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GB／T25489—2010引言随着制造业全球化进程的加剧，制造企业之间的协同与合作日趋增加，制造活动需要突破企业范围和地域的限制，产品生命周期的各种业务活动需要在不同的企业、部门、应用等之间实现有效地集成；同时，制造企业面』临时间、质量、成本和服务等诸多方面的激烈竞争，而快速响应市场逐渐成为提高企业或企业群体竞争力的首选要素。网络化制造模式的出现为应对这些新环境提供了有效的解决方案。标准化是实现网络化制造的关键，通过制定一系列标准，以形成网络化制造标准体系，作为我国制造企业实施网络化制造的标准依据和参考。本标准属于网络化制造标准体系中的通用标准。制定本标准的基本目的是为企业在实施网络化制造过程中进行网络化制造系统的功能规划时提供指导性的参考依据。本标准的主要内容包括：网络化制造系统的基本功能要求；网络化制造系统的功能模型；网络化制造系统平台、应用平台、基础平台的功能组成描述；网络化制造系统功能规划的基本方法。Ⅳ
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网络化制造系统功能规划技术规范

GB／T 25489—2010

1范围

本标准规定了网络化制造系统各组成部分的功能，从功能视图的角度给出了网络化制造系统的参

考结构，在此基础上建立了网络化制造系统功能模型。正文列举了网络化制造系统的基本功能要求，给

出了网络化制造系统功能模型基本框架，描述了网络化制造系统中网络联盟企业管理平台、系统应用平

台和系统基础平台需要具备的基本功能组成，以此作为规划网络化制造系统各组成部分的功能联系的

参考基础，最后总结功能规划的基本方法。

本标准适用于我国企业实施网络化制造过程中进行网络化制造系统功能规划和网络化制造系统的

设计、运作与管理。

2术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

2．1

网络化制造 networked呦nufacturing
企业利用网络技术开展产品设计、制造、销售、采购、管理等一系列制造活动的总称。

2．2

网络化制造系统 networked m柚ufacturiⅡg system

企业在网络化制造模式的指导思想、相关理论和方法的指导下，在网络化制造集成平台和软件工具

的支持下，结合企业具体的业务需求，设计实施的基于网络的制造系统。

2．3

企业 nterpri∞

以提供产品和服务为共同目标及任务的组织群体。

[GB／T 18999—2003，2．2．1]

2．4

网络联盟企业 Ⅱetworked alliⅫce∞terpri∞

由市场驱动，通过市场竞争机制，为特定的任务组成的适应网络化制造模式的动态联盟企业。组成

这种动态联盟的成员可以是地理上分布的企业或企业的某些部门，它们通过网络互连，开展与制造活动

相关的各种业务，通常由作为核心企业的盟主企业发起，同时客户参与产品全生命周期的活动。网络联

盟企业可以随任务完成而解散，随新的任务产生而快速重组。

2．5

功能视图 f弧ction view

对企业中活动及工作过程的描述及表达。功能视图描述元素的处理以及用若干单个处理步骤组来

描述复杂过程，并反映它们的逻辑连结及相互依存性的构造。功能视图着重表达系统行为特征、相互依

存性及元素在企业功能执行过程中的效应。

[GB／T 18999—2003，3．7．4．2]

2．6

互操作性 intemperability

a) 两个或多个系统交换信息并相互使用已交换的信息的能力。

b)两个或两个以上系统可互相操作的能力。
1
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GB／T25489—2010[GB／T11457—2006，2．807]2．7可扩展性scalability系统或部件能修订以增加它的存储或功能的能力的情况。[GB／T114572006，2．594]2．8安全性，保密性security对计算机硬件、软件进行的保护，以防止其受到意外的或蓄意的存取、使用、修改、毁坏或泄密。安全性也涉及对人员的数据、通讯以及计算机安装的物理保护。[GB／T114572006，2．1420]2．9资源re∞urce是服务提供商使用的可量化的资产，或者是另一个服务商代表一个服务提供商来完成服务请求(例如：文件、通讯、货物等)。3缩略语ARIsArchitectureo“ntegratedinformationsystem集成信息系统体系结构AsPApplicationserviceprovider应用服务提供商cADcomputer-AidedDesign计算机辅助设计cAEcompute卜AidedEngineering计算机辅助工程cAMcomputer-AidedManufacturing计算机辅助制造cAPPcomputer—AidedProcessPlanning计算机辅助工艺规划cIM—OsAcomputerIntegratedManufacturing-OpensystemArchitecture)计算机集成制造开放系统体系结构cOMcomponentObjectModel组件对象模型cORBAcommon0bjectRequestBrokeArchitecture公共对象请求代理体系结构CRMCustomerReIationshipManagement客户关系管理EDIElec仃onicDataInterchange电子数据交换ERPEnterpriseResourcePlanning企业资源计划FTPFileTransferProtocol文件传输协议GERAMGeneralEnterpriseReferenceArchitectureandMethodology通用企业参考体系结构与方法学HTMLHyperTextMarkupLanguage超文本标识语言IcMPInternetcontr01ManageProtoc01因特网控制报文协议IPInternetProtoc01网际协议ISOInternationalOrganizationforStandardization国际标准化组织MANDATEManufacturlngManagementDataExchange制造管理数据交换MESManufacturingExecutionSystem制造执行系统MMSManufacturingMessageSpecification制造报文规范NENetworkedEnterprise网络联盟企业NMsNetworkedManufacturingsystem网络化制造系统0MGObiectManagementGroup对象管理集团PDMProductDataManagement产品数据管理
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PLM Product Life-cycle Management 产品全生命周期管理

