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摘　 要：酸连轧机组小时产量与班产量受产品品种、规格及生产过渡工艺等因素影响，差异显著。当前多数机组采
用折产或折合卷数的方式开展生产效率评价，该类方法存在评价维度单一、结果客观性不足等局限性。针对此问

题，文章结合酸连轧机组生产实绩，将现有生产规格划分为 １６ 个组距，基于各组距特性设定生产目标，通过小时卷
数与达标率两大核心指标，构建月度生产效率及班组间效率的量化评价体系。实践表明，该体系可实现多维度生

产效率评估，为班组生产效率优化提供评价依据，具备广泛推广价值。
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　 　 随着冷轧系列产品档次提升与品种多样化发 展，酸连轧机组生产组织呈现小订单占比大、多品种
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切换频次高等特征，不同品种的生产节奏差异较大，

会增加生产效率定量评价的复杂程度。近年来，国

内钢厂酸连轧机组生产效率快速提升，如涟钢

１ ７２０ ｍｍ、京唐 ２ ２３０ ｍｍ酸连轧机组生产效率已达
到国内乃至世界领先水平。检索国内期刊与学术论

文发现，针对酸连轧机组生产效率系统性评价的方

法研究较少。为此，本文结合酸连轧机组生产特性，

以生产运行数据为基础，利用 Ｅｘｃｅｌ 创建多维度分
析表，对生产实绩数据进行量化分析，开展机组及班

组在班、日、周、月等生产效率的量化评价，为企业生

产管理决策提供数据支撑。

１　 酸连轧机组生产效率评价因素
酸连轧机组生产具有多品种、多规格、小订单等

特点，每个生产周期内钢种、规格存在差异影响，会

造成生产节奏波动较大，对各班组生产实绩水平评

价难度增大；此外，生产计划的不均衡性也是班组经

常反馈的突出问题［１］。因此，亟需构建一个科学

的、可量化的评价机制，可快速识别并评价生产效率

的关键影响因素。

本文选取连续生产的钢卷实绩数据作为样本，

样本数为 ５ ５２９ 个，其厚度范围为 ０ ３７ ～ ３ ０ ｍｍ
（１１０ 个规格）、宽度范围为 １ １４６ ～ １ ５３４ ｍｍ（７０ 个
规格）、卷重范围为 １０ ７５ ～ ２７ ９５ ｔ，钢种类别包括
低碳钢、深冲钢、结构钢及硅钢。通过数据统计与相

关性分析，对以下关键因素进行研究。

１． １　 厚度
按照酸连轧机组设计产品大纲，结合产品不同

厚度范围的生产特点，划分了 ８ 个组距。选取样本
钢卷数 ４ ８５９ 个，用于分析厚度组距与每小时生产
卷数的关联性，见图 １。

图 １　 各组距每小时生产卷数情况图

由图 １ 可见，第 １ 个组距每小时平均生产卷数
为 ５ ９ 个；第 ８ 个组距每小时平均生产卷数为 １２ ６
个，是第 １ 个组距每小时平均生产卷数的 ２ １ 倍，表
明厚度因素对酸连轧机组生产效率有显著影响，整

体呈现随厚度增加效率提升的趋势，应作为生产效

率评价的核心要因。

１． ２　 宽度
按照酸轧机组正常生产节奏实际情况，如３ ～ １２

分钟可涵盖当前酸连轧机组由薄规格至厚规格的正

常轧制用时。随机选取一段时间生产数据，选取钢

卷样本数 ４ ８５９ 个，其宽度值主要分布在 １ ２００ ～
１ ３００ ｍｍ与 １ ５００ ～ １ ６００ ｍｍ 两个区间，卷数占比
分别为 ６３％、３３％，合计 ９６％，具体见表 １。

表 １　 不同宽度范围对应小时产量统计表

宽度范围 ／ ｍｍ 卷数 ／个 卷数占比 ／ ％ 产量 ／ ｔ 产量占比 ／ ％ 用时 ／ ｈ 小时产量 ／（ｔ·ｈ －１）

１ １００ ～ １ ２００ １７６ ３ ３ ８０３ ３ １６． ５ ２３０

１ ２００ ～ １ ３００ ３ ０６３ ６３ ６８ ２３４ ６０ ３３０． ３ ２０７

１ ４００ ～ １ ５００ ３６ １ ９８２ １ ４． ３ ２３１

１ ５００ ～ １ ６００ １ ５８４ ３３ ４１ ５７９ ３６ １６０． ８ ２５９

　 　 由表 １ 可见，宽度区间在 １ ５００ ～ １ ６００ ｍｍ 的
卷小时产量为 ２５９ ｔ ／ ｈ，是宽度区间为 １ ２００ ～
１ ３００ ｍｍ的卷小时产量（２０７ ｔ ／ ｈ）的 １ ２５ 倍。随着
宽度增大，酸连轧机组小时产量总体随之增大，宽度

