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　第一篇　理　论　篇

本篇系统阐述ＥＲＰ的基本概念、原理，以及ＥＲＰ系统的主要功能模块。其主要内容
包括：

◆ＥＲＰ系统的概念及特点

◆ＥＲＰ技术的产生和发展

◆ＥＲＰ系统国内外应用现状

◆ＥＲＰ系统各层计划的基本原理

◆ＥＲＰ系统的总体结构

◆ＥＲＰ系统的主要功能模块

第１章　ＥＲＰ系统概述

１．１　ＥＲＰ的概念及特点

ＥＲＰ是企业资源计划（ＥｎｔｅｒｐｒｉｓｅＲｅｓｏｕｒｃｅＰｌａｎｎｉｎｇ，ＥＲＰ）的英文缩写。作为新一代的
ＭＲＰⅡ，其概念由美国ＧａｒｔｎｅｒＧｒｏｕｐ（加特纳集团公司）于２０世纪９０年代初首先提出。经
过２０余年的时间，ＥＲＰ已由概念发展到应用。

１１１　ＥＲＰ的定义

ＥＲＰ是英文ＥｎｔｅｒｐｒｉｓｅＲｅｓｏｕｒｃｅＰｌａｎｎｉｎｇ的简称，即企业资源计划，也称为企业资源规
划。顾名思义，ＥＲＰ就是对企业的所有资源进行计划、控制和管理的一种手段。
ＧａｒｔｎｅｒＧｒｏｕｐ是通过一系列功能标准来定义ＥＲＰ系统的。

１超越ＭＲＰⅡ范围的集成功能

ＥＲＰ系统的直接来源是ＭＲＰ系统。这也是人们常说的ＥＲＰ系统是由ＭＲＰ和ＭＲＰⅡ
演变的结果。实际上，ＥＲＰ是以ＭＲＰⅡ为核心的多系统集成的结果，集成的ＥＲＰ系统解决
方案已经成为竞争优势的代名词。ＥＲＰ系统的本质是取代那些由一个个单独软件包形成的
解决方案，集成企业内部所有传统的管理职能，如财务管理、成本核算、工资管理以及制造和分
销管理等，彻底解决“信息孤岛”现象，确保企业级业务的系统整体性和一致性。

２支持混合方式的制造环境

混合方式的制造环境包括以下３种情况。
（１）生产方式的混合。这首先是离散型制造和连续型制造的混合，造成的原因是企业的

兼并与联合。企业多角化经营的发展，加之高科技产品中包含的技术复杂程度高，使得单纯的
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流程或离散的生产企业越来越少。其次是ＭＴＯ，ＭＴＳ，ＡＴＯ，ＥＴＯ等方式，以及大批量生产
方式的混合。

（２）经营方式的混合。这是指国内经营与跨国经营的混合。由于经济全球化、市场国际
化、企业经营的国际化，使得纯粹的国内经营逐渐减少，而多种形式的外向型经营越来越多。
这些外向型经营可能包括原料进口、产品出口、合作经营、合资经营、对外投资直到跨国经营等
各种形式的混合经营方式。

（３）生产、分销和服务等业务的混合。多角色经营形成的技、工、贸一体化集团的企业环
境。为适应混合方式的制造环境，ＥＲＰ突破ＭＲＰⅡ的两个局限。

① 在标准ＭＲＰⅡ系统中，一直未涉及流程工业的计划与控制问题。我们说，ＭＲＰⅡ系统适
用于４～５级的离散型的生产方式的企业，对于制药行业不适合。这是ＭＲＰⅡ的简单化原则造成
的。在标准ＭＲＰⅡ系统中，是以行业普遍适用的原则来界定所包含的功能的。行业普遍使用的
原则标准也发生了变化。ＥＲＰ扩展到流程企业，把配方管理、计量单位的转换、联产品、副产品流
程作业管理、批平衡等功能都作为ＥＲＰ不可缺少的一部分。

② 传统的ＭＲＰⅡ系统往往是基于标准ＭＲＰⅡ系统，同时面向特定的制造环境开发的。
因此，即使通用的商品软件在按照某一用户的需求进行业务流程的重组时，也会受到限制，不
能适应所有用户的需求。而面向顾客的需求，在瞬息万变的经营环境中，根据客户需求快速重
组业务流程的足够的灵活性要求，正是ＥＲＰ的特点。

３支持能动的监控能力

该项标准是关于ＥＲＰ能动式功能的加强，包括在整个企业内采用控制和工程方法、模拟
功能、决策支持能力和图形能力。与能动式功能相对的是反应式功能。反应式功能是在事务
发生之后记录发生的情况。能动式功能则具有主动性和超前性。例如，把统计过程控制的方
法应用到管理事务中，以预防为主，就是过程控制在ＥＲＰ中应用的例子。把并行工程的方法
引入ＥＲＰ中，把设计、制造、销售和采购等活动集成起来，并行地进行各种相关作业，在产品设
计和工艺设计时，就考虑生产制造问题。在制造过程中，若有设备工艺变更，则要及时反馈给
设计人员，这就要求ＥＲＰ具有实时功能，并与工程系统（ＣＡＤ／ＣＡＭ）集成起来，从而有利于提
高产品质量，降低生产成本，缩短产品开发周期。　　
决策支持能力是ＥＲＰ“能动”功能的一部分。传统的ＭＲＰⅡ系统是面向结构化决策问题

的。就它所解决的问题来说，决策过程的环境和原则均能用明确的语言（数学的或逻辑的，定
量的或定性的）清楚地予以描述。在企业经营管理中，还有大量半结构化和非结构化的问题，
决策者往往对这些问题有所了解，但不全面；有所分析，但不确切；有所估计，但不准确。例如，
新产品开发、企业合并、收购等问题均是如此。ＥＲＰ的决策支持功能则要扩展到对这些半结
构化或非结构化问题的处理。
客户服务器

４支持开放的客户服务器计算环境

该项标准是关于ＥＲＰ的软件支持技术的，包括：要求客户服务器体系结构、图形用户界
面（ＧＵＩ）、计算机辅助软件工程（ＣＡＳＥ）、面向对象技术、关系数据库、第四代语言、数据采集
和外部集成（ＥＤＩ）。
为了满足企业多元化经营以及合并、收购等活动的需求，用户需要具有一个底层开放的体
·２·

企业资源计划（ＥＲＰ）及其应用（第４版）

电子
工业
出版
社版
权所
有 

盗版
必究
 



系结构。这是ＥＲＰ面向供应链管理，快速重组业务流程，实现企业内部与外部更大范围内信
息集成的技术基础。
以上４个方面分别从软件功能范围、软件应用环境、软件功能增强和软件支持技术上对

ＥＲＰ做了界定。这４个方面反映了２０世纪９０年代以来，对制造系统在功能和技术上的客观
需求。

１１２　ＥＲＰ的目标

企业是利用各项资源提供产品或服务的组织，一般可以用５Ｍ２Ｉ１Ｔ来定义这些资源，即
Ｍａｎ，Ｍｏｎｅｙ，Ｍａｃｈｉｎｅ，Ｍｅｔｈｏｄ，Ｍａｔｅｒｉａｌ，Ｉｎｆｏｒｍａｔｉｏｎ，ＩｎｖｉｓｉｂｌｅＰｒｏｐｅｒｔｙ，Ｔｉｍｅ。ＥＲＰ系
统可以高效地处理材料、产品、设备、流程、人力以及资金等各项资源。
ＥＲＰ的绩效取决于企业是否能善于利用这些资源。ＥＲＰ系统是反映企业实际运作的信
息系统，企业中的每一项资源在ＥＲＰ系统中自然有对应的软件模块。用系统观念来看企业资
源，企业就是一个系统。这个系统由输入、处理和输出组成，系统必须顺应环境，整个ＥＲＰ系
统就是在仿真企业这个实际系统，根据系统现况及环境的变化提出适应的方法，或根据对系统
及环境的判断来提示未来可采取的策略。

１ＥＲＰ能解决的现实问题

（１）ＥＲＰ能通过客户跟踪和预测子模块来解决多变的市场和均衡生产之间的矛盾。市场
是多变的，而企业希望自己的生产是均衡的。这是制造业面对的一对基本矛盾。ＥＲＰ系统计
划生产时，包括预测和客户订单管理，可以得到一份相对稳定的生产计划，由于产品或最终项
目的主生产计划是稳定和均衡的，据此得到的物料需求计划也将是稳定和均衡的。

（２）ＥＲＰ能解决有关库存管理的难题。企业经常处于悖逆的利益中，一方面库存可以缓
解需求；另一方面库存增加库存维持费用，造成积压和浪费。面对动态的生产过程，用手工方
式来计算采购需求量是非常困难的。ＥＲＰ的核心 ＭＲＰ就是解决库存问题的金钥匙。ＭＲＰ
的基本逻辑是：根据主生产计划（要生产什么）、物料清单（即产品的结构文件，用什么生产）和
库存记录（已有什么），对每种物料进行计算（需要什么），指出何时将会发生物料短缺，在恰当
的时候投入恰当的量。

（３）ＥＲＰ可以保证对客户的供货承诺。在产品生命周期越来越短的今天，客户对交货期
的要求也越来越苛刻。要提高市场竞争力，就要迅速地响应客户需求，并按时交货。目前的生
产效率和ＥＲＰ系统的计划的速度，可以达到生产一台电冰箱或洗衣机用３天时间，生产一部
电梯用５天时间。这需要计划和市场、销售紧密地结合，在手工管理和缺乏集成的条件下，得
不到很好的解决，而ＥＲＰ具有这样的优势。

２产销协调原则

① 营销部门先编制销售计划。

② 生产部门根据已编制的主生产计划，确定是否能满足销售计划的需求；若能，则向营销
部门确认其销售计划，否则，要求营销部门适当地修正原销售计划。

③ 营销部门与生产部门不能达成一致意见时，由上级部门共同主管出面裁决。

④ 公司依可承诺量接受订单，也就是ＥＲＰ中的粗能力平衡。

⑤ 公司制订关于主生产计划及其修改的规程。
·３·
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通过ＥＲＰ系统采用以上做法，客户供货承诺的问题可以得到比较好的解决。
ＥＲＰ改变了企业的本位观。企业中通常有这样一个问题：各部门总是过于关注本部门的
利益，而忽略了对其他部门的利益和企业的整体利益的重视。类似于供应链管理中各个环节
的企业只注重自己的利益而忽略了其上游和下游企业的利益；对于客户来说，总的费用不减
少，只是从某个部门利益转移到另一部门。这对客户是不利的。企业不能赢得客户就无法生
存。要解决这个问题，关键是使企业的员工能够树立流程的观点，并按企业流程来管理企业。
ＥＲＰ的思想集中体现了制造企业生产经营过程中的客观规律和需求，其功能全面覆盖
了市场预测、生产计划、物料需求、能力需求、库存控制、车间管理直到产品销售的整个经营
过程以及相关的所有财务活动。从而为制造业提供了有效的计划、控制工具和完整的知识
体系。
ＥＲＰ把生产、财务、销售、工程技术、采购等各子系统结合成一个一体化的系统，所有的数
据来源于企业的中央数据库。各子系统在统一的数据环境下工作。此外，ＥＲＰ也是企业高层
领导的决策工具，如扩大企业的生产能力。
把ＥＲＰ作为整个企业的通信系统，使得企业整体合作的意识和作用增强了。通过获取准

确的信息，把大家精力集中在同一方向上。应用ＥＲＰ系统，为全面提高企业管理水平提供了
工具，同时也为全面提高员工的素质提供了帮助。通过应用ＥＲＰ系统，生产部门可以轻松地
对市场需求做出响应，人们的工作更有秩序，各个部门之间，特别是市场营销和生产制造部门
之间可以形成从未有过的、深刻的合作，共同努力满足客户需求，赢得市场。

１１３　ＥＲＰ的效益

ＥＲＰ系统可以为企业带来巨大的效益，这些效益可以分为定性和定量两个方面。一般认
为，包括以下几个方面：

１ＥＲＰ定性效益

 可以大大减少库存量，从而降低库存成本；

 可以大大加快订单的处理速度、提高订单的处理质量，从而降低订单的处理过程成本；

 通过自动化方式及时采集各种原始数据，提高了数据的处理速度和处理质量，从而降
低了财务记账和财务记录保存的成本；

 由于提高了设备的管理水平，可以充分利用企业的现有设备，从而可以降低设备投资；

 生产流程更加灵活，可以有效地应对生产过程中各种异常事件的发生；

 由于提高了生产计划的准确性，从而降低了生产线上的非正常停产时间；

 更加有效地确定生产批量和调度生产，提高生产效率；

 减少生产过程中由于无法及时协调而出现的差错率，提高管理水平；

 可以降低生产过程的成本。

２ＥＲＰ定量效益

 降低库存资金占用１５％～４０％；

 提高库存资金周转次数５０％～２００％；

 降低库存误盘、误差，控制在１％～２％；

 减少１０％～３０％的装配面积；
·４·
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 减少１０％～５０％的加班工时；

 减少６０％～８０％的短缺件；

 提高了５％～１５％的生产率；

 降低了７％～１２％的成本；

 增加了５％～１０％的利润。

１２　ＥＲＰ技术的产生和发展

ＥＲＰ的形成大致经历了４个阶段：基本ＭＲＰ阶段、闭环ＭＲＰ阶段、ＭＲＰⅡ阶段及ＥＲＰ
的形成阶段。ＥＲＰ理论的形成是随着产品复杂性的增加，市场竞争的加剧及信息全球化而产
生的。
２０世纪４０年代初期，西方经济学家通过对库存物料随时间推移而被使用和消耗的规
律研究，提出了订货点的方法和理论，并将其运用于企业的库存计划管理中。２０世纪６０年
代中期，美国ＩＢＭ公司的管理专家约瑟夫·奥列基博士首先提出独立需求和相关需求的
概念。
２０世纪６０年代的制造业为了打破“发出订单，然后催办”的计划管理方式，设置了安全库
存量，为需求与订货提前期提供缓冲。
２０世纪７０年代，企业的管理者们已经清楚地认识到，真正的需要是有效的订单交货日
期，因而产生了对物料清单的管理与利用，形成了物料需求计划———ＭＲＰ。
２０世纪８０年代，企业的管理者们又认识到制造业要有一个集成的计划，以解决阻碍生产
的各种问题。要以生产与库存控制集成方法来解决问题，而不是以库存来弥补或以缓冲时间
方法去补偿，于是ＭＲＰⅡ，即制造资源计划产生了。
２０世纪９０年代以来，随着科学技术的进步及其不断向生产与库存控制方面的渗透，解决
合理库存与生产控制问题所需要处理的大量信息和企业资源管理的复杂化，要求信息处理的
效率更高。传统的人工管理方式难以适应以上系统，这时只能依靠计算机系统来实现。而且
信息的集成度要求扩大到企业的整个资源的利用和管理，因此产生了新一代的管理理论与计
算机系统———企业资源计划ＥＲＰ。
ＥＲＰ是当今国际上先进的企业管理模式。其主要宗旨是对企业所拥有的人、财、物、信
息、时间和空间等综合资源进行综合平衡和优化管理，面向全球市场，协调企业各管理部门，围
绕市场导向开展业务活动，使得企业在激烈的市场竞争中全方位地发挥足够的能力，从而取得
最好的经济效益。下面分别介绍ＥＲＰ的形成历史及有关理论和思想。

１２１　 订货点法

早在２０世纪３０年代初期，企业控制物料的需求通常采用控制库存物品数量的方法，为需
求的每种物料设置一个最大库存量和安全库存量。最大库存量是为库存容量、库存占用资金
的限制而设置的，意为物料的消耗不能小于安全库存量。由于物料的供应需要一定的时间（即
供应周期，如物料的采购周期、加工周期等），因此不能等到物料的库存量消耗到安全库存量时
才补充库存，而必须有一定的时间提前量，即必须在安全库存量的基础上增加一定数量的库
存。这个库存量作为物料订货期间的供应量，即应该满足这样的条件：当物料的供应到货时，
物料的消耗刚好到了安全库存量。如图１１所示，这种控制模型必须确定两个参数：订货点与
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订货批量。

图１１　订货点示意图

这种模型在当时的环境下起到了一定的作用，但随着市场的变化和产品复杂性的增
加，它的应用受到一定的限制。订货点应用的条件是：物料的消耗相对稳定及物料的供应
比较稳定。表１１和表１２分别针对均匀需求和不均匀需求两种情况说明了采用订货点法
的应用。

　　　　　　　　　　表１１　均匀需求的订货点法　　 （订货批量为９０，提前期为２周）

周 １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０

需求量 １５ １５ １５ １５ １５ １５ １５ １５ １５ １５

计划收到 ９０

现有库存 ４０ ２５ １００ ８５ ７０ ５５ ４０ ２５ １０ －５ ７０

计划交付 ９０

　　　　　　　　　　　　　表１２　不均匀需求的订货点法　　（订货批量为９０，提前期为３周）

周 １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０
需求量 １５ １５ ０ ０ ０ ０ ９０ ０ ０ ３０
计划收到 ９０
现有库存 ４０ ２５ １００ １００ １００ １００ １００ １０ １０ １０ －２０
计划交付 ９０

订货点的基本公式是：
订货点＝单位时期的需求量×订货提前期＋安全库存量

例：如果某项物料的需求量为每周８００件，提前期为４周，并保持１周的安全库存量，那
么，计算该物料的订货点。

８００×４＋８００＝４０００
在目前现有库存和已发出的订货之和低于订货点时，马上订货。
订货点法的应用特点如下。

１各种物料需求相互独立

订货点法是在当时社会物资匮乏、供不应求的背景下提出的，其应用的前提是物料需求的
独立性。而制造业中，产品基本是由多个零部件装配组成，各个零部件的需求在数量和时间上
是密切相关的，若将其需求视作独立的，必将引起产品相关物料供给上的大幅度误差，使订货
点法失去其应用效果。