RIP Routing Information Protocol 路由信息协议

scM supply chain Management 供应链管理

sGML standard Generalized Markup Language 标准通用化置标语言

sMTP simple Mail Transfer Protoc01 简单邮件传输协议

sNMP single Network Management Protoc01 简单网络管理协议

STEP Standard for the exchange of product model data 产品模型数据交换标准

TcP Transmission control Protoc01 传输控制协议

uDDI universal Description，Discovery and Integration 统一描述、发现和集成协议

UDP User Datagram ProtocoI 用户数据报协议

w3C World Wide Web Consortium万维网联盟

xML Extensible markup language 可扩展标记语言

4 网络化制造系统功能规划基本要求

4．1全方位地支持网络联盟企业

通过网络开展覆盖产品全生命周期各个环节的业务，支持网络联盟企业的所有生产经营活动。功

能规划应通过网络化制造系统功能模型体现产品全生命周期的各种主要功能，提供包括从供应商、制造

商、销售商到客户等的价值链的各种应用服务功能。

4．2功能规划应有利于集成性

按照cIM一0sA的分类，集成包括企业内部的物理系统集成、应用集成和业务集成以及企业间的集

成。实现企业内部和企业之间的集成，是网络联盟企业开展生产经营活动的基础。网络化制造系统功

能规划主要通过功能模型体现网络联盟企业范畴内的系统应用服务间的集成，包括：

——提供支持企业集成的应用服务功能；

——能够尽可能集成企业原有的遗留系统；

——提供应用服务与应用服务之间的集成，满足应用服务之间的有效耦合。

4．3功能规划应有利于互操作性

网络化制造系统功能规划过程中系统功能模型应有利于体现互操作性，满足以下要求：

——支持网络联盟企业的协作和资源共享；

——满足分布式、异构式、动态网络化环境的要求；

——系统具有开放性和模块化特性，应用功能之间具有标准化接口；

——系统具有可扩展性，满足未来服务的发展和更新。

4．4 业务过程数字化及商务过程的安全性

网络化制造通过网络传递产品设计、制造、设备控制等的各种信息，数字化是网络化制造的重要基

础；而商务过程通过网络传递信息必须具备安全性。

5网络化制造系统功能模型基本框架

5．1功能视图参考结构

图1从系统功能视图的角度给出了网络化制造系统的参考结构，网络化制造系统由网络联盟企业

管理平台、应用平台和基础平台3部分组成，各个部分具有独立的功能，同时整个系统在功能上具有集

成性和互操作性。网络化制造活动随网络联盟企业的组建而开始，活动结束网络联盟企业随之解散。

网络化制造系统提供了网络联盟企业管理功能，包括组建、优化、运行、解散与重组，这些活动体现网络

化制造环境下的企业集成与协作。网络化制造应用平台是网络化制造系统的核心，包括了网络化制造

系统所需要实现的功能目标，覆盖了产品全生命周期的各项活动，是实施网络化制造过程中进行功能规

3
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GB／T25489—2010划的主要对象。网络化制造系统具有多种形态，不同形态和模式下可以具有参考结构中全部或部分功能，可以根据实际需要进行必要的扩展。网络化制造基础平台提供了网络化制造必要的支撑环境，包括计算机网络环境、基础技术体系、平台公共服务管理、知识库管理、应用软件和使能工具等。网络联盟企业通过应用界面执行各项应用功能，应用平台与基础平台通过集成接口互联，从而实现应用功能在网络环境下的集成。图1网络化制造系统功能视图参考结构5．2功能模型在网络化制造系统功能视图参考结构的基础上，根据网络化制造系统主要组成要素，建立相应的网络化制造系统功能模型，如图2所示，包括网络联盟企业管理平台、系统应用平台及基础平台3部分功能。各部分由若干分系统、子系统及功能模块组成，网络化制造系统功能模型建立在这些功能组成之上。其中系统应用平台功能包含了网络化制造系统的主要应用功能，本标准对其功能组成作了主要描述。网络化制造系统功能视图参考结构中的应用界面和集成接口两部分的内容不在本技术规范阐述之列，因此未进一步对其进行描述。网络化制造系统功能体系结构网络联盟当些管理平台l|应用平台功能Il基础平台功能网络联盟企业组建与优化网络联盟企业运行管理网络联盟企业解散与重组协同经营管理分系统敏捷供应链管理分系统网络化协同设计分系统网络化协同制造分系统客户关系管理分系统公共服务管理分系统应用软件与使能工具分系统基础技术体系分系统计算机网络支捧分系统图2网络化制造系统功能模型
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6 网络联盟企业管理平台功能描述

6．1 网络联盟企业生命周期

网络联盟企业是网络化制造系统的主体，是网络化制造环境下企业集成与协作的特有形态。作为

一种因市场机遇而组建的动态企业联盟，网络联盟企业自身具有一定的生命周期，包括其组建与优化、

运行管理、解散或重组。网络联盟企业管理是对这一生命周期的各阶段中合作伙伴(盟员)间的相互关

系的管理。

6．2网络联盟企业组建与优化

6．2．1基本逻辑

网络联盟企业组建是网络化制造过程的重要内容，它以市场为导向，以资源优化为基础，以产品或

服务为对象，以获取企业利益为目标。网络联盟企业成员的选择需要一定的策略并根据策略制定相应

的评价标准。

6．2．2基本功能

网络联盟企业组建与优化的基本功能包括：

a)盟员资源要素管理

盟员是网络联盟企业的基本单元，盟员资源是结盟的基础。盟员资源管理包括以下功能：

1)盟员资源要素分类。盟员应具有相应的人员、设备、物料、技术和市场中的部分或全部要素。

资源要素的分类便于网络联盟企业组建时的资源发现及对盟员资源的评价；

2)盟员资源信息模型建立。提取盟员资源要素信息，构建起信息模型。盟员资源要素信息化是

企业利用网络和计算机技术对盟员资源进行最优选择的基础。

b)制定盟员选择策略

网络联盟企业盟员的选择需要遵循科学合理的策略。合理的决策将降低网络联盟企业中盟员选择

的难度。盟员选择策略需要根据网络联盟企业的任务确定各个阶段的合作类型，例如开发设计合作伙

伴、制造合作伙伴、供应链合作伙伴等，并做出相应的决策。

c)制定盟员的评价标准

根据盟员选择策略，结合具体的影响因素，制定相应的评价标准。

1)确定选择盟员的影响因素：

——候选企业内部因素：如成本、时间、质量、服务、设计制造销售能力等；

——候选企业外部因素：如合作伙伴间的相互作用、地域影响、协作能力、社会环境等。

2)影响因素的定量与定性评价：根据网络联盟企业的经营目标与上述因素之间的相互关系，确定

定量与定性因素，按一定规则和优化决策目标进行分类评价，并将结果作为盟员选择的参考依

据。评价过程需要相应的评价方法和工具作为支持。

d)组建网络联盟企业

在盟员资源要素信息化基础上，根据盟员选择策略和评价标准，通过一定的结盟机制组建网络联盟

企业。这种机制通常需要将市场竞争中的招标／投标机制与结盟过程的实际情况相结合进行操作。结

盟过程一般包括：

1)信息发布与资源搜索。联盟发起者通过网络发布任务信息，启动招标／投标机制，同时根据需

求，通过网络搜索具备所需资源要素的相关企业，寻找潜在的结盟企业。

2)方案组合。根据一定的盟员选择策略和评价标准(如最大利益原则、最短时间原则等)，将上述

过程得到的潜在的企业与盟主结合，形成多个候选的方案。

3)决策与选优。通过一定的决策理论和综合评价选择方法，选出最优的组合方案。

5
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GB／T25489—20104)构建联盟。根据盟员选择结果，建立动态联盟并明确成员的责任与义务，签订合同，建立以过程和项目管理为主线、以协作为主要方式的动态组织机构。6．3网络联盟企业运行管理6．3．1基本逻辑网络联盟企业根据合同任务开始协同规划项目整体进程和制定解决方案，并在其执行过程中进行协同监控，从企业层次对网络联盟企业的运行进行管理。6．3．2基本功能该模块应该具备以下功能：a)项目整体进程规划在全局宏观约束条件下，网络联盟企业协同规划项目制造进程、网络联盟企业成员间合作机制，通过协作进行任务分解，制定解决方案。b)过程协同监控在网络联盟企业运行过程中对项目进程、企业间协作活动的监控，实现企业间的集成与协作，包括：1)保持网络联盟企业成员间竞争协作机制。企业间的协作是网络联盟企业正常运行的基础；2)确保网络联盟企业信息与资源共享。信息与资源共享是企业集成的必要条件；3)网络联盟企业项目进程监控。按照进程计划与解决方案对产品全生命周期协同活动进行监控；4)网络联盟企业运行过程冲突解决。企业运行过程不可避免会产生目标冲突与约束冲突，过程协同监控提供冲突预测与冲突解决方案，确保网络联盟企业正常运行。6．4网络联盟企业解散与重组6．4．1基本逻辑作为由市场驱动、任务导向的临时性动态联盟，网络联盟企业随任务完成而解散，随新的任务而快速重组。6．4．2基本功能该模块应该具有以下功能：a)网络联盟企业解散1)合作关系终止。根据合同，随任务的完成，终止网络联盟企业成员间的合作关系，网络联盟企业成员重新成为完全自主的实体；2)网络联盟企业组织机构鳃散。实施网络化制造过程中，网络联盟企业可能需要组建临时性组织机构，由于合作关系终止，这些机构也随之解散。b)网络联盟企业重组根据新市场机遇，接受任务的企业重新进行合作伙伴选择，组建新的网络联盟企业。历史结盟记录将为网络联盟企业重组提供参考信息，加速其重组过程。7网络化制造系统应用平台主要功能描述7．1功能模型应用服务层是网络化制造系统功能模型中的核心层，包含了网络化制造环境中覆盖产品全生命周期的协同设计、协同制造、协同生产经营管理活动及供应链管理、客户关系管理等相关活动。图3给出了应用平台的功能模型。
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



