具体指产品生产过程需要经历那些生产加工环节，生产流程具体指产品

的生产顺序和具体步骤。

[0035] 在本实施例中，步骤S3中，将参与生产的设备与后台控制中心的数据库建立数据

映射，并将设备信息和设备的控制程序展示在计算机的可视化界面中，将产品的生产流程

与设备的控制程序进行绑定。将设备与后台控制中心的数据库建立数据映射，方便后台控

制中心对设备的调用，根据生产流程确定该各个流程上需要的加工的控制程序，将生产流

程与控制程序进行绑定。

[0036] 在本实施例中，每台设备拥有独立的控制程序，每个控制程序控制该设备执行相

应的操作。由于每台设备拥有独立的控制程序，当生产流程与控制程序绑定后即可知道设

备的使用情况，方便后续根据设备使用情况对订单的执行顺序的先后分配。

[0037] 在本实施例中，步骤S4中，在订单开发资料中获取到产品交付日期，在产品交付日

期内，根据设备或者控制程序的占用情况对各订单进行生产先后顺序的排序，实现订单的

排产。

[0038] 参照图2，在本实施例中，订单排产具体包括为各订单配置开始生产日期和结束生

产日期。为每个订单设置具体的执行生产时间。
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[0039] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。

说　明　书 4/4 页

6

CN 111754086 A

6



图1

图2
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图3
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