２物料需求的连续性

订货点法应用的假定条件之一是物料需求具有连续性，即认为物料的需求是连续且均匀
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的，这样物料库存量的消耗也是均匀稳定的。这种假设在市场竞争激烈、需求不固定的社会背
景下无疑暴露出了致命的缺点，在此情况下应用订货点法控制库存往往会出现库存积压或者
供给不足等现象。如表１３所示，均匀的需求环境下，订货点法能保证有效的供给；而如果是
表１２所示的非均匀需求，则应用订货点法会造成大量的库存积压。

３提前期已知且固定

在订货点确定模型中，提前期作为已知且固定的量存在，即物料是按预定时间到货的。实
际上，提前期是一个时间段，若将这个时间范围浓缩成一个数字来做为确定订货点的已知量，
显然是不合理的。同时，提前期受到各种因素的影响，经常会发生提前或延期到货现象。这种
由供方、运方造成的问题，同样会使企业遭受超储或缺货的损失。

４库存消耗后应被重新填满

按照订货点法模型要求，当物料的库存量低于订货点时发出补货通知，在物料库存下降到
安全库存量时，库存重新被填满。但若物料需求不均匀不连续，这种确定订货时间和数量的方
法往往会造成库存的积压或者供给不足。
订货点法的意义与缺陷

采用订货点法，实现了库存的科学管理，改变了传统库存管理的无序混乱局面，降低了库
存成本。其能在消耗稳定的情况下保证物料不会出现短缺，但不能保证在消耗多变的情况下
也不出现短缺或库存积压。因此不能从根本上解决不出现短缺同时又降低库存的矛盾，更进
一步不能解决应该何时订货、订货多少的问题。
订货点控制法受到众多条件的限制，而且不能反映物料的实际需求，往往为了满足生产需

求而不断提高订货点的数量，从而造成库存积压，库存占用的资金大量增加，产品成本也就随
之提高，企业缺乏竞争力。２０世纪６０年代，ＩＢＭ公司的约瑟夫·奥列基博士提出了把对物料
的需求分为独立需求与相关需求的概念，以及时间分段的产品结构理论。
独立需求是指某项物料的需求量不依赖于企业内其他物料的需求量而独立存在。独立需

求的需求量通常由预测和客户订单等外在因素来决定。例如，客户订购的产品（如水壶、电视
机）、科研试制需要的样品、售后维修需要的备品备件等。相关需求是某项物料的需求量可由
企业的其他物料的需求量来确定。例如，半成品、零部件、原材料等的需求。相关需求又分为
垂直相关和水平相关。
时间分段的产品结构理论中，时间分段就是给库存状态数据加上时间坐标，即按具体的日

期或计划时区，记录和存储库存状态数据。这样，可以准确回答和时间有关的各种问题。产品
结构是将产品所有物料的需求联系起来，通过考虑不同物料的需求之间的相互匹配关系，使各
种物料的库存在数量和时间上趋于合理。产品结构示意图如图１２所示。
任何制造业的产品，都可以按照从原料到成品的实际加工装配过程，划分层次，建立上下

层物料的从属关系和数量关系，确定产品结构。通常，称上层物料为母件，称下层物料为子件。
如图１２中，Ａ为母件，Ｂ为Ａ的子件。下面以简单的方桌为例解释时间分段的产品结构。
图１３左侧是方桌这类产品的产品结构，是一个上小下宽的正锥形树状结构，其顶层“方

桌”是出厂产品，是属于企业营销部门的业务（也是生产部门的最后一道装配或包装工序）；各
分枝最底层物料均为采购的原材料或配套件，是企业供应部门的业务；介于其间的是加工制造
件或装配组件，是生产部门的业务。由市场（企业外部）决定性能规格和需求量的物料为独立
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图１２　产品结构示意图
　

需求件，由出厂产品决定性能规格和需求量及需求时间的各种加工和采购物料为相关需求件，
就是说，这些物料的需求受独立需求件的制约。

图１３　方桌时间分段的产品结构图
　

如果我们把结构层次的坐标换成时间坐标，产品结构各方框之间的连线代表生产周期和
采购周期，得到的是“时间坐标上的产品结构”图，如图１３右侧图所示。现在，我们就可以根
据需求的优先顺序（完工日期或需用日期的先后），按照加工或采购周期的长短，以需求日期为
基准倒排计划。时间坐标上的产品结构图相当于关键路线法中的网络计划图，累计提前期最
长的一条线相当于产品生产周期中的关键路线，它把企业的“销、产、供”物料的数量和所需时
间的信息集成起来，是物料需求计划基本原理的核心。
这些概念和理论的提出，人们形成了“在需要的时候提供需要的数量”的重要认识。理论

研究与实践的推动，发展并形成了物料需求计划理论，即基本的ＭＲＰ。

１２２　ＭＲＰ

保证供给不出现短缺与降低库存是一对矛盾。由于市场需求的变化，对库存物品的需求
是离散的，因此，仅仅依靠增加库存并不能保证库存不出现短缺。若实现了物料“在需要的时
候提供需要的数量”，则订货点法中“何时订货”以及“订多少”的问题就迎刃而解了。ＭＲＰ（亦
称为基本ＭＲＰ，ＭａｔｅｒｉａｌＲｅｑｕｉｒｅｍｅｎｔｓＰｌａｎｎｉｎｇ，物料需求计划）就是在解决订货点法的缺陷
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的基础上发展起来的。ＭＲＰ的出现和发展，引起了生产管理理论和实践的变革。

１ＭＲＰ与订货点法的三点区别

① 通过产品结构将所有物料的需求联系起来。订货点法，是彼此孤立地推测每项物料的
需求量，而不考虑它们之间的联系，从而造成库存积压和物料短缺同时出现的不良局面。

ＭＲＰ则通过产品结构把所有物料的需求联系起来，考虑不同物料的需求之间的相互匹配关
系，从而使各种物料的库存在数量和时间上均趋于合理。

② 将物料需求区分为独立需求和非独立需求并分别加以处理。ＭＲＰ把所有物料按需求
性质区分为独立需求项和非独立需求项，并分别加以处理。

③ 对物料的库存状态数据引入了时间分段的概念。
在传统的库存管理中，库存状态的记录只包含库存量和已订货量，没有时间坐标。当库存

量与已订货量之和由于库存消耗而小于最低库存点时，便是重新组织进货的时间。因此，在这
种记录中，时间的概念是以间接的方式表达的。

２０世纪５０年代，库存状态记录中增加了需求量和可供货量这两个数据项。其中，需求量是
由客户订单、市场需求预测以及非独立需求推算等几个方面的数据决定的。可供货量是指可满
足未来需求的量。至此，物料的库存状态记录由４个数据项组成，它们之间的关系可表示为：

可供货量＝库存量＋已订货量－需求量
当可供货量为负值时，意味着库存不足，需要组织订货。这样的库存控制系统更好的回答

了“订什么货”和“订多少货”的问题，但仍然没有回答“何时订货”的问题。即使可供货量为负
值时可作为订货时间的参考，但人存在很多问题，例如具体什么时间需要这些需求量？这些需
求量是一次性需求还是分时间段需求？什么时间订货最佳？是一次性订购全部需求量好，还
是分期订购好？这些订购的物料什么时间到货最好？物料何时发放？这些问题的答案不仅仅

与物料需求量有关，而且与这些物料需求量的需求时间有关。

ＭＲＰ是一种分时段的优先计划管理方式。时间分段法的应用将库存状态数据与具体的时间
联系起来，较好地解决了物料需求量与需求时间的问题。表１３的案例说明了时间分段的概念。

表１３　 时间分段法

时间（周） １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８
库存量（件） ２５ ２５ ０ －１５ ０ ０ ０ ０
已订货量（件） ０ ０ ０ ２０ ０ ０ ０ ０
需求量（件） ０ ２５ １５ ５ ０ ０ ０ ２０
可供货量（件） ２５ ０ －１５ ０ ０ ０ ０ －２０

从表１３可看出，有一批已经发出的订货预计在第４周到货，数量为２０件；在第２周、第３
周、第４周和第８周分别出现２５件、１５件、５件和２０件的需求。在第８周之前，库存量与已订
货量之和是够用的，但已订货的到货时间与需求时间不一致，第２周的需求消耗掉所有库存
量，而已订货量第４周才到，导致第３周的可供货量出现负值。库存计划员可以提前３周通过
库存状态数据得知短缺问题，并采取相应措施解决。第８周的库存短缺通过新的库存补充订
货来解决，其需求日期为第８周，订货下达日期可通过提前期推算。

２ＭＲＰ的数据处理

ＭＲＰ的数据处理是依据产品结构树（产品结构层次图）展开的。
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图１３给出了产品结构层次图，顶层的是最终产品（是指生产的最终产品，但不一定是市
场销售的最终产品），最下层的是采购件（原材料），其余为中间件。这样就形成了一定的结构
层次。在由直接构成的上下层关系中，把上层的物料（组件）称为母件（有时称为父件，其道理
是一样的），下层的构成件都称为该母件的子件。因此，处于中间层的所有物料（组件、部件），
既是其上层的子件，又是其下层的母件。由于产品构成的层次性，产品在生产时的生产和组装
就存在一定的顺序，先生产层次最低的（２层）的子件，再组装中间层次的组件，最后总装为最
终产品。以这样的顺序安排生产，排出主生产计划。

ＭＲＰ系统从主生产计划、独立需求预测以及厂外零部件订货的输入可以确定“我们将要
生产什么？”通过物料清单（ＢｉｌｌＯｆＭａｔｅｒｉａｌ，ＢＯＭ）可以回答“用什么来生产？”把主生产计划等
反映的需求按各产品的ＢＯＭ进行分解，从而得知“为了生产所需的产品，我们需要用些什
么？”然后和库存记录进行比较来确定物料需求，即回答“我们还需要再得到什么？”通过这样的
处理过程，使得在ＭＲＰ系统控制下的每项物料的库存记录都总能正确地反映真实的物料需
求。其处理逻辑如图１５所示。

图１４　产品结构层次图

　　

图１５　ＭＲＰ数据处理逻辑

具体的数据处理过程如下。
ＭＲＰ系统对每项物料的库存状态按时区做出分析，自动地确定计划订货的数量和时间，

并提醒人们不断地进行调整。物料的库存状态数据包括：库存量、预计入库量、毛需求量。
库存量也称为库存可用量，是指某项物料在某个时区的库存数量。预计入库量是指本时

区之前各时区已下达的订货，预计可以在本时区之内入库的数量。毛需求量是为满足市场预
测或客户订单的需求或上述物料项目的订货需求（可以是多项订货需求）而产生的对该项物料
的需求量，这是一个必须提供的数量。净需求量则是从毛需求量中减去库存可用量和预计入
库量之后的差。在计算上，净需求量的值可以通过库存量的变化而得到。方法是首先按下面
公式求各时区的库存量：

某时区库存量＝上时区库存量＋本时区预计入库量－本时区毛需求量
当库存量出现第一个负值时，就意味着第一次出现净需求，其值等于这个负值的绝对值。

以后出现的库存量负值，则以其绝对值表示了直至所在时区的净需求量累计值。物料的净需
求及其发生的时间指出了即将发生的物料短缺。因此，ＭＲＰ可以预见物料短缺。为了避免物
料短缺，ＭＲＰ将在净需求发生的时区内指定计划订货量，然后考虑订货提前期，指出订货计划
下达时间。

１２３　闭环ＭＲＰ

闭环ＭＲＰ是一种完整的生产计划与控制系统，它在基本ＭＲＰ的基础上，增加了能力需
求计划、计划控制和反馈等功能，使生产计划与控制形成了一个封闭的系统。闭环ＭＲＰ是在
物料需求计划（ＭＲＰ）的基础上，增加对投入与产出的控制，也就是对企业的生产能力进行校
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检、执行和控制。闭环ＭＲＰ理论认为，主生产计划（ＭＰＳ）与物料需求计划（ＭＲＰ）应该是可行
的，即要充分考虑能力的约束，或者对能力提出需求计划，在满足能力需求的前提下，物料需求
计划（ＭＲＰ）才能保证物料需求的执行和实现。在这种思想要求下，企业必须对投入与产出进
行控制，也就是对企业的能力进行校检和执行控制。因此，在编制物料需求计划外，还要制订
能力需求计划，与各个工作中心的能力进行平衡。执行ＭＲＰ时要用派工单来控制加工的优
先级，用采购单来控制采购的优先级。这样，在基本 ＭＲＰ的基础上，将能力需求计划和执行
以及控制计划的功能包含进来，形成一个环形回路。
闭环ＭＲＰ的特点是：①主生产计划来源于企业的生产经营计划与市场需求（如合同、订

单等）。②主生产计划与物料需求计划的运行（或执行）伴随着能力与负荷的运行，从而保证计
划是可靠的。③采购与生产加工的作业计划与执行是物流的加工变化过程，同时又是控制能
力的投入与产出过程。④能力的执行情况最终反馈到计划制订层，整个过程是能力的不断执
行与调整的过程。闭环ＭＲＰ的工作流程详见第２章。
闭环ＭＲＰ实现了物料的完整计划与控制管理，大大提高了生产计划管理的科学性和合

理性。其缺点在于仅着重对物流的管理，而产品从原材料的投入到成品的产出过程都伴随着
企业资金的流通，闭环ＭＲＰ没有与企业效益相联系，造成物流与资金流信息不一致。

１２４　ＭＲＰⅡ

ＭＲＰ解决了企业物料供需信息集成，但是还没有说明企业的经营效益。ＭＲＰⅡ与ＭＲＰ
的主要区别就是它运用管理会计的概念，用货币形式说明了执行企业“物料计划”带来的效益，
实现物料信息同资金信息集成。衡量企业经营效益首先要计算产品成本，产品成本的实际发
生过程还要以ＭＲＰ系统的产品结构为基础，从最底层采购件的材料费开始，逐层向上将每一
件物料的材料费、人工费和制造费（间接成本）积累，得出每一层零部件直至最终产品的成本。
再进一步结合市场营销，分析各类产品的获利性。ＭＲＰⅡ把传统的账务处理与发生账务的事
务结合起来，不仅说明财务的资金现状，而且追溯资金的来龙去脉。例如，将体现债务债权关
系的应付账、应收账与采购业务和销售业务集成起来，同供应商或客户的业绩或信誉集成起
来，同销售和生产计划集成起来等，按照物料位置、数量或价值变化，定义“交易处理（Ｔｒａｎｓａｃ
ｔｉｏｎ）”，使与生产相关的财务信息直接由生产活动生成。在定义交易处理相关的会计科目时，
按设定的借贷关系，自动转账登录，保证了“资金流（财务账）”与“物流（实物账）”的同步和一
致，改变了资金信息滞后于物料信息的状况，便于实时作出决策。
为了提高企业的管理水平，单考虑物料信息是不完整的，应该把财物信息添加到ＭＲＰ系

统中，将制造与财物集成起来。ＭＲＰⅡ的出现是在集成企业更多资源方面和更大范围地监视
制订的计划与实际的结果等方面有了重大突破。
美国生产与库存控制协会对 ＭＲＰⅡ（ＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＲｅｓｏｕｒｃｅＰｌａｎｎｉｎｇ，制造资源计划）

有如下定义：ＭＲＰⅡ是一种有效地计划制造企业所有资源的方法。ＭＲＰⅡ以物料需求计划为
核心，运用管理会计的概念，用货币形式说明了执行企业“物料计划”带来的效益，实现物料信
息与资金信息的集成。当产品生产完毕发货后，系统自动提示应收账款的生成。ＭＲＰⅡ将
ＭＲＰ的信息共享程度扩大，使生产、销售、财务、采购以及工程紧密结合在一起，共享有关数
据，组成一个全面生产管理的集成优化模式。
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１ＭＲＰⅡ与闭环ＭＲＰ的区别

闭环ＭＲＰ在生成物料需求计划后，依据生产工艺，推算出生产这些物料所需的生产能
力，再与已有的生产能力进行对比，核查需求计划的可行性，解决生产与负荷的矛盾。而ＭＲＰ
Ⅱ融入了财务会计信息，实现了物料信息与资金信息的集成。

２ＭＲＰⅡ的特点

① 管理的系统性。ＭＲＰⅡ系统是一个完整的经营生产管理计划体系，是实现企业整体
效益的有效管理模式，它必须把企业所有经营生产活动与企业总体战略目标保持一致。

② 数据共享性。企业各部门都依据同一数据库提供的信息，按规范化的处理程序进行管
理和决策。

③ 动态性。通过不断跟踪、控制和反馈瞬息万变的实际情况，使企业的管理层能够对企
业内外环境的变化作出迅速的反应，提高企业在市场中的应变能力和竞争力。

④ 模拟预见性。通过对经营生产信息的逻辑分析进行能力仿真，回答“ＩｆＴｈｅｎ”之类的
问题，据此对未来情况作出合理决策，保障企业的平稳运行。

⑤ 物流和资金流的统一性。ＭＲＰⅡ所具有的产品制造计划控制功能与财务会计功能，
可使实物形态的物料流动转换为价值形态的资金流动，使物流与资金流具有一致性。

１２５　ＥＲＰ

２０世纪９０年代以来，由于经济全球化和市场国际化的发展趋势，制造业所面临的竞争更趋
激烈。以客户为中心，基于时间、面向整个供应链成为在新的形势下制造业发展的基本动向。实
施以客户为中心的经营战略是２０世纪９０年代企业在经营战略方面的重大转变。
传统的经营战略是以企业自身为中心的。企业的组织形式是按职能划分的层次结构；企

业的管理方式着眼于纵向的控制和优化；企业的生产过程是由产品驱动的，并按标准产品组织
生产流程；客户对于企业的大部分职能部门而言都被视为外部对象，除了销售和客户服务部门
之外的其他部门都不直接与客户打交道；在影响客户购买的因素中，价格是第一位的，其次是
质量和交货期。于是，企业的生产目标依次为成本、质量、交货期。
以客户为中心的经营战略则要求企业的组织为动态的、可组合的弹性结构；企业的管理着

眼于按客户需求形成的增值链的横向优化；客户和供应商被集成在增值链中，成为企业受控对
象的一部分；在影响客户购买的因素中交货期成为第一位的，企业的生产目标也转为交货期、
质量和成本。
实施以客户为中心的经营战略就要对客户需求迅速做出响应，并在最短的时间内向客户