www.bzfxw.com

协同
经营
决镱
子系
统

网络化制造系统

应用平台

GB／T 25489—20 1 0

协同经营管理l I敏捷供应链l l网络化协同设
分系统 l管理分系统I I计分系统

网络
化项
目管

理子

协同

生产
管理
子系
统

资
源
管
理
子
系

统

质
量
管
理

子
系

统

敏捷
供应
网络
管理
子系
统

决策
予系
统

管I
子j
统 统

设计
资源
优化
配置
子系
统

协同
工作
环境
子系
统

设计
与开

发管
理子
系统

网络
化产
品数

据管
理子
系统

网络
化制
造执
行子
系统

网络
化车
间控
制子
系统

网络
经客
户服
务管
理子
系统

网 网

营

图3网络化制造系统应用平台功能模型

7．2协同经营管理分系统

网络联盟企业运行，主要以过程和项目管理为主线，协同经营管理分系统在职能范围上包括协同经

营决策、网络化项目管理、协同生产管理、资源管理、质量管理等成员企业级和项目级任务执行过程的管

理功能。从产品增值过程看，协同经营管理分系统与供应链管理、协同工程设计、协同制造及客户关系

管理等功能紧密联系，实现网络化制造需要这些功能分系统进行无缝集成。

根据实际需要，协同经营管理分系统可能与供应链管理、客户关系管理在功能上有一定的重叠，需

要相互之间集成，并提供互操作接口。对于某些情况，质量管理可以单独设立分系统，其功能应覆盖产

品全生命周期和项目执行过程，也可以在各功能分系统中设立相应的质量管理子系统。

7．2．1协同经营决策子系统

7．2．1．1基本逻辑

网络化制造环境下企业为共同的利益而形成网络联盟企业，因此在进行经营管理时应该体现联盟

企业之间的协作，而经营决策的制定及维护是其中反映这种协作关系的重要内容。该子系统为网络联

盟企业实现协同经营决策提供支持。

7．2．1．2基本功能

该模块要求应该具有以下基本功能：

a)为网络联盟企业成员之间的协作提供基础支持

企业间的协作，存在着大量的信息交流活动，需要建立一个网络化经营决策的协作平台，为决策提

供基础性的支持以提高企业间协作的效率、降低协作成本。包括以下方面的：

1) 明确网络联盟企业成员的共同目标，企业成员的共同目标是进行协作的基础，应该拟定长期、

中期、短期的经营目标；

2)企业内部环境和外部环境的分析，特别是行业、区域甚至全球竞争者的情况分析；

3) 网络联盟企业成员之间能力互补：网络联盟企业各成员企业具有自身的核心能力，在核心能力

的基础上进行成员企业之间的能力互补，达到企业间集成的目的；

4) 在网络联盟企业成员之间创造一个“共赢”的网络联盟企业文化氛围。

b)与产品相关的决策

实施网络化制造最终需要提供满足客户需要的产品或服务，因此在市场分析的基础上，根据客户需

求如何确定网络化制造系统提供的产品以及与产品相关的经营决策，如产品为中心的项目立项，产品定

制模式，产品性能，产品设计制造方式等。

c) 与应用软件系统相关的决策
7
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GB／T25489—2010实施网络化制造离不开应用软件系统，而且由于制造相关活动均以网络为基础，因此，对应用软件系统提出了更多的要求，如基本功能、安全性、可靠性、升级功能等，因此在对开发还是购买相应的应用软件系统以及其选型、可接受的性价比、与其他企业之间的集成性能等方面需要适当地做出决策。7．2．2网络化项目管理子系统7．2．2．1基本逻辑网络化制造环境下项目管理是网络联盟企业协同实施网络化制造过程的主线之一，目的主要是实现项目执行过程中进度管理、成本控制、项目评审与仲裁以及资源的优化配置。7．2．2．2基本功能该模块要求应具有以下功能：a)项目定义与分解根据组建网络联盟企业的目的，对所需完成的任务进行项目描述，网络联盟企业范围内项目的分解，制定项目计划，并描述项目各阶段的时间、任务、期望结果等。项目分解应该考虑到网络联盟企业成员的核心能力，体现协同合作企业的优势互补、资源共享。b)网络化协作项目进度控制进度控制是网络化制造项目管理中的主要部分，既包括网络联盟企业成员所承担任务的监控，还包括网络联盟企业整体实施网络化制造任务的进展情况的监控。通过获取项目进展信息，判断其影响结果，及时与盟主及各成员企业进行协调，制定相应的对策。c)网络化协作项目评审与仲裁从网络联盟企业对制造任务的立项策略、任务分配、实施、阶段性成果等方面，根据一定的标准(如时间、质量、成本控制等)对项目进行系统的评价，为项目进度控制提供相应的依据。同时项目评审为网络联盟企业运行管理提供仲裁依据。d)网络化项目风险回避网络联盟企业中存在较多的不确定因素，给项目实施带来了相应的风险，通过明确网络联盟企业成员的风险责任，制定相应策略控制项目实施过程费用的追加，降低项目失败率。7．2．3协同生产管理子系统7．2．3．1基本逻辑协同生产管理子系统是根据网络化制造项目管理的要求，对网络化制造过程相应项目的生产活动进行规划并对相应的活动进行管理。在层次上覆盖企业级(主要指成员企业)计划管理层，在职能上主要包括与生产活动相关基础数据管理、生产计划、资源、设备、生产能力等。7．2．3．2基本功能该模块要求具有以下基本功能：a)基础数据管理基础数据管理是实施网络化制造生产活动的基础。这里的基础数据管理指企业的生产与技术数据，主要包括物料清单数据、工艺路线数据、工时管理、资源管理(人、设备、工作中心或班组、工段、车间等机构的能力)、用户权限管理、数据备份与恢复等。b)生产计划管理生产计划模块根据网络化制造项目分解和项目进度安排要求，对网络联盟企业成员承担的项目任务作出计划安排，以协调网络化制造相关活动，驱动其他的计划，如供应链、人力、设备、资金等，协调网络联盟企业的制造能力，衡量各网络联盟企业成员的绩效。生产计划管理具体包括以下方面：1)生产计划编制。根据企业承担项目任务合同和生产预测，将生产产品的需求具体化，制定产品生产计划；2)生产计划调整。根据实际生产环境和制造任务的变更，及时调整生产计划，保证提供可靠的生产进度；
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



