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Asprova的概要



Asprova公司的简介

 1994年2月 作为作为日本本首家专业开发生产计划排成软件公司成立首家专业开发生产计划排成软件公司成立

日本导入日本导入1 258工厂 海外海外导入导入272工厂 截止截止 // // ）） 日本导入日本导入1,258工厂 海外海外导入导入272工厂（（ 截止截止20201111//22//2828 ））

 日本导入实绩No.1 市场占有率48.8% (2009年富士经济公司调查结果)

 总公司总公司 东东京京 分公司分公司 大阪大阪

 海外海外分公司分公司海外海外分公司分公司
中国中国，马来西亚，韩国，美国，德国，马来西亚，韩国，美国，德国

 海外海外代理商代理商海外海外代理商代理商
中国中国((香港香港，，深深圳，圳，上海上海，南京，武汉，，南京，武汉，大大连，沈阳，连，沈阳，天津天津…)…) ，，

台湾台湾，美，美国国((底特律底特律,,洛杉矶），英国，西班牙，泰国，墨西哥，洛杉矶），英国，西班牙，泰国，墨西哥，

新加坡，马来西亚，葡萄牙，土耳其，越南，马来西亚，葡萄牙，土耳其，越南……

中国分公司中国分公司 派程（上海）软件科技有限公司派程（上海）软件科技有限公司中国分公司中国分公司——派程（上海）软件科技有限公司派程（上海）软件科技有限公司

20082008年年1010月正式成立月正式成立 国内导入业绩近60家



Asprova发展史

日本国内销售11258258点 海外销售272272点 (2011年2月末为止)

日本国内市场占有率48.8%(2009年日本富士经济公司调查结果)

产品更名为Asprova APS

基于APS: Advanced 
Planning and Scheduling

生产排程系统的初期

Planning and Scheduling
的设计理念，全面改版



Asprova究竟是什么？

正式订单信息

部件信息表 工程信息

各品种，各种工程的制造业

非正式订单信息

正式订单信息
其他的和各种生
产有关的信息

设备・生产能力信息作业者・生产能力信息

变更条件

制定生产计划 订单的追加，取消，变更

－变更条件－

专业技术和经验

－必要条件－

突发的设备故障，作业者的缺席大量的时间

难题难题
・对于突发性的变更无法及时应对

难题难题
・无法正确回答交货期

・只有计划制定者了解现场的情况（现场不透明化）

・没有订计划的后继者 ・为了按期交货，库存剩余



导入的优势

缩短制定计划的时间，减轻订计划人的负担1

缩短由于设备故障等原因，修改计划的时间，减轻订计划人的负担2
缩短计划循环的时间，计划与实际情况的差距的减小

缩短制造工期 削减半成品库存

3

4 缩短制造工期，削减半成品库存

考虑到设备能力，设备负担的生产计划

4

5
正确回答订单交货期6
实现生产计划业务的标准化7

实现制造现场的透明化



订货，生产，采购的透明化

采购品库存 采购订单

无法满足相关联条件的订单无法相互关联

制定从订货，生产，采购的流水计划，实现预期的透明化

采购工期预计订货期 预计进货期

未来过去

半成品的生产订单半成品库存

与已订货的订单相关联

采购品的发货自动补己不足量

半成 的 产订单半成 库存

半成品的发货
过了有效期无法进行关联

预计的采购和生产无法透明化

根据MPS的信息进行排程的话可以实
现透明化

成品的生产订单成品库存

1按照制定的1对1自动补充方式进行自动补己

各个顾客的订单以制造订单的方式，

是新过去与未来的透明化

订单

各个顾客的订单以制造订单的方式，

采取统一制造，分割制造来进行合
理化生产

订单和库存相关联

由于成品库存的不足，与已着手的
生产订单相关联

与MPS制定的生产订单相关联

M由于MPS制定的生产订单的不足，自动补己，并于之相关联并进行分配

缩短制造工期的话，提高了对于订
单的多变的应变能力

6
自动补己，相互关联、更正确地制定和库存 相关的生产计划，削减库存

预期的订单根据非正式订单，销售计划等进行预算（MPS信息）



Asprova在整个系统中的位置

「生产管理系统」

笼

「Asprova」

生产计划 笼统（长期）的日
程，订单

・根据设备的能力进行分
配

回答交货期

Ｍ Ｒ
Ｐ

・按照固定的工期制定生产计
划

①初级（中期）
生产计划

オーダリリー
ス

划

・计算需求量
②计划排程②计划排程

作业操作计划

作业操作指示

①用于中期的Asprova
将订单信息和生产计划相关联，将设备的负荷平均化

划

将订单信 和 产计划相关联 将设备的负荷平均化
②排程用Asprova
生产现场的透明化，给生产现场的作业指示进行制定计

划



各种导入成果领域



Asprova MS Light 理念

为了让生产管理担当者(并不熟悉排程功能)也能够轻松使用，并不需要过多的化时间
进行售后服务 限定为短期内能使用的初级功能1 进行售后服务，限定为短期内能使用的初级功能