交付高质量和低成本的产品。这就要求企业能够根据客户需求迅速重组业务流程，消除业务
流程中非增值的无效活动，变顺序作业为并行作业，在所有业务环节中追求高效率和及时响
应，尽可能采用现代技术手段，快速完成整个业务流程。这就是基于时间的涵义。而基于时间
的作业方式的真正实现又必须扩大企业的控制范围，面向整个供应链，把从供应商到客户的全
部环节都集成起来。
实施以客户为中心的经营战略涉及企业的再造工程。企业的再造工程是对传统管理观念

的重大变革。在这种观念下，产品不再是定型的，而是根据客户需求选配的；业务流程和生产
流程不再是一成不变的，而是针对客户需求，以减少非增值的无效活动为原则而重新组合的；
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特别是企业的组织也必须是灵活的、动态可变的。显然，这种需求变化是传统的ＭＲＰⅡ所难
以满足的，而必须转向以客户为中心、基于时间、面向整个供应链为基本特点的ＥＲＰ系统。这
就是ＥＲＰ产生的客观需求背景。而面向对象的技术、计算机辅助软件工程，以及开放的会计
算环境为实现这种转变提供了技术基础。

１ＥＲＰ的内涵

企业资源计划（ＥＲＰ）及它的前身，制造资源计划（ＭＲＰⅡ）都是为了使得生产制造企业管理得
到极大的改善。在２０世纪９０年代和新经济中美国取得了举世瞩目的经济成绩，这其中ＥＲＰ的
应用起了重要的作用。到底什么是ＥＲＰ？ＥＲＰ有什么作用？下面对ＥＲＰ进行描述。
ＥＲＰ是整个企业范围内调整供需平衡的管理工具。ＥＲＰ提供了联系客户和供应商并使
之成为完整供应链的系统，是一个面向企业内部的供应链，是专门为解决企业信息集成应运而
生的专业性的系统解决方案。其精髓就是信息集成，通过ＥＲＰ系统把整个企业的销售、营销、
生产、运作、后勤、采购、财务、新产品开发以及人力资源等各个环节集成起来，共享信息和资
源，有效地支撑经营决策，达到降低库存、提高生产效能和质量、快速应变的目的，这也正是“集
成”的真正意义所在。
对ＥＲＰ进行一些描述，虽然不是ＥＲＰ的定义，但是是一些很好的例子。企业资源计划

（ＥＲＰ）可以使企业在整个工业生产下降的同时能使企业在销售量上仍然保持２０％的增长。
在讨论为何能取得如此好的成绩时，某销售部门的副总经理解释：“我们通过从竞争对手那儿
争取到了更多的客户，由于实施了ＥＲＰ我们现在比我们的竞争对手能更快地运出产品，并且
能及时送到客户那儿”。
企业资源计划（ＥＲＰ）使财富排名前５０家大公司成功地大幅度降低成本并获取重要的竞

争优势，某物流管理部门的副总经理解释：“ＥＲＰ是企业成为跨国公司的桥梁，企业的决策是
建立在准确的数据和综合全球的需求和供给的基础之上的，ＥＲＰ的成功应用给我们的全球销
售带来了巨大的利润”。
企业资源计划（ＥＲＰ）使得企业采购部门大幅度减少采购成本，同时增强了与供应商的合

作关系。采购部门的副总经理说到：自从应用ＥＲＰ以来，我们始终保持着对我们产品所需的
原材料以及中间半成品良好的主动处理能力，我们能和我们的供应商在保持相互一致和有效
控制的基础上改变着各种采购和供货方案。

２物料需求计划（ＭＲＰ）是ＥＲＰ的核心功能

只要是制造业，就必然要从供应方买来原材料，经过加工或装配，制造出产成品，这也是制造
业区别于金融业、商业、采掘业（石油、矿产）、服务业的主要特点。任何制造业的经营生产活动都
是围绕其产品开展的，制造业的信息系统也不例外。ＭＲＰ就是从产品的结构或物料清单（对食
品、医药、化工行业则为“配方”）出发，实现了物料信息的集成，一个上小下宽的锥状产品结构：其
顶层是生产成品，是属于企业市场销售部门的业务；底层是采购的原材料或配套件，是企业物资
供应部门的业务；介乎其间的是制造件，是生产部门的业务。如果要根据需求的优先顺序，在统
一的计划指导下，把企业的“销、产、供”信息集成起来，就离不开产品结构（物料清单）这个基础文
件。在产品结构上，反映了各个物料之间的从属关系和数量关系，它们之间的连线反映了工艺流
程和时间周期。换句话说，通过一个产品结构就能够说明制造业生产管理常用的“期量标准”。
ＭＲＰ主要用于生产“组装”型产品的制造业，如果把工艺流程（工序、设备或装置）与产品结构集
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成在一起，就可以把流程型工业的特点融合进来。通俗地说，ＭＲＰ是一种保证既不出现短缺，又
不积压库存的计划方法，解决了制造业所关心的缺件与超储的矛盾。所有ＥＲＰ软件都把ＭＲＰ
作为其生产计划与控制模块，ＭＲＰ是ＥＲＰ系统不可缺少的核心功能。

３ＥＲＰ与ＭＲＰⅡ的区别

ＥＲＰ是一个高度集成的信息系统，它必然体现物流信息与资金流信息的集成。传统的

ＭＲＰⅡ系统主要包括的制造、供销和财务三大部分，依然是ＥＲＰ系统不可缺少的重要组成。
所以，ＭＲＰⅡ的信息集成内容既然已经包括在ＥＲＰ系统之中，就没有必要再突出 ＭＲＰⅡ。
形象地说，ＭＲＰⅡ已经“融化”在ＥＲＰ之中，而不是“不再存在。”ＥＲＰ有更深的内涵和更强大
的集成功能。

①ＥＲＰ是一个面向供需链管理（ＳｕｐｐｌｙＣｈａｉｎＭａｎａｇｅｍｅｎｔ，ＳＣＭ）的管理信息集成

ＥＲＰ除了传统ＭＲＰⅡ系统的制造、供销、财务功能外，在功能上还增加了支持物料流通
体系的运输管理、仓库管理（供需链上供、产、需各个环节之间都有运输和仓储的管理问题）；支
持在线分析处理（ＯｎｌｉｎｅＡｎａｌｙｔｉｃａｌＰｒｏｃｅｓｓｉｎｇ）、售后服务及质量反馈，实时准确地掌握市场
需求的脉搏；支持生产保障体系的质量管理，试验室管理，设备维修和备品备件管理；支持跨国
经营的多国家地区，多工厂，多语种，多币制需求；支持多种生产类型或混合型制造企业，汇合
了离散型生产、流水作业生产和流程型生产的特点：支持远程通信（Ｗｅｂ／Ｉｎｔｅｒｎｅｔ／Ｉｎｔｒａｎｅｔ／Ｅ
ｂｕｓｉｎｅｓｓ），电子数据交换（ＥＤＩ）；电子商务（Ｅｃｏｍｍｅｒｃｅ，Ｅｂｕｓｉｎｅｓｓ），支持工作流（业务流程）
动态模型变化与信息处理程序命令的集成。此外，还支持企业资本运行和投资管理、各种法规
及标准管理等。事实上，当前一些ＥＲＰ软件的功能已经远远超出制造业的应用范围，成为一
种适应性强、具有广泛应用意义的企业管理信息系统。但是，制造业仍然是ＥＲＰ系统的基本
应用对象。

② 采用计算机和网络通信技术的最新成就
网络通信技术的应用是ＥＲＰ与 ＭＲＰⅡ的又一个主要区别。ＥＲＰ系统除了已经普遍采

用的诸如图形用户界面（ＧＵＩ）技术，关系数据库管理系统（ＲＤＢＭＳ），面向对象技术（ＯＯＴ），
第四代语言／计算机辅助软件工程，客户服务器和分布式数据处理系统等技术之外，还要实现
更为开放的不同平台互操作，采用适用于网络技术的编程软件，加强了用户自定义的灵活性和
可配置性功能，以适应不同行业用户的需要。网络通信技术的应用，使ＥＲＰ系统得以实现供
需链管理的信息集成。

１３　ＥＲＰ系统的应用

１３１　ＥＲＰ系统国内外应用现状

ＥＲＰ最初是由美国的ＧａｒｔｎｅｒＧｒｏｕｐ公司在２０世纪９０年代初提出的，此后，美国掀起了
一股ＥＲＰ热潮，ＥＲＰ很快超越ＭＲＰⅡ（制造资源计划）而成为市场的新宠，大批公司争先恐
后地实施ＥＲＰ项目。在２０年时间内，它已被人们认同和接受，并为许多企业带来了丰厚的收
益。目前，世界５００强中有８０％的公司已经实施并使用了ＥＲＰ系统。
从国际的情况来看，据美国权威市场预测研究机构ＡＭＲＲｅｓｅａｒｃｈ宣布，１９９８年全球

ＥＲＰ市场总收入达１４８亿美元，全球ＥＲＰ市场在近５年内将以年综合增幅３７％的速度发展，
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到２００２年时这一数字已增至５２０亿，并且ＥＲＰ的应用范围已从制造业扩展到零售业、服务
业、公共事业和医疗行业等。
从国内的情况来看，自从１９８１年沈阳第一机床厂从德国工程师协会引进了第一套ＭＲＰ

Ⅱ软件以来，ＭＲＰⅡ／ＥＲＰ在中国的应用与推广已经历了近３０年从起步、探索到成熟的历程。
近１０年，全国对 ＭＲＰⅡ／ＥＲＰ项目的累计投资超过８亿元；我国的 ＭＲＰⅡ／ＥＲＰ软件行业
１９９５－１９９７年平均年增长速度约为２７％；而１９９８年增长速度竟高达３５％左右（不包括财务
软件），市场销售额达到了４．２亿元。但在１９９９年后，亚洲金融风暴所带来的滞后效应在我国
逐渐显现，与大环境发展息息相关的ＥＲＰ市场也随之受到了影响。目前，我国的ＥＲＰ系统的
供应商主要有用友、金蝶、浪潮、神州数码、博科资讯、杭州新中大、金算盘等。
就中国的制造业总体而言，ＥＲＰ在中国制造业的普及程度还很低。整个制造业ＥＲＰ普

及率仅为１０．４％，在信息化建设起步较早的机械行业，ＥＲＰ普及率也只有１５．７％。调查表
明，２００４年中国制造企业已由原来被动接受ＥＲＰ厂商的理念灌输逐渐过渡到能够理性选择
ＥＲＰ系统，制造企业对ＥＲＰ的应用预期变得更加理性。３５％和８％的应用ＥＲＰ的制造企业
认为ＥＲＰ系统的实施达到或超过了预期，但仍有４５％的企业认为低于预期，１２％的企业认为
远低于预期。总体来说，中国制造企业对ＥＲＰ应用的满意度较２００３年有一定增长。从ＥＲＰ
软件的整体效益方面，最显著的效益是降低库存，其次为降低成本。同时也给部分企业降低了
流动资金占用、提高决策水平和效益、缩短交货期、提高产品质量等效果。整体上看，ＥＲＰ系
统已经帮助中国制造企业取得了实实在在的应用效果。

１３２　ＥＲＰ系统的应用效果

应用ＥＲＰ系统可以为企业带来多方面的效益。应当指出，因为ＭＲＰ最初作为减少库存
和改善客户服务水平的方法而提出的，所以，这方面的效益在大多数企业中首先引起了关注。
随着ＥＲＰ的发展，它为企业带来的多方面的效益也已显现出来。最低的库存、最短的生产周
期、最合理的资源利用、最高的生产效率、最低的成本、准确的交货日期、最强的市场适应
能力……这是企业管理者们追求的共同目标，企业需要通过利用ＥＲＰ系统管理和协调内部各
种资源以及外部众多的合作伙伴之间的关系，以提高核心竞争力。

（１）提高效率和效益。实施了ＥＲＰ系统后，通过产品结构和物料清单，定义了每个物料期
的数量标准，把企业的产、供、销这三项主要业务信息集合起来，同步地将生产计划和采购计划
一次生成。如果需求有了变化，不需要半个小时，就把上千种物料的管理计划重新编排，使得
采购计划员从忙忙碌碌的事务中彻底解放出来。
在市场经济环境下，企业增加利润的一个极其重要的途径就是降低成本。产品的成本中的

外购材料及配套件的采购任务，归根到底是由产品开发部门定的基调。例如，有一家企业，通过
ＥＲＰ系统的物料分类查询，发现有２．０ｍｍ、２．５ｍｍ、３．０ｍｍ三种规格十分相近的花纹钢板，每种
需求批量都很小，这无疑增加了采购、运输、仓库保管的费用。如果企业没有采用成组技术（成组
技术是一门生产技术科学，它研究如何识别和挖掘生产活动中有关事务的相似性，并对其进行充
分利用）标准化工作不力，设计工程师信息不沟通，将极大地增加企业的采购成本。而这类现象
在企业中是极其普遍的。因此，为了降低采购成本，采购人员必须与设计人员和工艺技术人员一
起，按照价值工程的原理和同步工程的方法，在保证产品功能的前提下，采用最低成本的方案。
可见，ＥＲＰ系统不仅是对管理人员有用，而且对产品开发人员同样也有帮助。

（２）降低采购成本。ＥＲＰ系统通过规范业务处理流程，对降低采购成本起到一系列的保证
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作用。例如：①通过物料分类查询，对每一类物料，按需用的频度规定优选原则，以简化物料的品
种规格并保持一定批量，争取优惠。②周密计划。ＥＲＰ的计划可以延续到未来某个任意日期，这
样不但可以按需采购，而且可以保证足够的采购提前期和采购预算，防止因突发性采购而增加额
外的采购费用。③设置目标成本（标准成本）。每一个会计年度，企业都必须通过运行ＦＲＰ系统
的模拟成本以确定标准成本，即必须严格控制的成本限额。在保证一定利润的前提下，确定的标
准成本。④控制采购权限。要严格控制成本，首先要控制资金流出。采购管理系统要设置每一
个采购员的采购物料范围和支付权限，同时规定超过限额的审批层次和权限，以规范采购管理。
⑤控制存量。在系统中，要对每一种物料规定最大存储量和最长储存期限。超过最大值时，系统
会发出提示信号，以便管理人员采取纠正措施。⑥供应商认证。根据ＩＳＯ９０００的要求，为了保证
产品质量，首先要保证进厂材料的质量。各种物料的供应商都必须经过认证。⑦跟踪采购订单。
系统可以提供多种查询途径，可以从采购单编码、物料号、供应商号、采购员代码、交货日期等进
行查询，跟踪采购合同执行情况。⑧严格控制付款程序。付款前，系统将自动进行一系列的对
比，如物料的规格性能、合格数量、交货日期是否与采购单一致，报价单与发票金额是否一致。必
须几方面都相符才能执行付款程序，以严格控制不良资金流出。

（３）重组与供应商的业务流程。产品的质量首先取决于原材料的质量。对供应商进行认证
是质量保证体系的必要条件，要从行业地位、信誉、履约率、产品发展、工艺技术、质量、成本、服
务、运输、通信联系方法等方面正确选择供应商。
传统采购管理往往倾向于一种物料有多个供应商，这样自我感觉比较保险；而现代化管理的

趋势是减少供应商的数量，并与某些供应商建立互信、互利、互助的长期稳定合作伙伴关系。这
样做的好处是：简化采购计划及调配；可以形成经济采购批量，争取优惠；减少供方的专用工艺装
备费用；简化运输管理；减少库存。从而有利于控制质量，降低成本。

（４）采购管理职能的变化。ＥＲＰ系统将给采购管理的日常工作带来质的变化，对采购供应
部门的员工提出了更高的素质要求。采购人员的主要精力将放在与企业内部人员和供应商一起
研究如何降低成本上，主要有：①从降低成本和保证质量出发，参与确定零件自制还是外购的原
则。②与设计和工艺部门一起，参与零件设计的价值分析，以最低成本满足功能需求。③统一管
理零件工序外协和外包业务，控制企业资金支出。④利用系统提供物料与资金信息集成功能，编
制和审定采购预算和采购权限。⑤确定每个采购件的合理批量、安全库存量，控制库存资金占
用。⑥与计划部门和供应商一起，研究缩短采购提前期的措施，提高响应变化的灵敏度。⑦选择
正确的供应商，并根据系统提供的供应商业绩报告，对其进行筛选。

学习思考题

１订货点法的特点是什么？
２针对需求不均匀的情况下，订货点法的弊端是什么？
３ＥＲＰ与ＭＲＰⅡ的区别与联系。
４ＥＲＰ系统的定义和特点是什么？
５ＥＲＰ的经济效益有哪些？
６为什么说ＭＲＰ的核心特点是时间阶段性？
７为什么说独立需求和相关需求的划分是ＭＲＰ的起点？
８ＥＲＰ在国内外使用的现状怎样？
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第２章　ＥＲＰ的基本原理

２．１　相关概念

２．１１　 制造业生产类型

面对形形色色的企业和千姿百态的生产过程，如何才能识别它们各自的特征及其运行的规
律性。最好的办法是根据一定的分类标志，把不同的生产过程按照相似性进行分类。在分类的
基础上，可以对相同类型的生产过程进行相应的管理。便于对ＥＲＰ系统的叙述，我们对生产类
型分类从两个方面进行论述，即按照产品生产的工艺过程特征和按照生产的稳定性和重复程度
分类。

１按照产品生产工艺过程的特征分为离散型和流程型

离散型生产又称为加工装配型生产，特点是：它的产品是由许多零部件构成的，各个零件的
加工过程彼此是独立的，所以整个产品的生产工艺是离散的，制成的零件通过部件的装配和总装
配最后成为成品。机械制造、电子设备制造行业的生产过程均属于这一类型。对于加工装配型
生产管理的特点，除了要保证及时供应原料和零部件的加工以外，重要的是要控制零部件的生产
进度，保证生产的成套性。因为在生产的品种、数量上的不成比例和不配套，只要缺少一种零件
就无法装配出成品来。另外，如果在生产进度上不能按时成套，那么由于少数的生产进度延期，
必然会延长整个产品的生产周期和交货期。
流程型生产的特点是：工艺过程是连续进行的，不能中断；工艺过程的加工顺序是固定不变