GB／T 25489—2010

3)生产计划查询与反馈等。提供生产计划的查询、生产计划评估及其他生产管理活动的反馈等

功能。

c)物料需求计划管理

物料需求计划根据生产计划，针对最终产品可能由许多相关物料组成，而对这些物料的需求制定相

应计划。物料需求计划与敏捷供应链管理密切联系。主要包括：

1)物料需求计划自动生成、编制与调整；

2)物料需求计划可行性和平衡分析；

3)物料需求计划、计划生产订单等的查询；

4) 计划生产订单确认、拖期订单报告等。

d)能力需求计划

能力需求计划在物料需求计划的基础上，检查企业各生产部门执行生产作业计划的可行性。当生

产能力出现不平衡时，需要调整生产计划和物料需求计划；当能力达到平衡后，可以下达生产加工单，并

根据物料需求计划通过敏捷供应链管理系统下达采购单。

7．2．4资源管理子系统

7．2．4．1基本逻辑

网络化环境下资源管理实现网络联盟企业成员之间共享资源的管理和优化配置，提高资源的利

用率。

7．2．4．2基本功能

该模块应该具有以下功能：

a)设备管理

网络化制造环境中的设备管理主要是根据各网络联盟企业成员的生产制造活动，提供设备使用情

况的记录管理，避免制造活动对设备需求的冲突。包括设备台账基本信息、设备在用统计管理、设备维

修管理、设备事故和故障情况、设备备件管理等。

b)资产管理

对网络联盟企业为实现网络化制造任务而投入的固定资产进行有效管理，最大限度减少资金占用，

保证生产经营活动的正常进行。包括固定资产类别定义、批量登记和修改资产信息、固定资产折旧、固

定资产状态和变动情况查询等。

c)人力资源管理

网络联盟企业人力资源需管理是以实现网路化制造任务为目标，对网络联盟企业及其成员企业的

人力资源的需求、规划，以及人力资源的配置进行管理。包括以下方面：

1)人力资源需求预测与规划：根据网络化制造过程企业承担的任务，结合企业自身现有人力资源

状况，对人力资源的需求作出预测，并进行一定的规划；

2)人力资源配置管理：负责人员档案的建立与维护、人员调配管理以及人员信息综合统计查

询等；

3)人力资源评价：包括考勤管理、工资管理、员工效率分析、技能开发、培训与考核等。

d)财务管理

包括网络联盟企业运行过程中的财务计划管理、帐务管理、资金流动管理、成本管理等。由于网络

联盟企业各成员存在独立的财务管理系统，成员企业内部财务管理活动保持其独立性，涉及网络联盟企

业总体需求的财务活动需要各成员企业的协作与配合。

7．2．5质量管理子系统

7．2．5．1基本逻辑

网络化制造环境下质量管理覆盖了产品全生命周期相关的质量活动，以质量信息管理为核心，主要

9



GB／T25489—2010表现为以网络为基础，质量信息在盟主与成员企业及各成员企业内部的传输、交换和管理，并能对市场用户和供应链上的质量信息作出快速响应。7．2．5．2基本功能质量管理子系统应具有以下基本功能：a)质量计划功能包括两方面的质量计划制定：1)制定网络联盟企业总体质量目标和计划：根据市场需求和网络联盟企业的经营战略，盟主与各成员企业协同确定总体质量目标，并制定质量活动计划。2)具体产品或过程质量目标和计划：针对具体的产品或过程，根据产品质量历史状况、网络联盟企业生产技术现状以及市场需求，制定产品质量目标，再根据质量目标制定产品的质量计划、产品检验计划和产品制造过程监控计划等，并生成相关文档和信息。b)在线／过程质量控制在质量计划的指导下，对产品设计和各个生产过程的质量数据进行采集，对产品全过程实行监控，其中包括设计质量监控、生产质量监控、使用质量监控、供应链质量控制、客户服务质量监控等。c)质量改进管理实现对质量信息的采集，在网络联盟企业运行过程中记录质量问题、指派质量问题责任者，记录改进措施及其效果，维护质量改进措施信息，跟踪质量改进过程。d)质量评估分析为产品及其过程质量评估提供工具与技术支持，协助进行质量持续改进。包括产品设计质量评价、制造过程质量评价、原材料及供应链质量评价、售后产品质量评价、质量成本分析和客户满意度分析等。e)质量信息管理实现各种质量数据和信息的采集、汇总、统计、分析，实现质量数据与信息的自动化处理，及时准确地向网络联盟企业提供产品质量信息(报表、数据等)，主要提供以下方面的功能：1)质量信息生成和质量综合查询。生成各种质量指标报表信息，报表中各种导出数据的建库存储，制定质量信息综合查询的方法；2)质量文档管理。建立质量文档及相关标准、规范的索引与目录库，提供通过网络进行文档管理的权限设置；3)检验、检测设备管理、检验人员管理。对检验检测设备、检验人员的档案进行管理，记录检验、检测设备和检验人员的相关情况；4)质量信息传输的安全保证。质量信息大多都是企业的机要信息，一方面需要在合作范围内对成员企业问共享的质量信息进行一定的控制，另一方面需要保证其在网络传递过程中的信息安全。7．3敏捷供应链管理分系统网络化制造下敏捷供应链是由供应商、制造企业、运输商、销售商等实体构成的动态网络，通常它以制造企业为核心，将供应商、制造企业、分销商、合作伙伴等进行一体化的整合，实现彼此间的信息共享、工作协同和商务协作，构建一个动态、虚拟的协同化供应网络，实现供应链集成化和协同管理。供应链管理贯穿整个网络化制造过程，包括供应链的迅速组建、优化、计划、运行，并随网络联盟企业的解散而解体。本分系统包括敏捷供应链网络管理、供应链决策与优化、供应链计划与管理、供应链运行与控制等子系统。敏捷供应链管理与网络联盟企业协同经营管理、客户关系管理紧密联系，根据实际情况可能存在功能上的重叠。7．3．1敏捷供应网络管理子系统管理网络化制造环境下网络联盟企业与客户、合作伙伴和供应商之间形成的供应网络，基于网络化]O
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环境敏捷地实施供应商关系的管理，运用网络化环境的基础架构，将网络联盟企业成员和供应链合作伙