自动排程（正方向/逆方向标准装备）后的复杂的日程调整在图表中的修正作为基本方

1

2 自动排程（正方向/逆方向标准装备）后的复杂的日程调整在图表中的修正作为基本方
式。2
Asprova MS具备，而Asprova MS Light不具备的功能，可以选择购买，根据自己的需
求选择性的追加(如果全部选择的话，就和Asprova MS一样)3
为了跟生产管理的连接更加便捷，限定了一部分功能，以只生产管理的信息直接传到
计划的甘特图中作为目标。4
用少量的投资短期内启动项目，根据水平的提高追加附加机能，提高企业间的竞争力

4

5 用少量的投资短期内启动项目，根据水平的提高追加附加机能，提高企业间的竞争力5



Asprova MS Light 产品构造

对资源的负荷的平均化，正方向，逆方向，正，逆方向混合的排程方式均可。
各种窗口 计划的参数设定 数据输入输出功能 全部是标准装备着

■产品概要

各种窗口，计划的参数设定，数据输入输出功能，全部是标准装备着。
被限制了的逻辑功能，作为附加功能，可供追加。
附加功能全部追加的话与Asprova MS具有同样的功能。

附加功能(OP)功能

组
件
模
式

计
划
编

副
资

分
岐
・

作
业

自
动
补

GUI
・

BOM
输

MRP FCR FCS

式 编
辑

源
合
流

分
割

补
充

实绩
输
入

MS

MS Light

：标准装备 ：附加准备



功能介绍



订单，作业的透明化

■订单甘特图

与库存相关联

工期

各工程的开始，结束

交货期

工期

各个工程使用的资源

交货期及各个工程的分配情况一目了然。
｢资源甘特图｣、｢作业甘特图｣、｢物品甘特图｣等各个方面均实现透明化。

联 单甘特Ver.6.3开始新增了「关联订单甘特图」。



用图表BOM进行BOM的编辑



图表形式是各项数据的透明化

■負荷图表

每日的资源的负荷情况

示）

每日的资源的负荷情况
（也可以以小时单位显
示）

平均负荷

为了缓解延误交货期的情况，一下子就能明白着眼于哪个资源。
｢库存图表 ｢工期图表 ｢交货期遵守率图标 等也可以明确 库存 订单｢库存图表｣、｢工期图表｣、｢交货期遵守率图标｣等也可以明确，库存，订单
的工期及交货期等情况。



生产计划的透明化、比较

按照负荷平均化，同一物品优先，设置时间的最少化等各种方式进行排程，
各排程结果通过数值的方式评估出来。

■按照负荷平均化排程 ■按照同一物品优先的排程

各排程结果 数值的方式评估出来

排程结果的评估

从各个角度进行评估 用数值表示出来从各个角度进行评估，用数值表示出来
（延误交货期的制造订单数也可算出）



利益计算(雷达式评估图）

用雷达式评估图等分析方式来对排程的
结果进行评估结果进行评估



数据连接

■字段印射信息

用线连接就可实现数据的连接

可以连接文本文件，数据库及と开发的程序。
(如果是OLE DB服务器提供商公开的数据库的话，不论是什么种类都可连

外部数据的模式Asprova内部的模式

(如果是OLE DB服务器提供商公开的数据库的话，不论是什么种类都可连
接)。
合各类ERP、生产管理系统都可连接。



多国语言

日语
英語

日语

菜单间的切换

英語
汉语(简体字)
汉语(繁体字) 汉语

韩语
西班牙语
葡萄牙语

英语

葡萄牙语
德语
泰国语泰国语

对应UNI码可同时
使用多国语言

务通过ＷｅｂＥＸ进行网络服务



Asprova for TPiCS的介绍



Asprova for TPiCS的概要

TPiCS I/F
TPiCS与Asprova的标

准连接接口

Asprova for TPiCS



连接的结构

AsprovaAsprova部件的构成部件的构成
TpicsTpics部件的构部件的构
成成

DBDB

出勤模式出勤模式
BOMBOM

制造制造

成成

输入输入

导入导入

实绩实绩
产品产品
构成构成

生产生产
工程工程

日历日历

制造制造
订单订单

库存库存

物品物品
资源资源

导入导入

生产生产
计划计划

物品物品

生产生产
担当担当

实绩实绩
订单订单

库存库存
物品物品

实绩实绩

作業作業
导出导出

作业作业



接口

数据的导入，导出是通过部分插件来实现TPiCS-X数据的导入和导出。
通过下拉菜单可以进行操作



工程表

结构表 担当表 物品表 工程表

物品代码(母) 品目代码(子) 担当 资源 工期(天) 设置时间 标准时间 单位

<TPiCS-X的工程表>

(分)