的，生产设施按照工艺流程布置；劳动对象按照固定的工艺流程连续不断地通过一系列的设备和
装备被加工处理成为成品。化工、炼油、造纸、制糖、水泥等是流程型生产的典型。对于流程型生
产的管理特点是保证连续供应原料和确保每一个环节在工作期间必须正常运行。因为任何一
个生产环节出现故障，就会引起整个生产过程的瘫痪。由于产品和生产工艺相对稳定，有条件
采用各种自动化装置实现对生产过程的实时监控。
离散型是应用ＭＲＰ的典型生产类型，目前我国应用ＭＲＰ的企业也以离散型为主。ＭＲＰ

在离散型生产中具有广泛的适用性，它不仅适用于多品种中小批量生产，而且适用于大量大批
生产；不仅适用于制造企业，而且适用于某些非制造企业。不过，ＭＲＰ的长处在多品种中、小
批量生产的加工装配式企业得到了最有效的发挥。

２按照生产的稳定性和重复程度划分为大量生产、成批生产和单件小批生产

（１）大量生产
大量生产的特性是生产的品种少，每一种品种的产量大，生产过程稳定地不断重复地进

行。一般这类产品在一定时期内具有相对稳定的很大的社会需求。例如，螺钉、螺母、轴承等
标准零配件，家电产品或小轿车等。

（２）成批生产
成批生产的对象是通用产品，生产具有重复性。它的特点是生产的品种较多，每个品种的产
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量不大，每一种产品都不能维持常年连续生产，所以在生产上形成多种产品轮番生产的局面。
（３）单件小批生产
单件生产的特点是产品对象基本是一次性需求的专用产品，一般不重复生产。因此生产

品种繁多，生产对象在不断地变化，生产设备和工艺装备必须采用通用性的，工作的专业化程
度很低。例如，矿山冶金设备制造厂。
由于成批生产的需求不规则不均衡，但属于重复性生产的类型，在生产管理中的应用适用

制造资源计划处理物料的需求。ＭＲＰ是针对成批生产而言最适用的一种计算需求量和需求
时间的系统，它将库存管理和生产进度集成在一体的计算机辅助生产计划管理系统。

２１２　制造业的生产计划方式

若按不同的生产计划方式划分制造业生产类型，主要包括面向订单设计、面向订单生产、
面向订单装配和面向库存生产四种。不同的生产计划方式将产生不同的生产管理数据和管理
功能要求。

１面向订单设计（ＥｎｇｉｎｅｅｒＴｏＯｒｄｅｒ，ＥＴＯ）

这种生产方式主要用于高度客户化的订单，按照客户要求专门设计和组织生产．确定产品
规格，开发物料清单，其计划的对象是最终产品，如水电站的大型发电机，飞机制造业。面向订
单设计的生产提前期如图２１所示。

２面向订单生产（ＭａｋｅＴｏＯｒｄｅｒ，ＭＴＯ）

这种生产方式是指在接到客户订单之后，产品设计工作已经完成，不需要重新设计和编制
工艺，而生产物料尚未订购，交货提前期包括原材料订购和生产时间。这种生产计划方式主要
用于标准定型产品，如标准型号的电机。面向订单生产的生产提前期如图２２所示。

图２１　面向订单设计生产提前期示意图

　　

图２２　面向订单生产的生产提前期示意图

３面向订单装配（ＡｓｓｅｍｂｌｅＴｏＯｒｄｅｒ，ＡＴＯ）

这种生产方式是根据现有库存的组件按客户的订单要求有选择的组装产品，其计划的对
象是基本件和通用件。主要用于产品特征较多，且客户不愿等待备料及生产加工时间的生产
计划方法。面向订单装配的生产提前期如图２３所示。

４面向库存生产（ＭａｋｅｔｏＳｔｏｃｋ，ＭＴＳ）

这种生产计划方式是指在未收到市场订单的前提下，进行计划并组织生产，接到订单时，
可以随时从库存中取出商品。适合面向库存生产的产品有日常消费品、药品和卷烟等。面向
库存生产的生产提前期如图２４所示。
采用哪种生产计划方式与产品的复杂性、销售量、客户对交货提前期的要求等因素有关。

对于一个企业甚至每种产品来说都有可能同时存在几种不同的生产计划方式，且计划方式会
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随产品生命周期的变化而变化。具体如表２１所示。

图２３　面向订单装配的生产提前期示意图 图２４　面向库存生产的生产提前期示意图
　

表２１　产品生命周期与其适宜的生产计划方式

产品生命周期 周期特点 生产计划方式

投入期 　以让客户满意的规格、质量和价格，最佳的生产法，将产品投入市场
面向订单设计

面向订单生产

增长期
　追求最低库存量，在完成销售目标的基础上提升客户服务质量和产品性

能，扩充生产力，减少客户订单响应时间。
面向订单装配

成熟期 　降低生产成本，缩短生产周期，通过增加销售渠道保持产品市场占有率 面向库存生产

衰退期 　合理分配生产资源，确定产品退出市场的时间和方式，加快研发替代产品 面向订单生产

２１３　物料需求

物料包括各种原材料、在制品、零部件和产成品。物料是与库存密切相关的部分，而在生
产或采购的时候，要扣除掉已有的材料，得出净需求，这就是生产或采购计划与库存密切相关
的原因，如图２５所示。物料需求可以分为独立需求和相关需求。

图２５　库存控制系统图

１独立需求

来自用户对企业产品和服务的需求称为独立需

求。独立需求最明显的特征是需求的对象和数量的
不确定，只能通过预测方法粗略地估计。

２相关需求

企业内部物料转化各环节之间所发生的需求称为相关需求。相关需求也称为非独立需
求，它可以根据对最终产品的独立需求精确地计算出来。一旦独立需求，即生产任务确定以
后，对构成该产品的零部件和原材料的数量和需要时间是可以通过计算精确地得到的。
由于相关需求破坏了使用订货点法（在第１章中有所论述）的前提———物料需求的连续

性，库存量的消耗是稳定的。显然相关需求物料的订货运用订货点法是不合适的。必须运用
另一种方法，这种方法应该根据什么时间在生产计划表上需要此物料来订货，这样既解决了物
料未来的短缺现象，又不需要等到发现短缺时再去解决，而是通过计算缺料的数量来进行生产
的安排，使库存量保持在合理状态。这种方法就是物料需求计划。

２２　物料需求计划及其特点

２２１　物料需求计划的涵义

物料需求计划（ＭａｔｅｒｉａｌＲｅｑｕｉｒｅｍｅｎｔｓＰｌａｎｎｉｎｇ，ＭＲＰ）是２０世纪６０年代发展起来的一
·９１·
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种计算物料需求量和需求时间的系统。最初，它只是一种需求计算器，是开环的，没有信息反
馈，也谈不上控制。后来，从供应商和生产现场取得了信息反馈，形成了闭环ＭＲＰ（Ｃｌｏｓｅｄ
ｌｏｏｐＭＲＰ）系统，这时的ＭＲＰ才成为生产计划与控制系统。

２０世纪８０年代发展起来的制造资源计划（ＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＲｅｓｏｕｒｃｅＰｌａｎｎｉｎｇ，ＭＲＰⅡ），
不仅涉及物料，而且涉及生产能力和一切制造资源，是一种广泛的资源协调系统。它代表了一
种新的生产管理思想，是一种新的组织生产的方式。ＭＲＰ包括在ＭＲＰⅡ中。
当计算机能力增强后，许多企业每个星期，甚至每天都要重新研究订货量。这种根据实际

情况进行计算，使得物料的需求期更加贴切了，经过了大约１０年，人们渐渐感觉到订货必然按
照主生产计划才能更有效，根据缺料情况计算出来的缺料表确是一个实用的ＭＲＰ。ＭＲＰ逻
辑图如图２６所示。
物料需求计划方法克服了许多缺料表使用上的难题，计划的期限能延伸至１!２年，计划

的周期可以每周、每天或者是随机的；计划变动和修改方便和灵活。

图２６　 ＭＲＰ逻辑图

ＭＲＰ的基本逻辑是：
制造什么→主生产计划
用什么制造→物料清单
具备什么→库存记录
需要什么→生产计划或采购计划

２２２　物料需求计划的特点

Ｗｈｅｎ，Ｗｈａｔ，Ｈｏｗ，Ｍａｎｙ代表了物料需求计划的精华所在，是在需要的时间按照需要的
哪个品种的需要量，它们不仅从数量上解决了缺料问题，更重要的是从时间上来解决缺料问
题。因此，物料的时间阶段化是ＭＲＰ的基本特点，划分物料信息时间界面称为时间阶段化，
如表２２所示。

表２２　物料需求计划报表
物品代码：Ａ００９０１　计划员：ＬＨ　计划日期：２００４／３／２７
物品名称：ＶＣＤ３３３解码板
型号／规格：ＸＳ１
现有量：１０　　　　　　　安全库存：５　　　分配量：５
批量规则：固定批量 批量：１０ 批量周期：提前期：７天

类　别
时段 １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０

日期 ４／０１ ４／０８ ４／１５ ４／２２ ４／２９ ５／０６ ５／１３ ５／２０ ５／２７ ６／０３

毛需求量 ３０ ２０ ３０ ２０ ３０ ３０ ３０ ３０ ２０

计划接受量 ４０

预计可用库存 ５ １５ ５ ５ ５ ５ ５ ５ ５ ５

净需求量 １０ ３０ ２０ ３０ ３０ ３０ ３０ ２０

计划产出量 １０ ３０ ２０ ３０ ３０ ３０ ３０ ２０

计划投入量 １０ ３０ ２０ ３０ ３０ ３０ ３０ ２０

２３　物料需求计划的基本原理

ＭＲＰ基本原理：根据需求和预测来测定未来物料供应和生产计划与控制，它提供了物料
·０２·
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需求的准确时间和数量。

２３１　ＭＲＰ的基本思想

ＭＲＰ的基本思想是围绕物料转化组织制造资源，实现按需要准时生产。
如前所述，物质资料的生产是将原材料转化为产品的过程。对于加工装配式生产来说，如

果确定了产品出产数量和出产时间，就可按产品的结构确定产品的所有零件和部件的数量，并
可按各种零件和部件的生产周期，反推出它们的产出时间和投入时间。物料在转化的过程中，
需要不同的制造资源（机器设备、场地、工具、工艺装备、人力和资金等），有了各种物料的投入、
产出时间和数量，就可以确定对这些制造资源的需要数量和需要时间。这样就可以围绕物料
的转化过程，组织制造资源，实现按需要准时生产。
按照ＭＲＰ的基本思想，从产品销售到原材料采购，从自制零件的加工到外协零件的供

应，从工具和工艺装备的准备到设备维修，从人员的安排到资金的筹措与运用，都要围绕ＭＲＰ
的基本思想进行，从而形成一整套新的方法体系。它涉及企业的每一个部门，每一项活动。因
此，我们说ＭＲＰ是一种新的生产方式。
在实际生产过程中，物料在不断地改变其形态和性质。从原材料逐步转变为产品，企业很

大一部分流动资金被物料占用。同时，企业的固定资金主要为设备所占有。因此，管好设备和
物料，对于提高企业的经济效益有举足轻重的作用。
是以物料为中心来组织生产，还是以设备为中心来组织生产，代表了两种不同的指导思

想。以物料为中心组织生产体现了为顾客服务的宗旨。物料的最终形态是产品，它是顾客所
需要的东西，物料的转化最终是为了提供使顾客满意的产品。因此，围绕物料转化组织生产是
按需定产思想的体现。以设备为中心组织生产，即有什么样的设备生产什么样的产品，是以产
定销思想的体现。以物料为中心来组织生产，要求一切制造资源围绕物料转化。要生产什么
样的产品，决定了需要什么样的设备和工具，决定需要什么样的人员。以物料为中心可以把企
业内各种活动有目的地组织起来。例如，某工艺装备是为满足某零件的某道工序的加工要求
而设计制造的，该工艺装备应该在该零件的那道工序开始进行时提供，既不能早，也不能迟。
以设备或其他制造资源为中心组织生产，则会陷入盲目性。例如，导致追求所有设备的满负
荷，追求每个人、每时、每刻必须有活干，等等。
既然最终是要按期给顾客提供合格的产品，在围绕物料转化组织生产的过程中，上道工序

应该按下道工序的要求进行生产，前一生产阶段应该为后一生产阶段服务，而不是相反。
ＭＲＰ正是按这样的方式来完成各种生产作业计划的编制的。
为什么要按后一生产阶段、后一道工序的要求组织准时生产呢？因为准时生产是最经济

的，它既消除了误期完工，又消除了提前完工。误期完工影响生产进度，是很容易被认识到的。
而提前完工在很多人眼里是件好事，应该支持与鼓励的。其实，提前完工和误期完工一样，浪
费了资源，也影响了生产，是应该否定的。
由此可知，过量生产更是有害的。过量生产不仅长期积压某些零件，而且影响了急需零件

的生产。很多企业只注意考核工人完成的工作量，鼓励超额完成任务，不注意他们是否按计划
完成任务，造成严重的过量生产，也造成了严重的零件短缺。人们常常感叹，不该加工的加工
出来，该加工的没有加工出来，零件的积压与短缺并存。这正是鼓励“提前”与“超额”带来的后
果。部分零件提前完工不好，全部零件提前完工也同样不好。提早完成，若不能提早交货，则
要放入成品库存放起来，成品积压是更大的浪费。若能提早交货，虽不影响制造厂的利益，却
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增加了用户的负担。因为没有到需要的时候，产品必然要存放起来。

２３２　物料需求计划的计算方法

加工装配式生产的工艺顺序是：将原材料制成各种毛坯，再将毛坯加工成各种零件，零件
组装成部件，最后将零件和部件组装成产品。如果要求按一定的交货时间提供不同数量的各
种产品，就必须提前一定时间加工所需数量的各种零件；要加工各种零件，就必须提前一定时
间准备所需数量的各种毛坯，直至提前一定时间准备各种原材料。物料的需求量是按照产品
结构层次由上而下逐层计算的。依照物料清单中的比例来确定，ＭＲＰ按反工艺顺序来确定零
部件、毛坯直至原材料的需要数量和需要时间，低层次的原料和零件按照工艺过程的顺序应该
先生产。下面将一些有关的概念先介绍清楚。

１相关概念

（１）生产周期
生产周期（ＰｒｏｄｕｃｔｉｏｎＣｙｃｌｅ）是指制品从原材料投入到成品出产所经历的整个生产过程的全

部日历时间，即生产周期是从毛坯准备、零件加工、部件组装、成品总装的全部日历时间。
（２）工艺路线
工艺路线（Ｒｏｕｔｉｎｇ）主要说明物料实际加工和装配的工序顺序、每道工序使用的工作中

心、各项时间定额（如准备时间、加工时间和传送时间，传送时间包括排队时间和等待时间）及
外协工序的时间。工艺路线文件一般有以下字段内容：物品代码，工序号，工序状态（正常、可
选或停用），工序说明，工种代码，工作中心代码，准备时间单位，准备时间，标准准备时间，加工
时间单位，加工时间，标准加工时间，搬运时间，等待时间，占工作中心时间，使用工装，平行交
叉标识（平行、交叉、混合），最小传送量，替换工作中心，外协标识，标准外协费和工序检验标志
等，参见表２３。

（３）产品出产计划
产品出产计划是ＭＲＰ的主要输入，它是ＭＲＰ运行的驱动力量。产品出产计划中所列的

是最终产品项。它可以是一台完整的产品，也可以是一个完整的部件，甚至是零件，总之，是企
业向外界提供的东西。

表２３　某个工艺路线的资料

零件号：Ｓ１２０５
零件名称：驱动轴 生产日期：３０日 生产批量：５０
工作中心号 工序号 工序名称 调整时间（ｈ） 单件时间（ｈ）
１ １０ 车 ０４ ０１２５
３ ２０ 铣 ０８ ００７５
５ ３０ 切齿 １０ ０２５
８ ４０ 钻孔 ０３ ０２５
９ ５０ 热处理 ３日
７ ６０ 磨外圆 ０６ ０３
６ ７０ 磨齿 １０ ０４

（４）产品结构文件
在产品结构中，最上层的层级码为０，下一层部件的层级码则为１，以此类推。一个物品只

能有一个ＭＲＰ低层码。当一个物品在多个产品中所处的产品结构层次不同，或即使处于同
一产品结构中但却处于不同产品结构层次时，则取处在最底层的层级码作为该物品的低层码，

·２２·
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也即取数字最大的层级码。
作用：在展开ＭＰＳ进行物料需求计算时，计算的顺序是从上而下进行的，即从产品的０层

次开始计算，按低层码顺序从低层码数字小的物料往低层码数字大的物料进行计算，当计算到
该产品的某一层次（如１层），若低层码不同（物料的低层码为２），则只计算层级高（低层码数
字小）的物料（按顺序），层级比计算层次低（低层码数字大于计算的产品层次）的物料的计算结
果（毛需求量、净需求量）暂时存储起来，总的需求量可以汇总存储，但不进行ＭＲＰ需求计算
与原材料（或构成的组件）的库存分配，这样可用的库存量优先分配给了处于最底层的物料，保
证了时间上最先需求的物料先得到库存分配，避免了晚需求的物品提前下达计划并占用库存。
因此，低层码是ＭＲＰ的计算顺序。

图２７　物料Ａ的ＭＲＰ计算顺序示意图

用同一产品的 ＭＲＰ展开说明，如图２７所示。
Ａ物料在Ｘ产品结构中的层次不同，则加工顺序就
不同，因为产品是从最底层开始加工的，最后才组装
最上层的产品。Ａ物料的 ＭＲＰ计算真正是从Ｘ产
品的第２层才开始的。
产品结构文件又称物料清单（ＢｉｌｌＯｆＭａｔｅｒｉａｌ，