伴联系在一起，管理网络化制造环境下网络联盟企业与客户、合作伙伴和供应商之间的关系，提供基于

供应链的网络联盟企业门户解决方案及支持工具。

7．3．2供应链决策与优化子系统

供应链决策与优化主要包括网络化制造环境下供应链评价、决策与优化：

a)供应链评价

包括评价模型管理、供应商评价、经销商评价、核心制造企业评价以及供应链评价整体等。评价模

型管理是对具体进行评价时所采用的评价模型进行比较、选择。在评价模型确定后，可分别对供应商、

经销商、核心制造企业、整体供应链列出相应评价指标进行评价。

b)供应链决策

主要包括供应链网络选择策略、重构决策和供应链网络内协调决策。

1)供应链网络选择决策：即供应链伙伴的选择及优化。根据网络联盟企业的战略目标，如何在众

多潜在合作伙伴中选择最佳盟友；

2)供应链网络重构决策；供应链网络在原有资源的基础上，通过调整结构、功能等快速地适应新

的需求变化。供应链网络动态重构需要根据动态联盟企业的需要、内部和外界因素的影响迅

速完成；

3)供应链网络内协调决策：提供供应链内部行为之间相互协作的依据。

7．3．3供应链计划与管理子系统

该模块根据网络联盟企业的项目任务，结合供应链网络历史需求数据，并考虑采购、生产、营销、运

输等的要求和限制因素，创建供应链计划，并对供应链合作伙伴的协同计划进行管理。供应链计划包括

以下几个层次：

a)战略层计划

供应链战略级计划根据网络联盟企业的战略目标及项目管理制定。包括供应链经营计划、产品周

期计划、产品生命周期管理、任务分解计划、供应链配置计划等。

b)策略层计划

可以认为是过程实体级计划，根据网络联盟企业各成员企业追求的项目目标、自身的产品任务分解

结果制定适合自身企业运作过程的计划。

c)操作层计划

与网络联盟企业各成员企业的生产计划紧密联系，具体包括资源配置、制造工艺和销售运输等具体

计划细节。

7．3．4供应链运行与控制子系统

该模块在网络化制造环境下全面管理供应链中的采购、运输、物料配送等各项活动，并与网络联盟

企业生产经营括动协调。包括以下主要功能：

a)协同过程管理

包括对采购、制造、仓储、运输、销售等网络联盟企业的运作过程实现所有环节准时执行计划或订

单。包括协同采购、订单管理、销售管理、客户服务管理、供应商管理库存与分布式库存管理、物资配送

管理、运输管理、采购管理、财务管理、客户服务与管理等功能。

b)协同生产管理

供应链运行应与网络联盟企业的制造活动协调，共享信息，提高响应能力和生产效率。

c)供应链事件管理

定义和管理供应链各种预期事件，通过监控供应链网络，当事件出现时运行相应的处理方案；对意

外事件可向供应链合作伙伴提供警示，以便于采取相应的措施。

d)供应链性能管理

】】



GB／T25489—2010提供定义、选择和监控供应链关键性能参数的功能，从而使网络联盟企业全面了解整个供应链的性能，并据此调整、优化业务过程。7．4网络化协同设计分系统本分系统覆盖网络联盟企业的工程设计领域、产品开发与工程设计的完整过程。网络化制造环境下产品设计可能需要多个成员企业的协同工作，并且产品设计与网络化制造系统其他功能(如制造、营销等)紧密联系，通过网络化制造环境下cAD／cAE／cAPP／CAM功能的集成，开展异地产品协同设计，实现产品定义和结构管理、在线、异地、远程协同设计、产品数据管理和信息交换等。7．4．1设计资源的优化配置子系统建立完备的设计资源库，表达资源属性，针对具体的设计工作，进行资源评价与优化配置。7．4．2协同工作环境子系统提供基于网络(包括Internet／Intranet／Extranet)的协同设计与工程分析平台，使产品模型能够按所需要的格式实时快速传递和浏览，协同工作成员之间能够实时进行讨论协商。协同工作环境视具体情况提供包括网络视频会议、论坛、电子白板、公告栏、E—mail、应用程序共享、文件传输等功能。7．4．3设计与开发管理子系统在网络化制造系统提供的协同工作环境下，协同工程设计采取并行工作模式进行设计任务的分配、冲突的协调、进度的控制。主要包括以下方面：a)产品协同设计计划；b)跨企业的产品并行设计；c)产品性能分析，如有限元分析、动力学仿真分析等；d)设计数据传输与共享；e)虚拟加工与装配；f)设计中的网络评审；g)工程设计信息的安全控制。网络化制造环境下协同工程设计可能涉及到多个成员企业的协同工作，产品设计过程需要通过网络进行工程设计信息的传输与交换，存在着相应的安全控制相关问题，包括：数据传输的安全，保证协同设计、分析过程产品数据在网络联盟企业中传输的安全，保证同步或异步信息的一致性；技术保密、知识保护，根据实际需要制定网络环境下的技术保密、知识保护规范，采取有效措施对参与设计各方的知识产权予以保护。7．4．4网络化的产品数据管理子系统通过使用Internet和基于web的技术，将传统的产品数据管理功能适用于网络化制造环境，通过提供友好的用户界面、共享更广范围的产品相关信息、采用标准的产品数据表达方法对产品生命周期内的所有数据实现网络化管理，包括：a)数据仓库和文档管理：提供产品信息的存储、读取访问等；b)工作流与过程管理：控制处理产品数据的程序，提供用信息驱动业务的机制；c)产品结构配置管理：处理物料清单，产品配置以及相关的版本和工程变更的管理；d)零部件管理：提供关于标准件的信息，方便设计上的重复使用，提供零部件信息的分类和检索功能；e)设计项目管理：定义工程设计的细目分类结构、任务的分级网络及完成设计项目所需的子任务，对各流程、设计资源和项目进程进行协调。7．5网络化协同制造分系统本分系统关注网络化制造过程具体的制造活动，以实现网络联盟企业各成员在具体实施制造活动过程中的相互协同为目的。网络化制造环境中，完成产品设计后，通过协同对制造任务进行分解，产品实现的制造过程可能需要在不同的企业或制造车间进行零部件的加工，是产品具体实现环节。主要包括：实现企业级信息系统与底层生产控制集成的网络化制造执行系统及实施制造、加工的网络化车间生12
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产控制系统。

7．5．1 网络化制造执行子系统

7．5．1．1基本逻辑

网络化制造执行子系统实现过程运行的管理和企业级的信息与底层生产数据的集成，解决面向网

络化制造的车间生产管理问题，通过实施动态的生产调度与控制，实现制造过程的管理，并根据市场需

求的变化，以最快的速度在网络环境下管理和优化生产制造活动。该子系统将连接实施网络化制造的

网络联盟企业的计划层与底层控制，通过连续的信息流实现网络联盟企业内信息集成。

7．5．1．2基本功能

网络化制造执行子系统的主要功能包括：

a)资源配置与跟踪

维护和提供网络联盟企业资源的状态信息，提供资源使用情况的历史记录，如机床、工具、人员、物

料、其他设备等，网络联盟企业成员根据一定的权限可以通过网络查询、管理这些信息。

b)规范管理

负责在网络化制造执行过程中控制、管理和递送规范信息，包括工作指令、图纸、标准操作程序、生

产计划书、工程变更通知、环境、健康与安全规则等。

c)工序详细调度

根据网络化制造项目进度管理和生产管理的生产计划安排，编制具体的生产作业计划，制定与提供

生产单元的作业排序功能，通过良好的作业顺序最大限度减少生产过程中的准备时间。

d)生产单元分配

按照作业、定单、批量、工作单等形式管理生产单元的工作流，提供一定顺序的调度信息并按此进行

相关的实时操作。该模块能够调整车间已制定的生产进度，对生产中出现的问题进行处理。

e)数据采集

在网络化制造执行过程中以各种报表和记录方式从生产系统中采集和存储与生产管理功能相关的

各种参数和数据。

f)过程管理

监控生产过程，纠正生产中的错误，并为制造执行过程提供决策支持以提高生产效率。过程管理还

应提供一定的警示功能，避免加工制造过程出现不必要的损失。生产过程根据需要可以实现通过网络

实时、远程监控。

g)维护管理

跟踪和指导设备与工具的维护活动以保证生产和调度的过程正常进行，提供对紧急问题的反映，维

护历史记录以支持问题的诊断。

h)产品跟踪及谱系管理

跟踪和监控物料、产品，使工作全过程具有可见性，提供具有可追溯性的信息，如版本、材料来源、序

列号、供应商标或批次等，一旦出现质量问题或过程发生改变时能及时辨识，并提供其信息供查询。

i)性能分析

具有将采集的数据进行整理、分析的能力，提供与历史记录、期望结果的比较分析报告，对网络化协

同制造过程进行相应的评价。

7．5．2网络化车间控制子系统

7．5．2．1基本逻辑

该模块是网络化制造过程中产品实现的重要组成部分。为适应网络化环境下的制造活动，实现车

间的网络化，一方面可以通过Intranet或Internet实现跨车间或企业的资源组合，另一方面，使得车间

控制更为高效。

】3



GB／T25489—20107．5．2．2基本功能网络化车间控制子系统的主要功能包括：a)车间资源管理通过对车间制造设备、制造单元进行封装，提供相关制造资源的网络化接口，为实现车间生产的网络化控制提供相应的资源基础。b)网络化生产控制该模块实现对原材料到产品的实物转化过程的网络化控制，并提供该过程中涉及的相应其他功能，主要包括以下功能：1)发布原材料需求：根据接收到的生产任务，发布对各项原材料和相应设备的需求；2)加工过程控制：根据制造任务队列为网络化的制造设备、制造单元进行生产任务分配，实现原材料依照生产进度表和生产标准转化为成品的转化过程的控制；根据实际需要，提供加工过程的可视化服务；3)车间过程计划的更改：根据车间实时情况，及时反馈车间生产负荷能力，对生产过程出现的冲突做出相应的计划变更；4)生产和控制设备的检测与诊断：提供设备基于网络的在线检测功能，通过对设备相关数据分析提供设备状态信息，并对设备可能出现的故障进行预测，对发生的故障通过网络进行远程诊断；5)制定执行和成本报告：根据车间完成生产任务的实际情况，对制造过程的执行情况进行总结，同时提供相关成本信息，对车间制造控制能力进行评估，并提供相应的文档。7．6客户关系管理分系统7．6．1网络化客户服务管理子系统7．6．1．1基本逻辑通过网络化客户服务管理，与网络化销售与营销紧密结合，为网络联盟企业提供更多的市场机会，为客户提供更好的产品和服务。7．6．1．2基本功能网络化客户关系管理子系统的主要包括以下功能：a)客户资源收集与分类利用网络环境信息发掘的优势，收集客户的各种信息，并根据网络联盟企业自身的需要进行一定的分类，如销售、选配、定制方式等类别分类查询等。b)客户群需求分析与管理根据所收集的客户信息，分析客户对产品及服务的各种需求，为网络联盟企业生产经营提供必要的信息。分配管理权限，提供客户信息的查询、修改、增加等功能。c)客户关系的构建与优化主要体现通过网络途径创建客户合同、管理客户服务合同，使网络联盟企业高效处理客户关系相关事宜。d)客户服务计划与控制根据客户合同，网络联盟企业对一定时期范围内合同的执行、合同续订等活动进行安排，并制定相应的预防性控制措施。e)客户过程管理与控制这是客户包括客户服务管理的主要内容，包括现场服务管理、客户服务跟踪、产品质量跟踪、客户关怀、服务分析、客户意见反馈与处理、客户满意度评价等。】4
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7．6．2网络化销售管理子系统