应作为生产效率评价的要因。

１． ３　 卷重
选取厚度 １ ０ ｍｍ、宽度 １ ５０７ ｍｍ 的钢卷样本

２０９ 卷，分析卷重对生产效率的影响：卷重 ２０ ３ ～
２１ ｔ的钢卷为 ８５ 个，平均每小时生产卷数为 １１ ８
个，卷重 ２２ ～ ２４ ２ ｔ的钢卷为 ８ 个，平均每小时生产
卷数为 １１ １ 个，两者差异较小。卷重受订单需求、
生产组产、运输方案等限制，调控措施受限，不作为

生产效率评价要因。

１． ４　 品种

１１
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由于当前批量生产品种的生产效率基本无明显

差异，针对差别相对较大的硅钢与低碳钢进行对比

分析，调取一段时间内生产数据，样本数据为 ４０９ 卷
厚度 ０ ５ ｍｍ 的硅钢与 １８２ 卷厚度 ０ ４５ ～ ０ ５ ｍｍ
的低碳钢。经对比，硅钢每小时生产卷数为 ４ ９ 个，
低碳钢每小时生产卷数为 ７ ０ 个，钢种差异对生产
效率存在一定影响。考虑到硅钢月生产量占比较

小，对整体效率评价结果影响有限，不作为生产效率

评价要因。

２　 评价体系构建
２． １　 规格组距划分

通过对 １ ７８０ ｍｍ 酸轧产线生产效率相关因素
分析，评价结果为厚度与宽度是影响生产效率的核

心评价要素，其中厚度影响更为显著。将厚度范围

划分为 ８ 个区间，宽度按生产集中度划分为 ２ 档，两
者结合应设立 １６ 个规格组距，具体见表 ２。

表 ２　 组距划分标准表

序号 １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０ １１ １２ １３ １４ １５ １６

厚度 ／ ｍｍ Ｈ ＜０． ４ ０． ４≤Ｈ ＜０． ５ ０． ５≤Ｈ ＜０． ７ ０． ７≤Ｈ ＜１． ０ １． ０≤Ｈ ＜１． ５ １． ５≤Ｈ ＜２． ０ ２． ０≤Ｈ ＜２． ５ Ｈ≥２． ５