ＢＯＭ）。由于最终产品结构中的各个子件加工周期
不同，即对同一ＢＯＭ（同一产品）中的物料需求时间不同，因此，ＭＲＰ要根据产品的ＢＯＭ对
ＭＰＳ进行需求展开（数量比例与提前期Ｌｅａｄｔｉｍｅ）。

（５）提前期
任一物料项目从完工日期算起倒推回开始日期这段生产周期，称为提前期。对整个生产周

期而言，提前期可分为设计提前期、采购提前期、加工提前期、装配提前期等，总计称为总提前期。
对加工装配阶段来讲，提前期分为五类时间。

① 排队时间（Ｑｕｅｕｅｔｉｍｅ）：指一批零件在工作中心前等待上机器加工的时间。在加工件
种类很多，各自的加工周期又有很大差别时，排队往往很难避免。一般来说，大批生产，各工作
中心的加工周期比较接近时（节拍均衡），排队时间可以少些。换句话说，在面向库存生产情况
下，排队时间可能少些，而在面向订单生产情况下则会长些。此外，加工批量的大小也会影响
排队时间。一般软件把平均排队时间作为工作中心文件中的一个数据项，根据投入／产出分析
随时进行维护。

② 准备时间（Ｓｅｔｕｐｔｉｍｅ）：熟悉图样及技术条件，准备工具及调整的时间。为了使每个零
件平均占用的准备时间少些，往往希望有一定的加工批量，比如换一次工具至少连续生产一个
班次。可以通过成组加工、改进工装设计、采取并行准备（即在一批工件尚未完成前，就开始准
备下批工件的工装）等措施来减少准备时间。

③ 加工时间（Ｒｕｎｔｉｍｅ）：在工作中心加工或装配的时间，与工作中心的效率、工装设计、
人员技术等级有关。它是一种可变提前期，即

每批零件加工时间＝零件数量×单个零件加工时间

④ 等待时间（Ｗａｉｔｔｉｍｅ）：加工完成后等待运往下道工序或存储库位的时间。等待往往是
由于搬运设施调配不当，或下道工序能力不足造成的，也与传送批量有关。因此，一些软件把
等待时间合并到传送时间中去。

⑤ 传送时间（Ｍｏｖｅｔｉｍｅ）：工序之间或工序至库位之间的运输时间，若为外协工序则包括
的内容更广，与车间布置、搬运工具能力效率有关。

·３２·

第２章　ＥＲＰ的基本原理

电子
工业
出版
社版
权所
有 

盗版
必究
 



上述五类时间之和形成了加工件的生产周期。即从下达任务开始到加工完成为止的时
间。通常将与加工件数有关的提前期称为变动提前期，如加工时间；把与加工件数无关的提前
期称为固定提前期。采购、加工、装配提前期的总和称为累计提前期（ＣｕｍｕｌａｔｉｖｅＬｅａｄｔｉｍｅ）。
从提前期的概念可以看出它的重要作用，提前期的作用是ＭＰＳ，ＭＲＰ和采购计划的重要依据。
（６）库存状态文件
产品结构文件是相对稳定的，库存状态文件却处于不断变动之中。ＭＲＰ每运行一次，它

就发生一次大的变化。ＭＲＰ系统关于订什么、订多少、何时发出订货等重要信息，都存储在库
存状态文件中。库存状态文件包含每一个元件的记录。

（７）主生产计划
主生产计划（ＭａｓｔｅｒＰｒｏｄｕｃｔｉｏｎＳｃｈｅｄｕｌｅ，ＭＰＳ）是根据生产规划、销售订单与销售预测

的数据得到的，是确定每一个具体产品在每一个具体时间段的生产计划。计划的对象一般是
最终产品，即企业的销售产品，但有时也可能先考虑组件的 ＭＰＳ计划，然后再下达最终装配
计划。主生产计划是一个重要的计划层次，可以说ＥＲＰ系统计划的真正运行是从主生产计划
开始的。主生产计划的确定过程伴随着粗能力计划（有关粗能力计划在后面章节将详细介绍）
的运行，即要对关键资源进行平衡。企业的物料需求计划、车间作业计划、采购计划等均来源
于主生产计划，即先由主生产计划驱动物料需求计划，再由物料需求计划生成车间作业计划与
采购计划。所以，主生产计划在ＥＲＰ系统中起着承上启下的作用，实现从宏观计划到微观计
划的过渡与连接。同时，主生产计划又是联系客户与企业销售部门的桥梁，所处的位置非常重
要。主生产计划一般一个月制订一次。当然如果企业的产品生产周期很长，它的重要性就不
是很突出了，如一些大型设备、船、飞机等，这些产品往往是一年做一次生产计划安排。
主生产计划必须是可以执行、可以实现的，它应该符合企业的实际情况，其制订与执行的

周期视企业的情况而定。主生产计划项目还应确定其在计划期内各时间段上的需求数量。主
生产计划的来源主要有以下几种途径：客户订单、预测、备品备件、厂际间需求、客户选择件及
附加件和计划维修件。

２ＭＲＰ处理过程的计算方法

计算公式：
净需求量＝毛需求量－计划收到量－现有库存量

其中，毛需求量指初步的需求数量。
计划收到量指前期已经下达的正在执行中的订单，将在某个时段（时间）的产出数量或订货

到达数量。
净需求量即实际需要的数量，要综合毛需求量和安全库存量。其计算过程如图２８所示。

３ＭＲＰ的输出

ＭＲＰ系统可以提供多种不同内容与形式的输出，其中主要的是各种生产和库存控制用的
计划和报告。现将主要输出列举如下。

① 零部件投入、产出计划：零部件投入、产出计划规定了每个零件和部件的投入数量和投
入时间、出产数量和出产时间。
如果一个零件要经过几个车间加工，则要将零部件投入、产出计划分解成“分车间零部件

投入、产出计划”。分车间零部件投入、产出计划规定了每个车间一定时间内投入零件的种类、
·４２·
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图２８　净需求量的计算处理流程

数量和时间，以及出产零件的种类、数量和时间。

② 原材料需求计划：规定了每个零件所需的原
材料的种类、数量及时间，并按原材料的品种、型号、
规格汇总，以便供应部门组织供料。

③ 互转件计划：规定了互转零件的种类、数量、转
出车间和转出时间、转入车间和转入时间。

④ 库存状态记录：提供各种零部件、外购件及原
材料的库存状态数据，随时供查询。

⑤ 工艺装备机器设备需求计划：提供每种零件
不同工序所需的工艺装备和机器设备的编号、种类、
数量及需要时间。

⑥ 计划将要发出的订货。

⑦ 已发出订货的调整包括改变交货期，取消和
暂停某些订货等。

⑧ 零部件完工情况统计，外购件及原材料到货
情况统计。

⑨ 对生产及库存费用进行预算的报告。

⑩ 交货期模拟报告。

２３３　ＭＲＰ系统设计决策及应用中的
技术问题

１主要设计决策

ＭＲＰ系统的主要设计决策包括：计划期的长短，计划的时间单位，是否考虑ＡＢＣ分类，系
统运行的频率，采用“重新生成”方式，还是采用“净变”方式等问题。

（１）计划期的长短
计划期不能比最长的产品制造周期短，这是一个必须满足的要求。在满足这项要求的前

提下，计划期越长，计划的预见性就越好，对于生产能力的合理安排也越有利。但计划期过长，
还会造成数据处理量大，运行时占内存多。因此，在确定计划期长短时，要按企业最长的产品
生产周期、企业计划工作的要求，以及现有计算机设备的能力等来决定。通常，计划期一般为
一年（５２周）。对于制造周期短的产品，也可以缩短一些，如３９周。

（２）计划的时间单位
对于具体指挥生产的人员来讲，希望计划的时间单位小一些好。但是，计划的时间单位太

小，又会造成数据量过大，占据的存储空间过多，运行时间过长等问题。实践证明，以周为计划的
时间单位是比较好的。但对于预计计划部分，也可采用双周或月，甚至季为计划的时间单位。

（３）ＡＢＣ分类问题
实行ＭＲＰ要不要对零件进行ＡＢＣ分类，这是有争议的问题，也是设计ＭＲＰ系统必须解

决的问题。
一种意见认为，应该对制造零件进行ＡＢＣ分类。对Ａ类和Ｂ类零件ＭＲＰ处理，对Ｃ类

零件用订货点方法处理，这样既抓住了主要零件，控制了资金占用，又节省了计算机的存储空
间，加快了运行速度。

·５２·

第２章　ＥＲＰ的基本原理

电子
工业
出版
社版
权所
有 

盗版
必究
 



另一种意见认为，实行ＭＲＰ就没有必要对零件进行ＡＢＣ分类，没必要对不同类的零件分
别处理。其原因是，ＡＢＣ分类的目的是为了抓住重点，以适于人工处理。对于电子计算机，由
于它的运行速度越来越快，存储空间越来越大，没有必要这样做；而且缺少一个Ｃ类零件与缺
少一个Ａ类零件都不能进行产品装配；订货点方法不仅造成高库存，而且避免不了缺货；为了
使计划落实，要进行生产能力与生产任务的平衡，离开Ｃ类零件，平衡难以进行；在生产过程
中，要按零件的优先权来安排加工的先后顺序，并非Ａ类零件的优先权一定比Ｃ类零件的优
先权高。将Ｃ类零件排除在外，就不能有效分配优先权。
两种意见都有各自的道理，用户应按自己的条件做出抉择。
（４）系统运行的频率
运行一次ＭＲＰ一般要１０小时左右。运行的频率太高，花费很大。但是，运行的频率太

低又不能及时对变化了的情况作出反应。因此，对动态的、易变的环境，ＭＲＰ的运行频率应该
高一些。因为在这种环境下，产品出产计划随顾客需求的波动而改变频率较高。从企业内部
来讲，经常发生设计变更、工艺修改、出废品等，也是促使ＭＲＰ运行频率增高的原因。相反，
对于相对比较稳定的环境，ＭＲＰ的运行频率可以低一些。
运行频率既是ＭＲＰ系统设计的一个重要参数，又是其运行的一个重要参数。对于“重新

生成”系统来说，运行频率不应该高于每周一次，因为ＭＲＰ运行时间长，只能利用周末时间运
行。如果这样的运行频率还不能满足要求，则应采用“净变”系统。

（５）需求跟踪功能
在进行负荷能力平衡时，常常需要知道是哪一个最终产品引起的负荷。因此，需要从具体

零件的总需要量出发，通过需求跟踪（Ｐｅｇｇｉｎｇ），找出该零件的总需要量是由哪些“源”决定的，
这就需要需求跟踪功能。需求跟踪与ＭＲＰ的处理过程正好相反。需求跟踪很费时，是否需
要这种功能应做出抉择。

（６）固定计划订货功能
固定计划订货的意思是，将一次运行确定的计划发出订货的时间及数量“冻结”起来，不随

以后的运行改变。通常，ＭＲＰ每运行一次，计划发出订货的数量与时间就变化一次，以至于某
项计划发出订货在正式发出之前要改变好多次。有了固定计划订货功能，迫使ＭＲＰ系统通
过调节净需求量来适应变化。当然，这种特殊的功能只是用于控制某些特定的计划发出订货，
而不是用于所有的计划发出订货。

（７）“重新生成”方式还是“净变”方式
ＭＲＰ的更新有两种典型的方式：“重新生成”（Ｒｅｇｅｎｅｒａｔｉｏｎ）方式与“净变”（ＮｅｔＣｈａｎｇｅ）方式。
按“重新生成”方式，ＭＲＰ每隔一个固定的时间运行一次，每一个产品项目，不论是否发生

变化，都必须重新处理一遍。重新生成方式是传统的处理方式，计算量大，且不能对变化及时
做出反应。但系统运行次数少，数据处理效率高，还有“自洁”作用，不会把上一次运行中的错
误带到新得出的计划中。因此，至今仍得到广泛的应用。
按“净变”方式，系统要按发生的变化随时运行，但运行中只处理发生变化的部分，只计算

净变量。因此，净改变方式计算量小，对变化反应及时，但系统运行次数多。

２ＭＲＰ应用中的技术问题

（１）变型产品
需求多样化使变型产品数急剧增加。变型产品往往是几种标准模块的不同组合。以小轿
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车为例，比方说车身有两个门和４个门两种选择，发动机有３种选择，空调有３种选择，轮胎有
４种选择，变速器有３种选择，颜色有１０种选择，则有２×３×３×４×３×１０＝２１６０种变型产
品。按前面所讲的方法，则有２１６０种产品结构文件，而每种文件中绝大部分内容是重复的。
这将占用大量的存储空间。若以变型产品为最终产品项目来编制产品出产计划，则产品出产
计划也将大大复杂化，而且很难预测每种变型产品的需求量。为了处理大量的变型产品，可以
模块代替变型产品，建立模块物料清单（Ｍｏｄｕｌａｒｂｉｌｌｏｆｍａｔｅｒｉａｌｓ），以模块为对象编制产品出产
计划。这样产品结构文件将大大减少。对于本例，仅（２＋３＋３＋４＋３＋１０）＝２５种模块物料清
单。只需将模块做适当组合，就可在很短时间内提供顾客所需的特定产品。

（２）安全库存
设置安全库存是为了应付不确定性。尽管是相关需求，仍有不确定性，如不合格品的出

现，外购件交货延误，设备故障，停电，缺勤等。一般仅对结构中最底层元件设置安全库存，不
必对其他层次元件设置安全库存。

（３）提前期
ＭＲＰ中使用的提前期与我们通常所讲的提前期在涵义上有差别。前者实际上指零件的

加工周期和产品的装配周期；后者是以产品的出产时间作为计算起点，确定零件加工和部件装
配何时开始的时间标准。
提前期按计划时间单位计，此处是按周计，这是比较粗糙的。确定提前期要考虑以下几个

因素：排队（等待加工）时间，运行（切削、加工、装配等）时间，调整准备时间，等待运输时间，检
查时间和运输时间。对于一般单件生产车间，排队时间是最主要的，约占零件在车间停留时间
的９０％左右。这个数值只是对于所有零件的平均数。对某个具体零件来说，排队时间是其优
先权的函数。优先权高的零件，排队时间短；优先权低的零件，排队时间长。所以，排队时间是
一个很不稳定的因素。除了排队时间之外。其他几个因素也是很难确定的。这些因素与工厂
里的工时定额、机器设备及工艺装备的状况、工人的熟练程度、厂内运输的条件，以及生产组织
管理的水平都有关系。因此，要得出精确的计算公式或程序来确定每批零件的提前期，几乎是
不可能的。
当然，人们也提出一些经验公式，用来计算提前期。当排队时间是主要因素时，可采用下

面的公式：
Ｌ＝２Ｎ＋６ （２１）

式中，Ｌ为提前期，以工作日计；Ｎ为工序数。
当加工时间是主要的因素时（如大型零件的加工），可采用下面的公式：

Ｌ＝ｋＴ （２２）
式中，Ｔ为工件的总加工时间；ｋ为系数，可取１～４。

ＭＲＰ采用固定提前期，即不论加工批量如何变化，事先确定的提前期均不改变。这实际
上假设生产能力是无限的。这是ＭＲＰ的一个根本缺陷。

（４）批量
无论采购或者是生产，为了节省订货费用或生产调整准备费用，都要形成一定的批量。
对于ＭＲＰ系统，确定批量十分复杂。这是因为产品是层次结构，各层元件都有批量问题，每

一层元件计划发出订货的数量和时间的变化，都将波及下属所有元件的需要量及需要时间，这样
将引起一连串变动。而且，由于下层元件的批量一般比上层的大，这种波动还会逐层放大。这种
上层元件批量变化引起下层元件批量的急剧变化，称为系统紧张（Ｎｅｒｖｏｕｓｎｅｓｓ）。
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批量问题还与提前期互相作用，批量的变化应该导致提前期的改变，而提前期的改变又会
引起批量的变化。为了简化，一般都把提前期当作已知的确定量来处理。为了避免引起系统
紧张，一般仅在最底层元件订货时考虑批量。

（５）优先权计划
经过ＭＲＰ程序的处理，将产品出产计划转化为自制件投入、出产计划和外购件需求计

划。自制件投入、出产计划是一种生产作业计划，它规定了构成产品的每个零件的投入和出产
的时间及数量，使各个生产阶段互相衔接、准时地进行。外购件的需求计划规定了每种外购零
部件和原材料的需要时间及数量。
由自制件投入、产出计划可计算出对每一工作地的能力需求，从而得出能力需求计划。如

果生产能力得不到充分利用或者负荷超过能力，则可采取调节办法，如加班加点、调整人力与
设备、转外协等。如果调整行不通，则将信息反馈到编制产品出产计划模块，对该计划做出调
整。当任务与能力基本上平衡后，各车间可按自制件投入、产出计划编制车间生产作业计划。
车间生产作业计划的实施情况要通过车间作业统计得到。由统计发现实际与计划的偏离，通
过修改计划或采用调度方法纠正这种偏离，实行生产控制。从实际生产中得到的反馈信息可
用来调整车间生产作业计划与能力需求计划，从而使计划具有应变性。
按照外购件需求计划，按时向供货单位提出订货。提出订货后，不断从供货单位得到信

息，连同生产过程中零部件的完工信息，一起输送到库存状态文件中。

２４　闭环 ＭＲＰ的基本原理

ＭＲＰ可以将产品出产计划变成零部件投入、产出计划和外购件，原材料的需求计划。但
是，只知道各种物料的需要量和需要时间是不够的，如果不具备足够的生产能力，计划将会落
空。考虑生产能力，从内部必然涉及车间层的管理，从外部必然涉及采购。单靠 ＭＲＰ不够
了，这就从ＭＲＰ发展到闭环ＭＲＰ。
闭环ＭＲＰ的“闭环”实际有双重涵义。一方面，它不单纯考虑物料需求计划，还将与之有

关的能力需求、车间生产作业计划和采购等方面考虑进去，使整个问题形成“闭环”；另一方面，
从控制论的观点，计划制订与实施之后，需要取得反馈信息，以便修改计划与实行控制，这样又
形成“闭环”。
在物料需求计划的形成、制订过程中，考虑了产品结构相关的信息和库存的信息。但实际