7．6．2．1基本逻辑

网络化制造环境下的销售活动应该实现管理的信息化、网络化，以对客户订单做出快速响应，便于

实施异地销售活动，包括销售计划与预测分析、销售合同管理、产品网络化定制与销售、销售分析等。

7．6．2．2基本功能

网络化销售管理子系统主要包括以下功能：

a)销售计划与预测分析

制定网络联盟企业的目标销售计划，可按项目进度或按月、周的时间段分解到成员企业及其下属机

构或人员。根据销售过程的反馈信息及对销售过程的跟踪，及时补充足够的线索和商机，预计未来销

售额。

b)销售订单管理

提供通过网络实现订单的处理，订单的确认、订单状态管理、订单出库和订单查询以及订单退货记

录等功能。

c)产品网络化定制与销售

通过网络实现产品信息的发布，提供客户查询产品信息的功能，实现网络化的产品报价与定制。根

据产品定制情况，实现网络化管理销售进程、销售活动、销售任务、销售费用等。

d)销售分析

提供销售报表、业绩报表、销售利润、成效分析、费用分析等与网络化销售相关的分析。

7．6．3网络化营销管理子系统

7．6．3．1基本逻辑

网络化营销管理为网络联盟企业完成市场研究、市场细分、市场需求预测以及销售策略的定制等活

动，并获取潜在客户。

7．6．3．2基本功能

网络化营销管理子系统主要包括以下功能：

a)市场环境分析

通过市场营销活动，全面跟踪市场活动的变化，获取市场情报，分析竞争对手的优势与不足，并根据

市场反馈信息建立目标客户群、生成销售线索。

b)营销过程管理

在市场环境分析的基础上，对营销过程的具体活动进行管理，包括市场研究、市场细分、市场需求预

测、产品定价、组合、分销、促销等。

c)营销分析

分析营销活动和方式，支持营销数据库的整理、控制和筛选，并就结果及时作出报告和分析，检查营

销活动的执行情况。

8网络化制造系统基础平台功能描述

8．1公共服务管理分系统

8．1．1基本逻辑

公共服务管理为网络化制造系统提供通用的基础服务功能，为网络化制造系统基础平台提供管理、

监控等功能，并为网络化制造系统应用层功能提供基础支持。

8．1．2基本功能

本分系统根据网络化制造系统具体需要可以具有以下功能：包括用户管理、权限管理、消息管理、日

志管理、域名服务、目录服务、代理定义服务、信息访问服务、资源共享服务、网络安全服务和应用功能接

】5



GB／T25489—2010口服务等。其中，由于网络化制造系统需要大量的信息作为基础，信息访问服务要求具有处理共性基础信息的功能，这些信息应该包括国内外、行业内外、企业与企业问、企业与客户间的相关信息：——提供国内外信息动态、相关政策法规；——为网络联盟企业提供各成员企业信息、产品信息和供求信息的发布机制；——提供将信息在网络化制造平台上发布、供企业和客户查询的功能；——提供信息检索、供求匹配、智能信息代理服务及各种个性化服务。公共服务管理各服务内容独立于具体的应用和操作环境，以标准化的方式为使能工具、应用软件及网络化制造系统应用平台各功能提供所需的低层数据和通用操作功能。8．2知识管理分系统8．2．1基本逻辑网络化制造系统需要对大量的知识进行管理，为参与网络化制造的网络联盟企业提供专有知识和技术支持，一方面对网络联盟企业所具有的知识进行管理，一方面为网络化制造过程的创新提供基础。8．2．2基本功能知识管理功能具体表现为以下方面：a)提供网络化制造环境所需的知识管理工具与技术包括网络化制造相关的知识获取、知识处理、知识存储、知识发现等。b)提供并管理支持网络化制造的模型库为网络化制造系统中应用功能的执行提供信息、模型、知识上的支持。包括企业模型库、共享信息模型库、协同过程模型库、产品资源库、制造资源库、多代理协调策略与协调模型库等。c)提供并管理支持网络化制造的分布式数据库提供网络化制造相关的实例、方法等基础数据。基础数据库具有分布式的特点，满足网络化制造过程对分布在不同地域、异构的数据库进行访问、存取的要求。8．3应用软件与使能工具分系统网络化制造系统基础平台为网络化制造系统提供使能工具和应用软件，为实施网络化制造提供相应工具支持，保证应用平台各功能的顺利实现。8．3．1使能工具使能工具为制造网络系统的构建和运行提供方法和工具的支持，主要包括：——企业建模与诊断工具；——工作流与项目管理工具；——共享信息模型管理工具；——共享资源管理工具；——代理能力注册与维护工具；——合作伙伴发现工具；——多代理协调工具；——用于应用软件和资源封装的代理封装工具；——远程制造工具和网上技术支持等。8．3．2应用软件根据网络联盟企业实施网络化制造的具体任务，为支持产品设计制造、经营运作管理等提供应用软件系统，主要包括：——支持企业经营运作管理的ERP、SCM、cRM、MEs软件；16
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——支持产品设计制造的CAD、CAE、cAPP、cAM软件；

——支持企业产品数据管理的PDM软件；

——支持企业产品全生命周期管理的PLM软件；

——支持网络化制造的ASP应用服务软件；

——支持经营决策的办公自动化软件和决策支持系统软件等。

8．4基础技术体系分系统

网络化制造要实现各种应用功能，除了应用软件和使能工具的支持外，还需要有基础技术的全面支

持，网络化制造基础技术体系包括了网络化制造基础技术、制造技术标准、网络标准及协议及数据库管

理技术等。基础技术体系所包含的标准、协议是网络化制造系统实现集成与互操作的基础。

8．4．1 网络化制造基础技术

网络化制造基础技术是支持网络化制造基础的、具有共性的技术，主要包括：

a) 网络化制造基础共性技术

1)敏捷制造技术：敏捷制造通过将高素质的员工、动态灵活的虚拟组织机构、先进的柔性生产技

术进行全面集成，使企业能对持续变化、不可预测的市场做出快速反应，从而获得长期的经济

效益。建立企业间的动态联盟是实现敏捷制造的主要方式。网络化制造是在敏捷制造的基础

上的进一步发展；

2)并行工程：并行工程是集成地、并行地设计产品及其相关过程(包括制造过程和支持过程)的系

统方法。这种方法要求产品开发人员在一开始就考虑产品整个生命周期中从概念形成到产品

报废的所有因素，包括质量、成本、进度计划和用户要求，从而达到提高质量、降低成本、缩短产

品开发周期和产品上市时间的目的；

3) 多代理技术：代理表示具有推理决策与问题求解的智能逻辑单元。代理之间通过计算机网络

连接并作为网络上的智能节点，构成多代理系统。网络化制造环境中，根据粒度选择的不同，

代理可以代表制造企业、工厂、职能部门、车间、制造子系统、制造设备或软件等功能独立的

实体；

4)工作流管理技术：是实现网络化制造过程集成的重要工具。利用工作流管理技术，可以在网络

联盟企业各成员及部门之间进行项目、业务、工程和制造任务的协调；

5) 企业建模与企业集成技术：组建网络联盟企业是开展网络化制造活动的前提，这需要企业建模

技术和企业集成技术的支持。企业建模技术主要有cIM·OsA、ARIs、GRAI／GIM、GERAM、

IEM等方法及其他相关企业建模国际标准。企业集成既包括企业内部的集成又包括企业之

间的集成，网络化制造系统中企业集成主要指后者。

b) 网络化制造基础应用技术

网络化制造基础应用技术是支持应用软件的相关技术，包括cAD、cAE、cAPP、(cAM)、PDM技

术等。

8．4．2制造技术标准

网络化制造进行协同工程设计、协同制造等活动需要建立在标准化的基础上。网络化制造基础技

术体系中包含了一系列制造技术标准，为实现网络化制造活动的协同、实现异构环境下的互操作与集成

提供了必要的标准化支持。现有制造技术标准主要包括：

a) 产品数据表达与交换标准sTEP(IsO 10303)