A10 原料 1-C1 切断 3 60 10 mp

A20 A10 2-P1 加工1 4 60 15 mp

2-P2 加工2 3 60 12 mp

A A20 3-K1 检查 1 60 8 mp

1个工程、1个物品在Asprova中输入。TPiCS的物品代码
（子）在A pr 中表示为输入物品

制造BOM

品目代码 工程 指令种类 品目/資源 设置时间 标准时间 单位

<Asprova工程表>
（子）在Asprova中表示为输入物品

品目代码 程 指令种类 品目/資源 设置时间
(分)

标准时间 单位

A10 10 输入指令种类 原料

输出指令种类 切断 60 15 mp

A20 10 输入指令种类 A10

输出指令种类 加工1 60 10 mp

输出指令种类 加工2 60 15 mp

A 10 输入指令种类 A20

输出指令种类 检查 60 8 mp



订单

<<TPiCSTPiCS--XX订单订单>>

3/1 3/2 3/3 3/4 3/5 3/6 3/7 3/8

切断 30

加工 30

工期工期22天天

检查 30

工期工期33天天

工期工期22天天

<<ASPROVAASPROVAオーダオーダ>>

组别码 物品代码 最早交货期 最迟交货期 数量 优先度

1000-切断 A10 2009/3/1 2009/3/2 30 80

オ ダオ ダ

1000-加工 A20 2009/3/3 2009/3/4 30 80

1000 检查 A 2009/3/5 2009/3/7 30 801000-检查 A 2009/3/5 2009/3/7 30 80



排程

交货期2天交货期2天

交货期2天

交货期3天



工程顺序表

TPiCS-X的工程顺序表并不是必要项目。
如果设定了的话，TPiCS-X的工程内可以进一步定义工程的内容。
与Asprova连接的话，综合表的物品与TPiCS-X的工程（物品），
Asprova的物品内的工程相当于TPiCS-X的工程顺序表。



工程顺序表

不变更物品代码(C-20)，追加润滑，
加压的加工工程。



工程顺序表

在Asprova中追加了工程。
TPiCS的工程表中，半成品作为程表中 半成 作为
物品，工程顺序表表示其中的
工程。

交货期2天

交货期2天

工
程
顺
序

交货期3天



数个资源，并且没有被指定的情况

在Asprova中向数个资源分配的话，
在TPiCS中，设定数个资源、有在作业表中输入标准时间的方法和在Asprova中设定资源信息的
方法。在Asprova中管理设备的信息这种软连接也可以实现。

『J1～J4』4台设备『J1～J4』4台设备、

用『J』这个资源组进
行管理



数个资源，并且没有被指定的情况

尽管排程的结果是一样的，但是资源的设定有使用TPiCS的标准值，或者是使用Asprova中
的能力值这两种方法。
对于TPiCS的用户都是有效的设置方法。



排程的逻辑

排程的の『计划参数』中、包括权重等都已经设定完了，只要选择就好。
如果需要调整更加详细的设定的话，需要购买附加功能。

計画パラメータ 意味

标准时间排程

(遵守交货期)

以标准时间为准，交货期。式样1，式样2，式
样3，式样4的分派规则的正方向排程方式。
※1

标准时间拍程

(逆方向)

以标准时间为准，交货期。式样1，式样2，式
样3 式样4的分派规则的逆方向排程方式(逆方向) 样3，式样4的分派规则的逆方向排程方式。

※1:追加最早开始时间的自动设定功能。

按照用户指定的提前交货期几天作为最早开始时间，

自动设定最早开始时间。



排程的逻辑

Asprova MS Light中的计划调整方式是自动进行计划的调整，之后的微调是通过图表进行
修正。
因此，可以大幅度削减初期的守候服务。
自动 划 整在 的情 作为第 步 需 的专 售 务人员( 资格自动计划调整在必要的情况下，作为第二步，需要Asprova的专业售后服务人员(APT资格
认定)。

图表上的修正。 通过追加附加功能，
可以进行更加详细的调整。



门户网站的介绍



对于各国制造业都有帮助的门户网站

日本生产管理的经验技术通过9种语言向全世界公开信息
http://www.lean-manufacturing-japan.cn/