宽度 ／ ｍ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４

　 　 由表 ２ 可见，厚度由薄到厚为 ８ 个组，宽度以
１ ４００ ｍｍ为界分为 ２ 个组，共 １６ 个规格组距。
２． ２　 数据来源与有效性筛选

评价数据需采集现场实际生产数据，包钢

１ ７８０ ｍｍ酸轧机组所采集的数据来源于 ＥＲＰ 系统
生成的生产班报，从生产班报中提取每卷的生产日

期、时间、厚度、宽度等关键信息，并转换为数字格

式，按照设定的统计与计算规则，生成需要的 Ｅｘｃｅｌ
数据表［２］。

每个机组正常生产效率均可设定一个特定的区

间，区间之外的数据在进行生产效率评价时应过滤，

如 ＥＲＰ班报中存在因设备故障、检修、计划停线、手
动录入等轧制间隔时间存在突变的情况，这些情况

对生产节奏评价结果影响很大，因此，需对非正常轧

制节奏数据进行过滤，如当前包钢 １ ７８０ ｍｍ酸轧机
组将轧制用时 ３ ～ １２ 分钟样本作为有效数据，确保
评价结果运用指导性。

２． ３　 评价要素定义
基于以上规格组距划分情况，明确以下核心评

价要素的定义与计算公式。

２． ３． １　 单卷轧制用时
单个钢卷生产时间，计算公式为“本卷轧制结

束时间 －上一卷轧制结束时间”，单位为 ｍｉｎ。
２． ３． ２　 总卷小时卷数

单位时间内生产卷数，单位为个 ／ ｈ。
２． ３． ３　 某组距轧制用时

某一规格组距内钢卷平均轧制用时，计算公式

为“该组距总轧制用时 ／该组距总卷数”，单位为
ｍｉｎ ／个。
２． ３． ４　 某组距小时卷数

某一规格组距每小时生产的卷数，计算公式为

“６０ ／组距轧制用时”，单位为个 ／ ｈ。
２． ３． ５　 班组轧制用时

某班组在特定规格组距内平均轧制用时，计算

公式为“某班组某一组距总轧制用时 ／对应班组对
应组距总卷数”，单位为 ｍｉｎ ／个。
２． ３． ６　 班组小时卷数

某班组在特定规格组距小时卷数，计算公式为

“６０ ／班组特定组距轧制用时”，单位为个 ／ ｈ。
２． ３． ７　 目标小时卷数

基于一段时间历史生产数据，选取生产水平相

对较高的数值作为基准值，单位为个 ／ ｈ。
２． ３． ８　 小时卷数达标率

某组距实际生产卷数与目标卷数的比值，计算

公式为“（实际小时卷数 ／目标小时卷数）× １００％”，
单位为百分号。

３　 目标设定与评价表设计
３． １　 目标小时卷数设定

在目标小时卷数设定方面，可依据历史最好几

个月的生产数据进行分析确定，也可选取纪录月小

时卷数实绩值，作为各组距目标小时卷数。选取纪

录月数据作为目标值，见表 ３。
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表 ３　 各组距目标小时卷数设定值

序号 １ ２ ３ ４ ５ ６ ７ ８ ９ １０ １１ １２ １３ １４ １５ １６

厚度 ／ ｍｍ Ｈ ＜０． ４ ０． ４≤Ｈ ＜０． ５ ０． ５≤Ｈ ＜０． ７ ０． ７≤Ｈ ＜１． ０ １． ０≤Ｈ ＜１． ５ １． ５≤Ｈ ＜２． ０ ２． ０≤Ｈ ＜２． ５ Ｈ≥２． ５
宽度 ／ ｍ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４ ＜ １． ４ ≥１． ４
目标卷数

／（个 ／ ｈ）
５． ９ ５． ９ ７． ５ ７． ４ ６． ３ ７． ２ １０． ５ １０． ４ １１． ３ １０． ９ １２． ５ １２． ２ １２． ４ １１． ６ １２． ６ １２． ５

　 　 由表 ３ 可见，第 １ 至第 ６ 组目标小时卷数最小
值为 ５ ９ 个 ／ ｈ，最大值为 ７ ５ 个 ／ ｈ；第 ７ 至第 １０ 组
目标小时卷数最小值为 １０ ４ 个 ／ ｈ，最大值为
１１ ３ 个 ／ ｈ；第 １１ 至第 １６ 组目标小时卷数最小值为
１１ ６ 个 ／ ｈ，最大值为 １２ ６ 个 ／ ｈ。
３． ２　 多维度评价表设计

选取某一时段轧制用时数据，运用 Ｅｘｃｅｌ 的统

计与计算功能，编制相关统计及计算原则，编制评价

表，见表 ４。该生产效率评价表可用于机组及四班
平均轧速、小时产量差异化评价。围绕“目标达成”

与“实绩排序”两个维度，可设计小时卷数评价（见

表 ５）、达标率评价（见表 ６），可统计各组距卷数、高
效卷数、高效卷小时卷数、高效卷达标率等数据，实

现机组及班组在不同周期的效率评价。

表 ４　 生产效率评价表

班别 产量 ／ ｔ 平均轧速 ／（ｍ·ｍｉｎ －１） 轧制用时 ／ ｈ 小时产量 ／（ｔ·ｈ －１） 用时占比 ／ ％

甲 ２３ ５９２ ２９７ １０６． ８ ２２１ ６９
乙 １８ ０７９ ３３１ ８８． ５ ２０４ ６８
丙 １６ ６３４ ３１２ ７６． ２ ２１８ ６２
丁 １６ ９１３ ３３７ ８０． ９ ２０９ ４５