sTEP是为解决产品全生命周期各个阶段产品数据表达和交换的国际标准，提供贯穿产品整个生

命周期的、独立于任何特定系统的、描述产品数据的中性机制。网络化制造环境下产品全生命周期涉及

到网络联盟企业中不同成员企业、不同部门以及异构的计算软件环境，sTEP提供的中性机制使它们之
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GB／T25489—2010间能够共享信息。sTEP包括以下部分：1)描述方法；2)集成资源；3)应用协议；4)一致性测试方法和框架；5)抽象测试套件；6)实现方法。b)零件库标准(IsO13584)零件库标准提供一个计算机可解释的零件库数据表达和交换的中性传输机制，使零件库独立于任何应用系统。零件库标准有利于网络化制造过程中有效地利用(包括重用)零部件资源、降低网络联盟企业的成本、加快产品上市速度。c)制造管理数据交换标准MANDATE(IsO15531)MANDATE是与sTEP标准、零件库标准相关的标准，用于实现与制造管理相关信息(如资源管理数据、流程管理数据)在应用软件中的交换，如ERP软件、制造管理软件、维护管理软件、报价软件等之间的信息交换。MANDATE标准与sTEP标准具有兼容性。d)EDI运作标准EDI是一种标准化的电子数据传输方法，它将商业或行政事务处理按照国际公认标准形成结构化的数据报文，通过网络实现数据传输。EDI是电子商务的核心技术，为网络化制造过程的电子商务活动提供必要的标准支持。目前，EDI的国际标准主要有IsO9735、ANsIx．12两大通用标准体系和一些应用于具体行业的专门标准。e)质量管理相关标准网络化制造系统需要建立和运行质量管理体系，采取相应的质量管理国际标准，以实现网络联盟企业的质量目标，增强其市场竞争能力。质量管理标准与环境管理体系标准关系密切，即互为补充，又彼此独立。1)IsO9000系列标准：该系列标准由质量管理体系基础和术语标准、质量管理体系要求、业绩改进指南、质量和环境管理体系审核指南等部分组成。质量管理体系有利于网络联盟企业稳定和提高产品和服务质量、提高整体管理水平、增强市场竞争力，并为实施网络联盟企业全面的科学管理奠定基础；2)IsO14000系列标准：该系列标准是IsO制定的一套针对所有组织的、强调污染预防、遵守法规和持续改进的环境管理体系标准，涵盖了环境管理体系、环境审核、环境标志、环境行为评价、生命周期评估等国际环境管理领域研究与实践的焦点问题。网络化制造系统遵循环境管理标准可以获得许多潜在的效益，包括：提高网络联盟企业的形象和市场份额、减少事故、降低材料和能源消耗、改进控制成本、为网络联盟企业组建、运行提供环境保障准则、增强客户信心等。8．4．3网络与通讯标准基础技术体系包括用来支持网络化制造系统的计算机网络通用协议、标准和规范，主要包括：a)分布式计算技术标准网络化制造系统需要集成地理位置上或逻辑上分布的异构制造资源、系统或企业，分布式计算技术标准为网络化制造环境下构建系统集成平台、实现各种信息交流、共享和处理提供了有效的标准化支持。这些标准包括：CORBA、COM、J2EE、webServices、GridServices等。b)多代理之间合作协议、标准及规范】8
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多代理技术应用于网络化制造系统中来实现复杂制造系统的动态重组和和运行控制。代理之间按