生产中的条件是变化的，如企业的制造生产工艺、生产设备及生产规模都是发展变化的，甚至
受到经济、技术和社会环境的影响，如能源供应、社会福利、经济指标的影响。基本ＭＲＰ制订
的采购计划可能会受到物流和供货能力、运输能力的限制，而无法保证物料的及时供应。另
外，如果制订的生产计划未考虑到生产线的能力，因而在执行计划时会出现有所偏离的情况，
计划并不能１００％地完成，即所谓的零失误。因为信息是单向的，与管理思想不一致；而对于
生产来说，要求管理信息必须是有反馈的、可以控制的。由输入到输出经过反馈再到输入，形
成信息的回流。因此，随着市场的发展及基本ＭＲＰ的应用和实践，２０世纪８０年代在此基础
上形成了闭环ＭＲＰ理论。
闭环ＭＲＰ理论认为主生产计划与物料需求计划（ＭＲＰ）应该是可行的，即考虑能力的约束，

或者对能力提出需求计划；在满足能力需求的前提下，才能保证物料需求计划的执行和实现。在
这种思想要求下，企业必须对投入与产出进行控制，也就是对企业的能力进行校验和执行控制。
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现对整个闭环ＭＲＰ的过程进行概述。
企业首先根据发展的需要与市场需求来制订企业生产规划：根据生产规划制订主生产计划，同

时进行生产能力与负荷的分析。该过程主要针对关键资源的能力与负荷的分析过程。只有通过对
该过程的分析，才能达到主生产计划基本可靠的要求。

图２９　闭环ＭＲＰ流程

其次根据主生产计划，企业的物料库存
信息，产品结构清单等信息来制订物料需求
计划：由物料需求计划、产品生产工艺路线和
车间各加工工序能力数据（即工作中心能力，
其有关的概念将在后面介绍）生成对能力的
需求计划，通过对各加工工序的能力平衡，调
整物料需求计划。如果这个阶段无法平衡能
力，还有可能修改主生产计划：采购与车间作
业按照平衡能力后的物料需求计划执行，并
进行能力的控制，即输入／输出控制，并根据
作业执行结果反馈到计划层。因此，闭环
ＭＲＰ能较好地解决计划与控制问题，是计划
理论的一次大飞跃（但它仍未彻底地解决计
划与控制问题）。闭环 ＭＲＰ流程如图２９
所示。
从图２９所示中可以看出闭环 ＭＲＰ的

特点：

① 主生产计划来源于企业的生产经营
规划与市场需求（如合同、订单等）；

② 主生产计划与物料需求计划的运行（或执行）伴随着能力与负荷的运行，从而保证计划
是可靠的；

③ 采购与生产加工的作业计划与执行是物流的加工变化过程，同时又是控制能力的投入
与产出过程；

④ 能力的执行情况最终反馈到计划制订层，整个过程是能力的不断执行与调整的过程。

２５　能力需求计划（ＣＲＰ）的基本原理

２５１　粗能力计划（ＲＣＣＰ）

主生产计划的可行性主要通过粗能力计划（ＲｏｕｇｈＣｕｔＣａｐａｃｉｔｙＰｌａｎｎｉｎｇ，ＲＣＣＰ）进行校
验。粗能力计划是对关键工作中心的能力进行运算而产生的一种能力需求计划。它的计划对
象只针对设置为“关键工作中心”的工作能力，计算量要比能力需求计划小许多。约束理论
（ＴｈｅｏｒｙＯｆＣｏｎｓｔｒａｉｎｔｓ，ＴＯＣ）认为产量和库存量是由“瓶颈”资源决定的。因此从这点上说，
粗能力计划与约束理论的思想一致，即关键资源和“瓶颈”资源决定了企业的产能，只依靠提高
非关键资源的能力来提高企业的产能是不可能的。粗能力计划的运算与平衡是确认主生产计
划的重要过程，未进行和能力平衡的主生产计划是不可靠的。主生产计划的对象主要是最终
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完成品（０层物品），但都必须对下层的物品所用到的关键资源和工作中心进行确定与平衡。

２５２　 能力需求计划（ＣＲＰ）

能力需求计划（ＣａｐａｃｉｔｙＲｅｑｕｉｒｅｍｅｎｔＰｌａｎｎｉｎｇ，ＣＲＰ）也称细能力计划。它是分阶段、分
工作中心精确地计算出人员负荷和设备负荷，进行“瓶颈”预测，调整生产负荷，做好生产能力
和生产负荷的平衡工作，是将主生产计划和各种生产资源连接起来的管理生产和计划的功能。
ＣＲＰ的建立一方面能对设备和人力资源进行充分的利用；另一方面能减少加工等待时间，缩
短生产周期，为生产管理人员提供能力与负荷信息。其逻辑示意图如图２１０所示。

图２１０　能力需求计划逻辑示意图

２５３　工作中心

工作中心（ＷｏｒｋｉｎｇＣｅｎｔｅｒ，ＷＣ）是生产加工单元的统称，在完成一项加工任务的同时也
产生了加工成本。它是由一台或几台功能相同的设备，一个或多个工作人员，一个小组或一个
工段，一个成组加工单元或一个装配场地等组成的，甚至一个实际的车间也可作为一个工作中
心，在这种情况下大大简化了管理流程。
工作中心是ＥＲＰ系统的基本加工单位，是进行物料需求计划与能力需求计划运算的基本

资料。物料需求计划中必须说明物料的需求与产出是在哪个工作中心，能力需求是指哪个工
作中心的能力。同时工作中心也是成本核算时成本发生的基本单元和车间生产作业核实投入
与产出情况的基本单元。一个车间由一个或多个工作中心组成，一条生产线也由一个或多个
工作中心组成。

１工作中心的作用

① 工作中心是物料需求计划（ＭＲＰ）与能力需求计划（ＣＲＰ）运算的基本单元。

② 工作中心是定义物品工艺路线的依据。在定义工艺路线文件前必须先确定工作中心，
·０３·
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并定义好相关工作中心数据。

③ 工作中心是车间作业安排的基本单元。车间任务和作业进度安排到各个加工工作
中心。

２工作中心数据

① 工作中心基本数据：如工作中心代码，工作中心名称，工作中心简称，工作中心说明，替
换工作中心，车间代码，人员每天班次，每班小时数，工作中心每班平均人数，设备数（单班、双
班、三班等）及是否为关键工作中心等。

② 工作中心能力数据：指工作中心每日可以提供的工时，机台时或加工完工的产品数量。
工作中心的标准能力数据由历史统计数据分析得到，计算如下：

工作中心能力＝每日班次×每班工作时数×效率×利用率 （２３）
其中

效率＝完成的标准定额小时数／实际直接工作小时数 （２４）

或

效率＝实际完成的产量／完成的标准定额产量 （２５）

利用率＝实际直接工作小时数／计划工作小时数

式中的工作小时可以是工人工时、机器台时或者综合考虑的有效时数。
企业在计算每班工作时数时，应分成下列两种情况统计计算。
（１）并行（分散）作业
此类工作中心相当于一个相同加工工序的群组，如车床组、钳工班等；作业特点是物品在

该工作中心的加工可以由该工作中心的任意一个加工单元完成。
（２）关键工作中心
关键工作中心有时也称为瓶颈工序（ｂｏｔｔｌｅｎｅｃｋ），是运行粗能力计划的计算对象。关键工

作中心一般具有以下特点：

① 经常加班，满负荷工作；

② 操作技术要求高，工人操作技术要求熟练，短期内无法自由增加人（负荷和产量）；

③ 使用专用设备，而且设备昂贵；

④ 受多种限制，如短期内不能随便增加负荷和产量（通常受场地、成本等约束）。
注意：关键工作中心会随着加工工艺、生产条件、产品类型和生产产品等条件而变化，并非

一成不变，不要混同于重要设备。

３建立关键工作中心的资源清单

资源清单主要包括各种计划产品占用关键资源的负荷时间（工时、台时），同时列出关键工
作中心的能力清单进行对比，对超负荷的工作中心可以用不同的颜色标识（如红色）。资源清
单的建立有两种方式：

① 直接维护ＭＰＳ对象的物品的资源清单，也即为产品顶层物品的资源；

② 在工艺路线中维护物品的占用资源和消耗资源，再根据工艺路线生成ＭＰＳ对象物品
的资源清单，同时根据相关的变动情况加以维护。一般的ＥＲＰ系统都采取这种方法。
不同的ＥＲＰ软件可能采用不同的方法，表２４是一个资源清单示例。
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表２４　资源清单
时段：２０００／１／０１至２０００／１／３０

关键工作中心

编 码 名 称 资源代码及名称 资源单位

需求

负荷
总能力 能力超／次 负荷率

ＷＣＺ００１ 波峰焊 Ｚ０１＋波峰焊设备 小时 １５００ １３５０ －１５０ １１１１１％

ＷＣＺ００２ ＩＣ焊接 Ｚ０２＋ＩＣ焊接设备 小时 １０００ １２００ ２００ ８３３３％

ＷＣＺ００３ 高压测试 Ｚ０３＋高压测试仪器 小时 １０００ １２００ ２００ ８３３３％

ＷＣＺ００４ 绝缘电阻测试 Ｚ０４＋绝缘电阻测试仪器 小时 １２００ １２５０ ５０ ９６％

进一步确定某工作中心的各具体时段的负荷与能力，找出超负荷时段。由于ＭＰＳ的计划
对象为最终物品，它的加工、装配过程不一定用到关键工作中心。因而根据工艺路线计算时，
要确定子件使用关键工作中心的时间与最终装配物品（ＭＰＳ对象）完工时间的时间差，这个时
间差就是偏置时间（偏置天数）或提前期偏置。表２５为工作中心能力计划。图２１１为工作中
心能力计划图。

表２５　工作中心能力计划
工作中心编码：Ｇ００１　　　工作中心名称：１号车床

车间编码：Ｃ０１ 车间名称：机械加工车间

核算方式：设备 日能力：１６
资源代码：Ｚ０１ 资源名称：台时

计算日期：２０００／０１／１

时 段 需 求 负 荷 现 有 能 力 能 力 超／次 负 荷 率

１ ９０ ８０ －１０ １１２５％

２ ６０ ８０ ２０ ７５％

３ ７０ ８０ １０ ８７５％

找出超负荷时段后，再确定各时段的负荷由哪些物品引起，各占用资源的情况如何，然后
平衡工作中心的能力，同时要总体平衡ＭＰＳ最终产品的各子件的进度（可初步平衡，详细的平
衡在物料需求计划与能力需求计划制订后进行）。

图２１１　工作中心能力计划图

工作中心编码：Ｇ００１　　　工作中心名称：１号车床

车间编码：Ｃ０１ 车间名称：机械加工车间

核算方式：设备 日能力：１６
资源代码：Ｚ０１ 资源名称：台时

计算日期：２０００／０１／１
能力

主生产计划员要对主生产计划和关键资源的能力之间的矛盾进行协调和平衡。一般从两
个方面来解决这类矛盾。
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① 改变负荷：重新制订计划，延长交货期，取消客户订单，减少订货数量等。

② 改变能力：更改加工路线，加班加点，组织外协，增加人员和机器设备。
主生产计划员应尽可能解决这些矛盾。若确有难以解决的严重问题，应把分析的情况及

提出的建议报告给上级，协调有关部门工作，与有关部门一起商讨解决办法。

２６　 ＭＲＰⅡ的基本原理

从闭环ＭＲＰ的管理思想来看，它在生产计划的领域中确实比较先进和实用，生产计划的
控制也比较完善。闭环ＭＲＰ的运行过程主要是物流的过程，也有部分信息流；但生产的运作
过程，产品从原材料的投入到成品的产出过程都伴随着资金的流通过程。对这一点，闭环
ＭＲＰ就无法反映出来。并且资金的运作也会影响生产的运作，因为采购计划制订，需要资金
的支持，同时会发生财务交易行为。

图２１２　 ＭＲＰⅡ的逻辑流程图

有需求才会出现软件的发展，软件市场
也是由需求推动的。对于新问题的提出，人
们就会寻求解决方法。１９７７年９月，美国著
名生产管理专家奥列弗·怀特（ＯｌｉｖｅｒＷ
Ｗｉｇｈｔ）提出一个新概念———制造资源计划
（ＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇＲｅｓｏｕｒｃｅＰｌａｎｎｉｎｇ，ＭＲＰ），
它的简称也是 ＭＲＰ，但是已经是广义的
ＭＲＰ。为了与传统的 ＭＲＰ区别，其名称改
为ＭＲＰⅡ。ＭＲＰⅡ对于制造业资源进行有
效计划具有一整套的方法。它是一个围绕企
业的基本的经营目标，也是企业的物流、信息
流、资金流并使之畅通的动态的反馈过程，
ＭＲＰⅡ的逻辑流程图如图２１１所示。
制造资源计划，即 ＭＲＰⅡ，并不是一种

与ＭＲＰ完全不同的新技术，而是在ＭＲＰ的
基础上发展起来的一种新的生产方式。
企业中其他活动单向地从 ＭＲＰ取得信

息是不够的。ＭＲＰ必须从车间、供应部门和
设备部门获取信息和反馈信息，才能得出切
实可行的物料需求计划。正是这一方面，闭
环ＭＲＰ将 ＭＲＰ向前推进了一步。成功地
应用闭环ＭＲＰ的人们很自然地联想到，既然库存记录足够精确，为什么不可以根据它来计算
费用？既然ＭＲＰ得出的是真正要制造和要购买的元件，为什么不可以根据它做采购方面的
预算？既然生产计划已被分解成确定要实现的零部件的投入产出计划，为什么不可以把它转
化为货币单位，使经营计划与生产计划保持一致呢？把生产活动与财务活动联系到一起，是从
闭环ＭＲＰ向ＭＲＰⅡ迈出的关键一步。ＭＲＰⅡ实际是整个企业的系统，它包括整个生产经营
活动：销售、生产、库存、生产作业计划与控制，等等。
从图２１２可以看出，经营规划是ＭＲＰⅡ的起始点。经营规划就是确定企业的产值与利
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润指标，而要实现一定的产值和利润，必须按市场的需求决定生产什么和生产多少，这是企业
生产经营活动的一个最基本的决策。但经营规划一般只列出要生产的产品种类和总产量等。
按经营规划确定的产值和利润指标，并根据市场预测和企业当前的生产条件，确定生产计

划。生产计划也是确定生产什么和生产多少，但它一般以产品族为对象，而且在制订生产计划
时要进行粗能力平衡。所谓“粗能力平衡”，只是对关键机床进行月度或季度范围内的生产任
务与生产能力平衡。编制生产计划不仅要考虑市场需求，而且要考虑企业的生产能力；不仅要
考虑生产能力，而且要考虑企业当前条件，如当前原材料、毛坯和零部件库存、设备、人员状况
等。按现有的生产能力和当前条件，若不能满足经营规划的要求，则将信息反馈到经营规划，
使之做出相应的调整。
接着按生产计划确定产品出产计划。产品出产计划以具体产品为对象，它规定每种具体

产品的出产时间与数量，是组织生产的依据，同时也是销售的依据。因此，它是企业内生产活
动和经销活动的结合点。
产品出产计划必须切实可行，它是ＭＲＰ的一项关键输入。若不可行，必然导致ＭＲＰ运

行失败。当生产能力不够，以致通过有限的调整生产能力的方法仍不能消除这种不足时，零部
件就不能按ＭＲＰ给出的完工期限完工。这时要将信息反馈到生产计划，使之做出调整。

ＭＲＰ输出的零部件投入、产出计划实际上可以作为车间的“生产计划”，它规定了车间的
生产任务，规定了车间“产品”（各种零部件）的完工期限与数量，因而可以作为对车间生产实行
控制的标准和车间编制生产作业计划的依据。
车间生产作业计划要规定每个工作地每天的工作任务，使ＭＲＰ输出的零部件投入、产出

计划落实到每一道工序。编制车间生产作业计划要依据每个零件的加工路线和每道工序的工
时定额，要在满足加工路线的条件下，保证安排到每台机床上的任务不发生冲突，同时保证每
个零件按期完工。这是一个十分困难的问题，它需要运用排序的理论和方法。
由于对各种物料都有确定的时间要求，因而对加工这些物料所需的机器设备、工具、工艺

装备、场地和工人也有时间要求，进而对一些后勤部门，如食堂、医院、澡堂等也有确定的时间
要求，使企业内一切活动都围绕物料转化准时进行。这就是ＭＲＰⅡ不再是生产部门的ＭＲＰ
了，它是整个企业的。

ＭＲＰⅡ统一了企业的生产经营活动。以往，一个企业内往往有很多系统，如生产系统、财
务系统、销售系统、供应系统、设备系统、技术系统、人事系统，等等。它们各自独立运行，缺乏
协调，相互关系并不密切；在各个系统发生联系时，常常互相扯皮，互相埋怨。而且，各个部门
往往要用到相同类型的数据，并从事很多相同或类似的工作，但往往是同一对象，各部门的数
据不一致，造成管理上的混乱。这都是由于缺乏一个统一而有效的系统所致。
企业是一个有机整体，它的各项活动相互关联，相互依存，应该建立一个统一的系统，使企

业有效地运行。
由于ＭＲＰⅡ能提供一个完整而详尽的计划，所以可使企业内各部门的活动协调一致，形

成一个整体。各个部门享用共同的数据，消除了重复工作和不一致，也使得各部门的关系更加
密切，提高了整体的效率。下面简要叙述ＭＲＰⅡ如何改变了企业各个部门的生产经营活动。

１营销部门

营销部门通过产品出产计划与生产部门建立了密切的联系。按市场预测和顾客订货，
使产品出产计划更符合市场的要求。有了产品出产计划，使签订销售合同有了可靠依据，
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可大大提高按期交货率。由于ＭＲＰ有适应变化的能力，它可以弥补预测不准的弱点。

２生产部门

过去，生产部门的工作是最不正规的，由于企业内部条件和外部环境的不断变化，生产难
以按预定的生产作业计划进行。这使得第一线生产管理人员不相信生产作业计划，他们认为
那是“理想化”的东西，计划永远跟不上变化，因此他们只凭自己的经验和手中的“缺件表”去工
作。事实上，在第一线指挥生产的工段长们不是不喜欢计划，而是不喜欢那些流于形式的、不
能指挥生产的计划。有了ＭＲＰⅡ之后，使计划的完整性、周密性和应变性大大加强，使调度工
作大为简化，工作质量得到提高。采用电子计算机可以实现日生产作业计划的编制，充分考虑
了内外条件的变化。这就使得人们从经验管理走向科学管理。由于采用ＭＲＰⅡ及其他现代
管理方法，生产部门的工作将走向正规化。

３采购部门

采购人员往往面临两方面的困难。一方面是供方要求提早订货；另一方面是本企业不能
提早确定需要的物资的数量和交货期。这种情况促使他们早订货和多订货。有了ＭＲＰⅡ，使
采购部门有可能做到按时、按量供应各种物资，由于ＭＲＰⅡ的计划期可长到１～２年，使得一
两年后出产的产品所需的原材料和外购件能提前相当长时间告诉采购部门，并能准确地提供
各种物资的“期”和“量”方面的要求，避免了盲目多订提和早订货，节约了资金，也减少了库存
短缺。ＭＲＰⅡ不是笼统地提供一个需求的总量，而是要求按计划分期分批地交货，也为供方组
织均衡生产创造了条件。

４财务部门

实行ＭＲＰⅡ，可使不同部门采用共同的数据。事实上，一些财务报告只要在生产报告的
基础上就很容易做出。例如，只要将生产计划中的产品单位转化为货币单位，就构成了经营规
划。将实际销售、生产、库存与计划数相比较就会得出控制报告。当生产计划发生变更时，马
上就可以反映到经营规划上，可以使决策者迅速了解这种变更在财务上造成的影响。

５技术部门

以往技术部门似乎超脱于生产活动以外，生产上那些琐事似乎与技术人员无关。但是，对
于ＭＲＰⅡ这样的正规系统来讲，技术部门提供的却是该系统赖以运行的基本数据，它不再是
一种参考性的信息，而是一种控制用的信息。这就要求产品结构清单必须正确，加工路线必须
正确，而且不能有含糊之处。修改设计和工艺文件也要经过严格的手续，否则，会造成很大的
混乱。按照ＭＲＰⅡ用户的经验，产品结构清单的准确度必须达到９８％以上，加工路线的准确
度必须达到９５％～９８％，库存记录的准确度达到９５％，ＭＲＰⅡ才能运行得比较好。

２７　ＥＲＰ的新增功能

前面讨论了基本ＭＲＰ、闭环ＭＲＰ和ＭＲＰⅡ的理论，这些理论在相应的阶段都发挥了重
要的作用，尤其是ＭＲＰⅡ的发展与应用。从上节可以看出，ＭＲＰⅡ的发展与应用产生了深远
的影响。随着市场竞争日趋激烈和科技的进步，ＭＲＰⅡ思想也逐步显示出其局限性，主要表
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现在以下几个方面。

① 企业竞争范围的扩大，要求在企业的各个方面加强管理，并要求企业有更高的信息化
集成，要求对企业的整体资源进行集成管理，而不仅仅对制造资源进行集成管理。现代企业都
意识到，企业的竞争是综合实力的竞争，要求企业有更强的资金实力，更快的市场响应速度。
因此，信息管理系统与理论仅停留在对制造部分的信息集成与理论研究上是远远不够的。与
竞争有关的物流、信息及资金，要从制造部分扩展到全面质量管理、企业的所有资源（分销资
源、人力资源和服务资源等）及市场信息和资源，并且要求能够处理工作流。在这些方面，
ＭＲＰⅡ都已经无法满足。

② 企业规模不断扩大。多集团、多工厂要求协同作战，统一部署，这已超出了ＭＲＰⅡ的管
理范围。全球范围内的企业兼并和联合潮流方兴未艾，大型企业集团和跨国集团不断涌现，企
业规模越来越大，这就要求集团与集团之间，集团内多工厂之间统一计划，协调生产步骤，汇总
信息，调配集团内部资源。这些既要独立，又要统一的资源共享管理是 ＭＲＰⅡ目前无法解
决的。

③ 信息全球化趋势的发展要求企业之间加强信息交流和信息共享。企业之间既是竞争
对手，又是合作伙伴。信息管理要求扩大到整个供应链的管理，这些更是 ＭＲＰⅡ所不能解
决的。
随着全球信息的飞速发展，尤其是Ｉｎｔｅｒｎｅｔ的发展与应用，企业与客户、企业与供应商、企

业与用户之间，甚至是竞争对手之间都要求对市场信息快速响应，信息共享。越来越多的企业
之间的业务在互联网上进行，这些都对企业的信息化提出了新的要求。ＥＲＰ系统实现了对整
个供应链信息进行集成管理。ＥＲＰ系统采用客户服务器（Ｃ／Ｓ）体系结构和分布式数据处理
技术，支持Ｉｎｔｅｒｎｅｔ／Ｉｎｔｒａｎｅｔ／Ｅｘｔｒａｎｅｔ、电子商务（Ｅｂｕｓｉｎｅｓｓ、Ｅｃｏｍｍｅｒｃｅ）及电子数据交
换ＥＤＩ。
２０世纪９０年代，随着经济全球化和信息技术的应用，企业将 ＭＲＰⅡ加以扩展，加入
质量信息系统（包含产品、过程、服务、工序、工作设计、工作质量、试验室信息管理、计算
机辅助设计资料的维护等），规章制度管理（包含制造业的规范、行业规范等），流程工业
的应用等。

学习思考题

１论述ＭＲＰ的原理与处理过程。
２流程型生产方式和离散型生产方式对ＥＲＰ的适用性分别是怎样的？
３请说明ＢＯＭ和工艺路线在ＭＲＰ处理中的作用。
４说出编制物料需求计划的原因及物料需求计划的特点。
５论述低层码和高层码各代表什么，以及在ＭＰＳ中的作用和顺序。
６关键工作中心的概念与作用，它与粗能力需求计划的联系是什么？
７主生产计划的来源是什么？
８在编制主生产计划时为什么要进行粗、细能力的平衡？
９ＭＲＰⅡ系统面临新环境的局限性，ＥＲＰ系统较之ＭＲＰⅡ新增哪些功能？
１０提前期在ＭＲＰ处理中的作用是什么？
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第３章　ＥＲＰ的主要模块

ＥＲＰ软件系统是面向制造企业的全面解决方案，系统以 ＭＲＰ为核心，将企业的物料管
理、规划、营销、供应、生产、财务六大管理职能融合为一个有机的整体。系统的成功应用帮助
优化企业资源整体价值，提升企业管理水平，适应生产力提高与市场竞争不断升级情况下，以
人为本和知识经济的到来，保持企业的持续旺盛的生命力。

３１　ＥＲＰ的总体结构

ＥＲＰ系统面向制造业、机械行业、电子行业、服装行业、医药行业、化工行业、饮料行业等，
以系统的业务流程为导向，应用价值为主题，将企业的基础资源、需求链、供应链管理与竞争核
心构筑成的三角形业务应用体系，再以业务应用为基础，构筑战略决策应用模式，从而形成金
字塔总体应用价值体系。总体架构如图３１。

图３１　总体架构

ＥＲＰ系统覆盖企业财务、销售、采购、客户关系、人力资源、生产制造、资产管理、工程项
目、商业智能以及电子商务等业务，并针对一些特定的行业如证券、银行、基金、保险、电信、烟
草流通以及公共财政等提供了行业应用方案。

ＥＲＰ可以向企业交付以下各种应用方案：

① 财务管理；

② 生产制造；

③ 网络分销；

④ 供应链管理；

⑤ 客户关系管理；

⑥ 人力资源管理；

⑦ 资产管理；

⑧ 企业门户；

⑨ 商业智能；

⑩ 电子商务。
·７３·
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ＥＲＰ系统一般构成如图３２所示。

图３２　ＥＲＰ系统一般构成

３２　供应链管理模块

３２１　供应链管理概述

供应链管理又称运筹与供应链管理。运筹于帷幄之中，决胜于千里之外，运筹就是在战场
上，要赢得胜利，就要有完整的情报、周详的计划、切实的执行计划、弹性的变更计划，在适当的
时间将适当的后勤工作需要，即人员、器材、粮食、弹药运送到适当的地点。商场如战场，供应
链管理需要市场、库存、竞争者等信息，也要妥善地规划并随时调整计划，更要能将必要的材
料、资金、人力、设备供应到适当的地点，才能攻下原材料、半成品仓库、零售店等一个个“据
点”，进而攻下消费者的心，赢得最后的胜利。
从材料的源头开始，一直到消费者，有效率且合乎成本效益的规划，执行并控制物品（包括

原材料、半成品及完成品）以及相关信息的流通及储存，以满足消费者需求的过程。ＡＰＩＣＡ辞
典的定义则是：在适当的地点，以适当的数量，取得、加工并分配材料及产品的艺术和科学。综
合上述可知，运筹的目的是：在正确的时间，将正确的货物和服务送到正确的地点，并为公司带
来最大的贡献。
这些活动在从原材料到完成品的通路中不断地重复着，也不断地使产品在客户心中的价

值提高。由于材料供货商、工厂及客户位于不同的地点，通路代表一连串的制造活动、运筹活
动执行多次才将产品送到客户手中。通路包括实体供应通路和实体分配通路，前者代表工厂
和材料供货商之间的空间及时间落差，后者是工厂和客户之间的空间和时间落差。这两个通
路的活动雷同，整合起来之后通称为企业运筹，又称供应链管理，是指有效地整合供货商、
工厂、仓库和商店，使得产品的制造及分配能在正确的数量、时间及地点进行，以满足客
户的需求，并使系统成本为最低。供应链中的活动，从原材料到消费者，包括物品形式的
改变和流动，以及相关的信息产生、储存及流动、规划、组织及控制供应链中的活动都属
于供应链管理。

ＥＲＰ是在市场竞争的动力下发展起来的。企业为了在市场中求生存、求发展，不断地整
合、优化与扩大企业的自身资源。ＥＲＰ发展的近２０年的成就，为企业资源的运用、计划起到
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了非常重大的作用。自ＥＲＰ诞生之日起，关注它的人们就一直致力于企业的供需链的研究与
实践；但ＥＲＰ的应用之初，企业资源计划侧重于对企业内部所有资源的整合、优化与应用的管
理。随着市场竞争程度的不断激化，全球经济的一体化，光凭一个企业本身内部的资源难以适
应市场的发展，企业对资源的争夺已经发展到企业之外的整个供应链，因而ＥＲＰ的资源计划对
象从企业内部发展至企业外部的整个供需链的所有资源。
从２０世纪６０—９０年代，由ＭＲＰⅡ，ＪＩＴ发展到ＥＲＰ，企业总在努力适应市场要求，提高

企业的市场应变能力与竞争力，不断扩大经营规模，朝着集团化、多元化的经营发展，也就
是朝着纵向一体化方向发展，尽量扩充企业的内部资源，以至于零部件都想自己生产、制
造。但随着经济全球化与知识经济的到来，尤其是ＩＴ的飞速发展，市场的资源组合发生了
巨大的变化，直接导致了企业由纵向一体化转向横向一体化方向发展，全面的供需链网络
正在迅速构成。
２０世纪９０年代，美国对制造业研究后提出了“敏捷制造”（ＡｇｉｌｅＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ，ＡＭ）的概
念，得出了结论性意见：单个企业难以依靠自身的调整适应市场的快速发展。并提出了以虚拟
企业（ＶｉｒｔｕａｌＥｎｔｅｒｐｒｉｓｅ，ＶＥ）或动态联盟为基础的敏捷制造模式。供应链管理的发展为“敏
捷制造”提供了一种解决方案，而信息技术的飞速发展，尤其是ＥＲＰ及Ｉｎｔｅｒｎｅｔ、电子商务的发
展又为供应链网络管理提供了最为有效的管理平台与工具。根据有关资料统计，供应链管理
的实施可以使企业的总成本降低１０％，供应链结点企业按时交货率提高１５％以上，订货、生产
周期缩短２５％～３５％等。供应链管理的前景使供应渠道安排从一个松散的独立企业群体的
联结，变为了一个提高效率与增强竞争力的合作团体。
ＥＲＰ的发展历程一直伴随着供应链的发展，即从内部供应链至整个产品、市场的供
应链。它最初只是局部的应用与研究，较为成熟的是分销资源计划（ＤｉｓｔｒｉｂｕｔｉｏｎＲｅｓｏｕｒｃｅ
Ｐｌａｎｎｉｎｇ，ＤＲＰ）的应用，主要提供了分销网络的库存分配，解决物流配送问题，并提供分
销网络的资金运转决策。但ＤＲＰ主要集中在供应链的销售网络环节上，还没有构成整个
供应链网络。
结点美国的史迪文斯（Ｓｔｅｖｅｎｓ）认为：“通过增值过程和分销渠道控制从供应商的供应

商到用户的用户的流就是供应链，它开始于供应的原点，结束于消费的终点。”伊文斯（Ｅ
ｖｅｎｓ）认为：“供应链管理是通过前馈的物料流及信息流，将供应商、制造商、分销商、零售
商，直到最终用户连成一个整体的模式。”这两种定义虽然不尽相同，但它们的共同点很
明确，就是强调从需求原点到供应的原点的全部完整链。通过进一步分析与研究，可以
知道，每个供应链的结点中都有一个核心企业，供应链是由核心企业向供应链前、后扩充
而形成的一个综合网络，每个网络中的结点企业的资源在网络中流动。因此，概括来说，供应
链管理是驾驭核心企业，主要通过信息手段对供应各个环节中的各种物料、资金、信息等资源
进行计划、调度、调配、控制与利用，形成用户、零售商、分销商、制造商、采购供应商的全部供应
过程的功能整体。

３２２　供应链管理的特点

要理解供应链管理就必须与传统的管理模式区分开来。
传统的计划模型是根据市场订单、市场需求预测及企业自身的资源情况制订主生产计划

的，由此推动物料需求计划与详细的能力计划，最后进入作业控制层，下达采购订单与下达车
间作业计划。整个供需过程属于制造企业的供应推动形式。

·９３·
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进入供应链式管理时代，各个结点企业的主控生产计划已经从主生产计划转移到对整个
供应链的物流运作计划轨道上来。最终用户的需求推动了供应链的运作，产生需求计划，这个
计划是供应链物流计划的输入源，通过供应链中的核心企业平衡了整个供应链的资源后做出供
应链物流计划，并产生各种资源计划。计划输入到制造企业后，由制造企业产生制造企业的主控
生产计划，即ＭＰＳ，ＭＲＰ等，同时，结果可以进一步反馈到供应链物流计划。
供应链的结构存在相对稳定与绝对变化的运动状态，它的组织也有产生、成长、衰退与解

体的生命周期。对供应链的管理也必须遵循管理的原则，建立相应的管理组织，采取一定的决
策方法与激励机制。
下面再重点分析供应链稳定的影响因素。

１培养企业核心竞争力

随着市场的发展，市场对产品的要求更加多样化，同时覆盖的技术领域也越来越广泛。但
企业拥有的资源毕竟有限，企业不可能一味地追求大而全，具备多方面的竞争优势，因而必须
将有限的资源集中在自身的核心业务上，培养企业的核心竞争能力。企业的核心竞争能力是
企业能在市场竞争中取胜的决定性、根本性的能力。例如，Ｉｎｔｅｌ处理器的研发与制造，是Ｉｎｔｅｌ
公司的核心竞争能力。供应链的每个结点企业都应有自身的核心竞争能力，维持整个供应链
的高效率运作。具有核心竞争能力的企业才能保持企业在供应链中的相对稳定性，而不被供
应链的竞争所淘汰，这样才能巩固在供应链结点中的位置。

２建立以核心企业为运作中心的管理组织

未来市场的竞争是供应链之间的竞争，核心企业拥有供应链最核心的资源、技术及服务
等，因而供应链是以核心企业为决策中心、组织中心的管理运作过程。供应链是市场的有机整
体，供应链的管理也必须有组织、有计划地进行，在发挥各个结点企业的资源能力、群体决策能
力的同时，要建立统一伴随着供应链管理的产生与发展，供应链的不断延伸，对最终客户的管
理要求越来越细化、越来越重要，这就直接催化产生了又一个管理信息系统的分支，即客户关
系管理（ＣｕｓｔｏｍｅｒＲｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐＭａｎａｇｅｍｅｎｔ，ＣＲＭ）。有关客户关系管理的详细介绍参见以后
章节。

３２３　供应链管理的功能

供应链管理模块包括上游和下游供应链管理，企业对企业的电子商务交易模块，供应商
Ｅｍａｉｌ资料输入及维护，供应商与本企业的采购外包订单输入与维护，第三方物流资料维护，
接受客户订单程序和维护及清除，供应商信誉额度审核等。
ＳＣＭ系统功能包括：

① 确定或重新评估需求；

② 定义和评估用户需求；

③ 决定自制还是外购；

④ 确认采购的类型；

⑤ 进行市场分析；

⑥ 识别所有可能的资源进行筛选；

⑦ 评价剩余供应商的基础；
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⑧ 选择供应商；

⑨ 收到配送的产品或服务；

⑩ 进行采购后的绩效评价。
供应链设计流程如图３３所示。
供应链管理模块流程如图３４所示。

图３３　供应链设计流程 图３４　供应链管理模块流程

３３　销售管理模块

营销子系统包含报价管理、销售订单、出货管理、出口贸易、销售分析５个模块。
销售管理系统为营销部门提供报价等营销相关信息，以有效掌握和控制报价，主动追踪、

查核未关闭的客户销售订单，控制交货期以提高客户服务水平，进行出／退货有关的客户信用
控制、出货内容、付款条件、库存交易，以及出口贸易等业务处理，销售分析对销售订单资料、出
货资料、退货资料进行汇总分析，提供各种分析信息。

１报价管理模块

报价管理模块协助营销部门处理报价单的录入、跟踪和审核作业，为营销部门提供相关信
息，以达到下列目的：有效地掌握报价价格，控制报价的承诺、审核过程，主动跟踪、查核报价客
户，有效及时地监督客户并跟进业务的进程（跟催），主动追踪已经报价的客户。报价管理系统
流程如图３５所示。
系统功能：