照约定的规则进行通信和协调，这些规则即代理之间的合作协议、标准及规范，如FIPA(Foundation of

Intelligent Physical Agent)组织提出的FIPA标准、0MG组织提出的MAsIF(Mobile agent system In

teroperability Facilities)标准等。

c)车间设备、底层数据集成标准

网络化制造系统最终实现自动化需要车间设备及其底层数据的集成。不同的制造商所提供的制造

设备的通讯标准和协议有所差异，解决这一问题需要具有通用性强的标准和协议，如基于分布式对象技

术的制造报文规范(MMs)、现场总线(Fiel山Bus)标准等。

d)公共通讯协议

网络化制造系统在因特网(Internet)和企业内外网环境下进行运作。为了保证网络性能，满足网络

化制造应用的需要，网络化制造系统网络需要采用公共通讯协议，遵循国际标准化组织提出的开放系统

互连(OsI)网络体系结构框架。Internet作为全球最大的计算机广域网，其所使用的TcP／IP协议族已

成为事实上的国际标准和工业标准，包括：

1)应用协议：远程登陆协议(Telnet)、文件传输协议(FTP)、简单邮件传输协议(sMTP)、简单网

络管理协议(SNMP)等；

2)传输协议：传输控制协议(TcP)、数据报协议(uDP)；

3) 网际协议：网际协议(IP)、Internet控制报文协议(IcMP)、路由信息协议(RIP)；

4) 网络接口协议：广域网协议、局域网协议。

e)XML规范

xML是w3c制定的面向各类信息的数据存储工具和可配置载体的开放式标准。它是通过对

sGML标准进行简化而形成的元标记语言，具有语法清晰简单和结构无歧义的特点，解决了HTML在

表达能力、可扩展性和交互性等方面的缺陷。在网络化制造系统中，基于sTEP和xML的数据交换与

信息共享在产品全生命周期中起着重要作用，在PDM系统中可以解决非结构化产品文档一致性的

问题。

8．4．4数据库管理技术

数据库管理技术是实施网络化制造的重要基础。网络化制造的过程产生大量具有复杂关系的数

据，从网络联盟企业的组建开始，各个具体环节，如盟员选择、协同生产管理、设计与开发管理、车间生产

控制、销售等都需要互相交换数据。这些数据在空间上经常处于分散状态，在逻辑上却紧密联系，需要

借助支持网络的数据库管理技术进行管理，为网络化制造系统的各种应用服务提供具有完整性、一致性

和安全性的数据访问和数据交换支持。这些技术主要包括：

a)分布式数据库系统，它是地理上分散而逻辑上集中的数据库系统，具有分散性、集中性、自治性

和协作性等特点；

b) 支持网络环境的数据库软件，如Oracle公司的Oracle web server，IBM公司的DB2数据库管

理系统，微软公司的Microsoft sQL server等。

8．5计算机网络支撑分系统

8．5．1 网络化制造系统计算机网络的组成

网络化制造系统计算机通讯网络由因特网(Internet)、企业内部互联网(Intranet)、企业外部网络

Extranet等组成。参与网络化制造的企业既是独立的实体，又在一定的利益驱动下形成相互协作的网

络联盟企业，独立的企业通过企业内部网络处理内部各种业务，而涉及网络联盟企业的协作需要通过

Internet和Extranet开展各种业务。

a) 因特网(Internet)
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GB／T25489—2010Internet是当今全球最大的、开放的、有众多网络互联组成的计算机广域网。Internet作为一种公共网络，提供了丰富的资源，是实施网络化制造所需要的基础设施。b)企业内部互联网(Intranet)Intranet是指将Internet技术应用于企业或政府部门的内部专用网络，一些大型企业或集团公司、分厂、分公司可能分布在多个城市、地区或国家，通过租用专线或自建通讯网络，组建企业内部互联的计算机广域网。对于参与网络化制造的企业来说，Intranet建立在企业范围内多种通讯网络的基础之上，主要包括：1)制造车间级网络(现场网络)：制造车间级网络以局域网和现场总线为基础，连接控制器、可编程序设备或加工中心等；2)厂级(或部门级)网络：以局域网为基础，连接服务器、工作站等，执行生产控制、工程设计、制造准备、质量保证等功能；3)企业级网络：对大型企业或集团公司将其内部各种网络连成一体。网络化制造环境下企业级网络对外表现为执行和实现网络化制造系统中一定的应用功能。c)企业外部网(Extranet)Extranet是网络基于公共网络(主要指Internet)的安全专用网络，通过利用公共网络(Internet)把企业和其合作伙伴的Intranet网络安全地连接起来实现信息资源的共享。Extranet是对企业内部网Intranet的扩展，可以充分发挥Intranet的作用，为网络化环境下企业间的协作提供基础，同时通过代替传统的专线访问服务设施，可以降低通讯成本。8．5．2网络化制造系统对计算机网络支撑环境的要求网络化制造系统需要实现分布式、异构软件环境下的通讯，同时具有通讯实时性强、灵话性高和可扩展的特点，因此，计算机网络支撑环境要求满足以下要求：a)开放性网络化制造系统实施应用需要实现网络联盟企业范围内的有效协同、集成与互操作，开放的网络支撑环境是网络化制造各种应用功能的集成、网络化制造系统正常运作的基础。b)标准化标准化是实现开放性的主要途径，主要指采用国际标准、协议及被广泛应用、事实上的工业标准等。网络化制造系统基础平台基础技术体系提供实现标准化的标准、协议和规范。c)实时性实时性对网络化协同制造执行过程至关重要，车间级底层加工过程中，异构设备间实现通讯的实时性才能保证制造活动的正常进行。d)适应网络化制造分布式环境网络化制造系统通过网络突破地域上的分布性给网络联盟企业的生产经营活动和成员企业间协同的障碍，实现远程化的管理、控制。e)安全性计算机网络支撑环境的安全性体现在两个方面，参与网络化制造的企业之间竞争与合作的关系，既要保证为实现网络化制造进行必要的数据交换和信息共享，又要提供有效的安全机制保护各成员企业自身的商业秘密，保证不会由于参与网络化制造过程的协同与合作而泄密。9网络化制造系统功能规划基本方法9．1功能规划的内容进行网络化制造系统功能规划的目的在于描述网络化制造系统的功能组成和功能联系。20
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根据企业具体的业务需求的不同，设计实施的网络化制造系统因而具有多种表现形态和功能系统，

其中几种典型的形态包括：面向独立企业、企业问、制造行业及面向区域的网络化制造系统，尽管形态具

有各异，但是基于网络实施制造相关的活动使它们具有共性之处。

进行功能规划时，通过对包括面向独立企业、企业间、制造行业及面向区域等的网络化制造系统的

比较、提取共性之处，并借鉴实施计算机集成制造所取得的经验，在满足网络化制造系统的基本功能要

求前提下，建立网络化制造系统功能视图参考结构，在此基础上构建网络化制造系统功能模型，并对结

构中各个模块功能进行详细的描述。通过提供具有一般性的功能构成，结合企业实施网络化制造的具

体需求，首先确定系统的功能组成，然后明确其功能元素的相互联系，从整体上实现网络化制造系统的

功能规划。

网络化制造系统的形态多样性决定了其功能组成的不确定性，进一步增加了对功能联系规划的难

度。因此，本标准前述部分主要从功能组成角度给出网络化制造系统功能模型，可以为制造企业规划网

络化制造系统功能组成提供指导，为描述功能联系提供基础。

9．2网络化制造系统的功能组成规划

9．2．1功能组成分析方法

通常制造系统功能组成的分析方法有分系统考察法、结构一功能分析法、逐级考察法等[8]。

分系统考察法，根据制造系统分工的类别，通常可将制造系统的功能分为经营管理和产品开发与制

造功能两条主线。

根据结构一功能分析法和逐级考察法，按照制造系统的控制结构，可分为工厂层功能、车间层功能、

单元层功能、工作站层功能和设备层功能，每一层又可细分为若干子功能。多层递阶控制结构是较为成

熟的控制结构。对网络化制造系统进行功能规划时，由于通常系统较为复杂，可借鉴多层递阶控制结

构，采取逐级细分的方法定义各层的功能，以减少功能规划过程的难度和复杂度。

9．2．2功能组成的规划方法

综合上述方法并结合网络化制造系统的特点，本标准在已建立的网络化制造系统参考结构模型的

基础上，采取如图4所示的“平台一分系统一子系统一功能模块”逐级细分的方法构建网络化制造系统

功能模型。该方法以分系统考察法为主，综合结构一功能分析法和逐级考察法，结合网络化制造的特点，

主要集中在体现网络化制造应用服务的各个功能组成，如其中体现网络化制造系统中协同生产管理的

协同经营管理分系统，同时也反映了网络化制造环境下的管理特点，即体现了项目管理是罔络联盟企业

协同实施网络化制造过程的主线之一。而网络化协同设计分系统和网络化协同制造分系统主要体现了

产品开发与制造功能，同时考虑到了网络联盟企业实施网络化制造的多种形式，如可能存在以外包加工

为主、或设计制造均在网络联盟企业范围实现的情况。网络化车间控制子系统是从结构一功能分析法的

角度突出了网络化协同制造分系统中车间作为产品转化场所的重要性，考虑到实施网络化制造不仅仅

是企业级的应用软件系统的集成，实现网络化的车间控制更是使网络化制造系统真正具有集成性能的

难点和重点之一。从平台到功能模块的功能规划同时也体现了逐级考察法，将网络化制造系统功能组

成逐步细化到具体可实施、可操作的层次。

实施网络化制造过程中，根据本标准进行网络化制造系统功能规划，参考功能模型，按照逐级细分

的方法确定满足企业需求的系统功能组成。



GB／T25489—2010图4网络化制造系统功能组成规划方法9．3网络化制造系统功能组成的联系规划方法在完成网络化制造系统功能组成的规划的基础上，即可采用IDEFo(IntegrationDefinitionforFunctionModeling)建模方法进一步描述各功能组成之间的联系。IDEFo方法是用于描述系统功能活动及其联系、建立制造系统功能模型的重要工具，其基础是sADT(structuredAnalysisandDesignTechnique)的活动模型方法。IDEFo方法是对系统功能活动进行描述的一种有效方法，按照自顶而下，逐层分解的结构化方法建立系统的功能模型，描述功能活动之间的相互联系，能够全面地描述系统功能。IDEFo方法在国内外计算机集成制造系统的设计中得到普遍应用。采用IDEFo方法可明确网络化制造系统各功能组成之间的联系。图5给出了采用IDEFo对网络化制造系统各个层次的功能组成进行功能联系规划的节点树示意图。其中，mo图是网络化制造系统最高层次模型，抽象地描述网络化制造系统的系统功能，提供了系统的边界及其与外部的接口，从系统的角度体现了网络化制造系统的输入、输出、控制及支撑机制。Ao图是对网络化制造系统的功能的第一次分解，参考本指导性文件提出的功能组成规划方法得到的网络化制造系统功能模型，将系统分解为管理平台、应用平台、基础平台，Ao图应能体现3个平台之间的功能联系。对Ao图进行分解成A1、A2、A3等，得到各个平台的IDEFo图。依次类推，按照IDEFo自顶向下的方法，对Ao图进行逐层分解，直到分解到具有独立的功能组成的网络化制造系统最底层的功能模块为止。通过上述步骤，按照“平台一分系统一子系统一功能模块”逐级细分构建的网络化制造系统功能模型可以与IDEFo建模方法相结合，实现对网络化制造系统的功能规划。
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