 售价的选择设计方式有历史价格、标准价格、约定价格；

 客户报价项目分类有库存品、非库存品、可以替代品；

 报价单复制作业；
·１４·
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图３５　报价管理系统流程

 报价单查询有客户类别、有效日期类别、单据类别；

 跟催查询有跟催日期、跟催业务员；

 历史价格查询；

 客户确认报价单；

 报价单状态码。

２销售订单模块

销售订单模块协助管理客户销售订单资料的输入和销售订单的履行情况，包括销售订单
的输入、审核、信用额度的核查、出货状况的跟踪等，并提供整个过程相关的管理信息销售订单
系统作业流程如图３６所示。

图３６　销售订单系统作业流程

销售订单系统功能：

 客户销售订单资料的录入；

 销售订单的审核处理，客户信用余额的计算，库存产品预约量更新，销售订单状态
更新；
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 依据使用者特定的价格方式（历史单价、标准单价、约定单价）自动计价；

 支持外币作业，并自动依据外币汇率转换本位币；

 销售订单资料可自动转入销售分析系统；

 销售订单已订未交量查询，客户已订未交明细表打印，销售订单明细表打印。
客户订购项目可分为：库存品、非库存品［属代（暂）付费用之记录］，应客户特殊要求，依销

售订单指定特性件、选用件之用料。
销售订单资料输入时可选择设定：部门、业务员、币别、税别、发票（出货）地址、分出上／下

限、收款条件、地区别、折扣率、出货仓库、预计出货日、原因码等。

３出货管理模块

负责处理出／退货作业有关的交易，包括出／退货单输入、客户信用额度控制、出货单客户
回执追踪、自动转扣库存、结转应收账款等，并提供相关的管理信息。出货管理系统作业流程
如图３７所示。

图３７　出货管理系统作业流程

出货管理系统功能：

 将客户信用额度管制点设为出货单余额；

 一张销售订单可分批出货，也可集中出货；

 出／退货资料变动处理方式可选择实时（ＯｎＬｉｎｅ）或批次（Ｂａｔｃｈ）更新库存资料；

 依使用者设定的价格方式（历史单价、标准售价、约定售价）自动计价；

 出货数量管制，提示出货上限量与下限量（有销售订单出货时），库存量不足时提示；

 出货更新处理，客户信用余额计算及更新，销售订单已交量、库存预约量、现存量更新；

 客户出货项目可为库存品、非库存品（可反映货款及相关费用）；

 送货单回执联之追踪，以确保债权安全；

 支持外币作业，并自动依据外币汇率转换本位币；

 可做批号管理，多个库存计量单位；

 出／退货资料自动转入销售分析系统；

 可自动结转应收账款系统；
·３４·
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 出／退货单输入时可选择设定部门、业务员、币别、税别、发票（出货地址）、收款条件、地
区别、折扣率、出货仓库、原因码等；

 出／退货明细资料查询、报表，未开发票出货明细表。

４销售分析模块

本模块将销售订单及出货作业转入的资料自动汇总，提供各种分析的信息，如年月销售实
绩统计表、年月达成率分析表、年月成长率分析表、年月贡献率分析表、排名表等。销售分析系
统作业流程如图３８所示。

图３８　销售分析系统作业流程

销售分析系统功能：

① 可维护年月的销售目标；

② 设定成长率，而模拟新年度的销售目标；

③ 提供以下１４种分析角度：

 产品别：产品类别，部门＋产品别，部门＋产品类别；

 业务员别：业务员＋产品别，业务员＋产品类别；

 客户别：客户＋产品别，客户＋产品类别；

 地区别：地区＋产品别，地区＋产品类别，地区＋业务员别；

 数量、金额：年月销售实绩统计表，年月达成率分析表，年月成长率分析表，年月贡献率
分析表，排名表。
销售管理的主要业务：

① 制订销售计划和产品报价。

② 开拓市场，并对企业的客户进行分类管理，维护客户档案信息，制订针对客户的合理价
格政策，建立长期稳定的销售渠道。

③ 进行市场销售预测。市场预测指根据市场需求信息，进行产品销售的分析与预测。其
过程是通过对历史的、现在的销售数据进行分析，同时结合市场调查的统计结果，对未来的市
场情况及发展趋势做出推测，指导今后的销售活动和企业生产活动。销售预测是企业制订销
售计划和生产计划的重要依据。

④ 编制销售计划。销售计划的编制是按照客户订单、市场预测情况和企业生产情况，对
某一段时期内企业的销售品种、各品种的销售量与销售价格做出安排。企业的销售计划通常
按月制订（或按连续几个月的计划滚动）。企业也可以制订针对某个地区或某个销售员给出特
殊的销售计划。
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⑤ 根据客户需求的信息、交货信息、产品的相关信息及其他注意事项制订销售订单，并通
过对企业生产可供货情况以及产品定价情况和客户信誉情况的考查来确认销售订单。销售部
门将销售订单信息传递给生产计划人员，以便安排生产，并进行订单跟踪与管理。销售订单是
企业生产、销售发货和销售货款结算的依据。对销售订单的管理是销售工作的核心。

⑥ 按销售订单的交货期组织货源，下达提货单，并组织发货，然后将发货情况转给财务部
门。销售发货管理的内容包括根据销售订单中已到交货期的订单进行库存分配，下达提货单。
在工厂内交货的订单由用户持提货单到仓库提货；厂外交货的则按提货单出库并组织发运。

⑦ 开出销售发票向客户催收销售货款，并将发票转给财务部门记账。销售发票管理是对
销售出去的产品开出销售发票，向客户收取销售货款。ＥＲＰ系统协助用户将客户的需求转化
成企业内部的文件，即销售订单，可能从报价单（ＱＴ）、预开发票（ＰＩ）或销售订单（ＳＯ）开始。

３４　主生产模块

生产规划子系统包含产销排程系统又称主生产计划（ＭＰＳ）和物料需求规划（ＭＲＰ）两个模
块。ＭＰＳ是产销协调的依据和所有作业计划的根源。在规划过程中，可以合理快速地回答“若
……则……”的各种问题，规划者可根据预测资料和客户订单的任一组合方式，快速有效地掌握
“需求及供给变化所产生的影响”，作为销售、企划、财务及制造等部门运行、沟通及协调依据。

ＭＲＰ是ＥＲＰ制造系统的核心功能。针对ＭＲＰ子系统，依客户销售订单或预测销售订单的
需求（或ＭＰＳ计算之结果），透过物料清单展开得到毛需求，再与库存状况做比较，最后计算出各
采购件、委外件及自制件的需求量，以供后续各系统（采购、委外、生产订单）计划之用。

１产销排程系统（ＭＰＳ）

ＥＲＰ为制造带来的巨大效益是一个不争的事实。ＥＲＰ是制造业管理升级不可或缺的工
具，产销排程系统（ＭａｓｔｅｒＰｒｏｄｕｃｔｉｏｎＳｃｈｅｄｕｌｉｎｇ，ＭＰＳ）是ＥＲＰ的标杆，当ＭＰＳ稳定时，ＥＲＰ
就不会摇摆不定。

ＭＰＳ是产销协调的依据，是ＥＲＰ运作的核心，是所有作业计划的根源。ＥＲＰ的使用成
功，一半以上的因素应归于企业能有效掌握产销排程的运作。
产销排程的模拟系统，在规划过程中，可以合理、快速地回答“若……则……”的各种问题，

规划者可轻易掌握“需求及供给变化所衍生的影响”，快速且有效地提出产销排程计划，作为销
售、企业规划、财务及制造等单位运行、沟通及协调的依据。生产订单系统作业流程如图３９
所示。
产销排程系统功能：
工厂日历：工厂日历是产销排程规划的依据。可使执行计划符合实际各令单的审核到期

日，推算时以公司有效工作日为准，即当初步推算出的日期为放假日时，将自动跳过该日期，自
动规划调整为下一工作日，使规划作业确实符合实际。
冻结期间：在冻结期间内，不允许令单（生产订单或委外单）的插单作业，因各令单的最短

“作业前置时间”的限制，接单后运行各种供应计划时，并非所有令单的日程均允许变更。产销
排程系统的稳定可以使采购、制造、委外等相关单位建立可行的产销协调规则。若生产订单及
委外单的审核日落在冻结期间时，系统将提示冲突。
需求来源：规划者可视情况选择下列任何一个方式作为依据。①预测资料；②客户订单；
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图３９　生产订单系统作业流程

③预测资料＋客户订单。
排程规划：规划时以需求（我们要卖什么？即销售预测，客户订单）为规划源头（依据）。当

需求发生变化时，须进行重排程作业，计算机会自动依“新需求”，提出一套新供应计划，并针对
上次排程计划，另行建议必需的“应变策略”，供规划者参考。
本系统依需求日倒推各令单的供应日，当需求变更时，计算机可快速针对原排程计划，提出

“应变策略”。规划者可快速掌握应变信息，判断需求变更的可能影响及应变策略的可行性。
拟定供给计划时，系统会自动规划，回答下列问题：我们已有什么？已有可运用的供给，即

当前库存可用量及采购、委外、制造３种令单的未交量。
我们还需要什么？依各时格（ＴｉｍｅＢｕｃｋｅｔ）的产品需求量，扣除“我们已有的供给”，再考

虑产品制造、采购、委外三者的前置时间、数量政策、供需政策、安全存量等因素，规划出采购、
委外及制造的运行计划。
可承诺量：业务员接单时可承诺客户的销售量（或称未受订量），即比较公司各期间的供给

计划与业务的已受订量，找出二者的差值。

２需求规划系统

需求规划系统依客户销售订单或预测销售订单的需求（或ＭＰＳ计算的结果），通过物料清
单展开得到毛需求量，再与库存状况进行比较，最后计算出各采购件、委外件及自制件的需求
量，以供后续各系统（采购、委外、生产订单）规划之用，最终实现由成品→半成品→原料，逐阶
计算出真正的需求量，达到降低库存的目的；同时考虑在单量（ＯｎＯｒｄｅｒ）、预约量（Ａｌｌｏｃａｔｅｄ）
等的实际的供需时间，可正确地掌握需求的确实数量及时间，避免造成停工待料；生产日程有
变动时，能迅速提供物料供应的情况，以利生产单位做出对策。依据产销规划，规划未来某一
时段的供给余量与预计现存量。
需求规划系统可以依照不同的需求来源计算物料需求，以适合不同的生产形态；预测销售

订单、客户销售订单、预测销售订单＋客户销售订单。
本系统生成的规划令单，可依各料品设定的不同供需政策生成，即可依销售订单来进行采
·６４·

企业资源计划（ＥＲＰ）及其应用（第４版）

电子
工业
出版
社版
权所
有 

盗版
必究
 



购／委外／制造；在指定期间内的需求予以合并，一起进行采购／委外／制造。各类规划令单的需
求及审核日，由系统以倒推法，依ＢＯＭ前后关系而自动推算。
本系统生成的规划令单，可依各料品设定的最小采购（生产）数量和标准批量等生成，利于

采购及生产的批量管理。
本系统生成的建议规划量（规划令单）资料可直接传送至各相关系统，以利继续进行生产

订单、委外单及采购订单的规划。
本系统提供令单需求的查询／打印，相关人员能依供需状况，在销售订单、采购、委外或自

制等实况改变时，可以立即查询需求脉络关系，以作为应变的依据。
本系统提供“ＢＯＭ需求规划”的功能，画过ＢＯＭ的直接展开，将销售订单的毛需求算出，以

毛需求作为净需求，规划采购、委外、自制等。或再经“ＢＯＭ需求调整”，而直接在画面上与相关
资料进行比较调整后，再供相关系统规划，以帮助资料尚未完整建立之初导入电脑者使用。制造
业完全采取一批对一批的生产方式者，可以用此方式取代ＭＲＰ的规划方式。
本系统可依销售和生产部门共同讨论而制订产销计划，其内容包括各料品的数量及供应

起讫期间，可供生成预测销售订单，作为ＭＲＰ的需求来源。ＭＲＰ展开时，以预测销售订单和
客户销售订单两者同时为需求来源时，依据客户销售订单自动耗抵预测销售订单，若客户销售
订单较多时，则以较多者为准。系统的作业流程如图３１０所示。

图３１０　需求规划系统的作业流程

３委外管理系统

委外管理系统是针对有关委外的询价、规划、锁定、审核、备料、收料追踪、结转应付账款、
关闭等作业的管理。协助企业有效掌握各委外加工的信息，如提供各种角度的跟催信息，有
效掌握和控制委外进度；提供缺料模拟分析，作为调整生产进度的参考；提供依委外单设定
特殊用料功能，供替代料及特殊用料的使用；提供用料分析，以有效地掌握各个委外单的用
料及成本差异信息；针对产销排程及需求规划生产的建议委外量，提供分批规划及锁定的功
能，使生产管理规划作业时更具弹性。委外管理系统的作业流程如图３１１所示。
委外管理系统功能：

 料品委外的询价资料记录。

 可人为手动输入委外单，也可根据ＭＲＰ计算的资料而自动规划委外单。
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图３１１　委外管理系统的作业流程

 委外单输入时，系统可自动带出料品的询价或历史交易单价。

 已规划委外单审核时，该委外单的用料内容及数量即被预约，即各用料的可用量依所
需量而减扣，以显示缺料情况。

 提供委外单缺料状况模拟功能，便于料品跟催，生产前先确认采购进度，避免发生断
料、停工现象。

 委外单审核后，可依委外单领料。领料时，系统自动带出各委外单所需料号及用量，使
用者不必再输入料号，发料审核较正确、容易。

 领料作业及时处理，以立即反映库存资料，确保准确性。

 提供各委外单的实际用料与标准用料差异分析，以供成本分析及控制。

 已审核委外单，有多种方式查询／报表，可查出委外数量、预定完工日、验收数量等，可
据以领料及提出完工量报告。

 已审核委外单，可转入成本会计系统，以作为产品成本计算的依据。

 清款作业处理：验收单价的查核、验退单价的查核、清款明细资料打印。

 与财务系统集成，自动生成应付账款。
依料品的制造形态，提供两种领发料方式。

① 依委外单的审核作业，自动生成领料单（离散型ＤｉｓｃｒｅｔｅＴｙｐｅ）：与运行审核作业的同
时，系统自动生成该委外单的领料单，委外商可凭单进行领料作业。

② 依完工验收作业，自动倒扣（Ｂａｃｋｆｌｕｓｈ）标准用料（重复型ＲｅｐｅｔｉｔｉｖｅＴｙｐｅ）：因料品的
包装或不可分割性，承制单位领料时，实际领料数量较生产订单所需数量多，导致现场常有余
料。本系统提供多张委外单合并发料的功能，依完工验收数量，自动倒扣委外库存料数量，并
自动生成领料单。
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４产能管理系统

产能管理系统的作用在于协助企业有效地掌握车间产能负载状况，并提供相关信息，以达
到下列目的：对已审核生产订单，已规划的生产订单，未规划生产订单在各工作中心的负载需
求计算；分析各工作中心的产能负载状况，作为探讨长、中、短期生产计划可行性的依据。产能
管理系统的作业流程如图３１２所示。

图３１２　产能管理系统的作业流程

 提供各工作中心的产能负载查询或报表资料，掌握并控制生产计划的可行性。

 提供各工作中心的计划投入、产出日期资料，监控计划运行偏差状况。

 提供顺推或逆推网状工艺路线排程功能，排定生产订单（已审核、锁定、规划）的工序
进度。

 可按各工作中心的工作时间，调整各工作中心的产能。

 按工作中心产能的负载（超载或低载）状况，调整各订单的日期和数量。

５设计变更管理系统

设计变更管理系统的功能在于协助工程部门及生产管理部门，监控设计变更过程的各项
工作，并管理相关的影响，提供所需的相关信息，以减少设计变更造成的损失。设计变更前应
依原因，判断接单、制造、委外、采购的影响，并依设计变更预估完成的时间，决定如何反应。设
计变更过程的记录、引发相关的设计变更、应修改的对象，都应有资料保留，可作为设计变更完
成以后的行动依据，也可作为未来其他设计变更的参考。设计变更管理系统的作业流程如
图３１３所示。

 依各部门提出的工程设计变更要求，生成设计变更单。

 依各工程设计变更，追踪、记录所有相关文件。

 提供各工程设计变更的相关历史信息、进行状况。

 提供与设计变更料品相关的信息，已投产进行中和完成品的状况。
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 可与物料清单相关子系统联结。

图３１３　 设计变更管理系统的作业流程

３５　设备管理模块

设备与仪器在制造企业中的作用非常重要。随着生产自动化程度的越来越高，大部分的
制造任务直接由设备来完成，只有少部分的工序由手工完成。企业生产加工在现代工业中离
不开设备，某些生产类型的企业对生产设备有绝对的依赖性，这些企业的产品生产效率与生产
质量大部分都通过使用和控制设备来达到，甚至个别的设备可以说是企业的生存工具。而对
一些高科技设备，发达国家会限制出口（如模具制造业的多坐标数控铣床）。同时，设备又是企
业固定资产的主要组成部分，它占用了大量的企业资金。因此，正确使用、精心保养和及时检
修维护设备，使设备与仪器处于良好的技术状态，才能保证企业进行高质量、低成本的生产，并
按计划完成生产任务，从而提高企业的经济效益。利用先进的计算机技术来管理设备，是提高
设备管理工作效率的重要手段。因此，设备与仪器的管理是企业资源计划与管理的重要组成
部分。
设备和设施是企业用以生产产品和提供服务的物质基础。对设备和设施的维护和管理的

好坏，直接影响企业竞争能力的经济效益。设备最终用工作中心或关键工作中心来表示，对设
备的统计用来计算工作中心的能力，再与负荷相比较，进而粗细能力计划的平衡，以选择合适
的主生产计划。
企业设备管理的工作内容有：

① 建立与执行设备管理制度；

② 合理使用设备，做好设备使用培训教育工作；

③ 按规定及时做好维护工作；

④ 认真执行设备计划的修理制度，及时检测修理；
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