　 　 由表 ４ 可见，该表可对机组及班组平均轧制速
度与机组小时产量进行量化及排序评价。

由表 ５ 可见，该表可对机组及班组每小时平均
生产卷数进行量化及排序评价，并可对 １６ 个组距每
小时平均生产卷数进行单独评价。

由表 ６ 可见，该表可对机组及班组每小时平均

生产卷数达标率进行量化及排序评价，并可对 １６ 个
组距每小时平均生产卷数达标率进行单独评价。

由表 ７ 可见，该表可对机组及班组高效段、低效
段小时产量进行量化及排序评价，并可对低效段生

产时间及发生低效段卷数进行分类统计。

表 ５　 小时卷数评价表

序号
厚度

／ ｍｍ

宽度

／ ｍｍ

目标卷数

／个

卷数占比 ／ ％

甲 乙 丙 丁

小时卷数 ／（个·ｈ －１）

甲 乙 丙 丁

１
２

Ｈ ＜ ０． ４
Ｗ ＜１ ４００ ５． ９ ８９ ５０ ５． ９ ６． ２
Ｗ≥１ ４００ ５． ９ ８８ ５５ ５． ９ ６． １

……

１５
１６

Ｈ≥２． ５
Ｗ ＜１ ４００ １２． ７ ７１ ９３ ７６ ８３ １１． ９ １２． ７ １２． ８ １３． ０
Ｗ≥１ ４００ １２． ７ ７６ ７４ １００ ０ １２． ８ １１． ６ １２． ８

表 ６　 达标率评价表

序号
厚度

／ ｍｍ

宽度

／ ｍｍ

卷数占比 ／ ％

甲 乙 丙 丁

小时卷数 ／（个·ｈ －１）

甲 乙 丙 丁

１
２

Ｈ ＜ ０． ４
Ｗ ＜１ ４００ ７０ ９２ ７８ ８０ ９３． ０ １００． ５ １００． ２ １０２． １
Ｗ≥１ ４００ ７２ ９３ ７９ ８３ ９４． ０ １００． ３ １００． ９ １０２． ５

……

１５
１６

Ｈ≥２． ５
Ｗ ＜１ ４００ ７１ ９３ ７６ ８３ ９４． ０ １００． ２ １００． ８ １０２． １
Ｗ≥１ ４００ ７６ ７４ １００ １０１． ０ ９１． ３ １００． ４
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表 ７　 高效段与低效段统计表

班别
产量

／ ｔ

作业班数

／个

高效段产量

／ ｔ

高效段时产

／（ｔ·ｈ －１）

低效段时产

／（ｔ·ｈ －１）

个

／（０． ２ ～ １ ｈ）

个

／（１ ～ ４ ｈ）

个

／（＞ ４ ｈ）

低效卷数

／个

甲 ３０ ８９４ １６． ４ ２９ ０６９ ２０５ ３３ ６９ ９ ２ ８０

乙 ３２ ２６８ １５． ４ ３１ ４２２ ２０２ ２９ ３７ ４ １ ４２

丙 ３３ ８６３ １４． ８ ３２ ６１３ ２２０ ４４ ３９ ６ ４５

丁 ３２ ４４６ １５． ４ ３１ ３２２ ２２６ ２４ ４１ ２ ２ ４５

　 　 注：高效段与低效段可根据机组实际自行定义，如包钢 １ ７８０ ｍｍ酸轧机组高效段定义为钢卷产出间隔时间在 ３ ～ １２ 分钟的钢卷纳入高效

段，钢卷产出间隔时间超过 １２ 分钟的钢卷纳入低效段。

４　 评价过程与结果分析
４． １　 评价流程

利用 Ｅｘｃｅｌ的数据统计与公式编辑功能，构建
自动化评价流程。

４． １． １　 基表导入
将 ＥＲＰ 系统导出的生产班报 Ｅｘｃｅｌ 表作为基

表，粘贴至评价模板中。

４． １． ２　 数据联动
通过在 Ｅｘｃｅｌ 中建立相应统计分析表，表中采

用数据链接与公式计算等功能，自动将基表数据同

步至样表，见表 ４、表 ５、表 ６ 和表 ７。
４． １． ３　 结果生成

系统自动计算各评价指标，并通过颜色标注，实

现绩效排序可视化。

４． ２　 实例验证
选取某酸轧机组某月生产数据作为验证样本，

共涉及 ５ ６３４ 个钢卷（总重量 １２５ １２５ ｔ），将 ＥＲＰ班
报数据粘贴值 ＥＸＣＥＬ设计好的模板上，可生成相应
的分析表。

４． ２． １　 整体效率水平

该月高效卷占比达 ７２％，高效段产量 １１３ ７０６ ｔ，
小时产量达到 ２１１ ｔ ／ ｈ，平均轧制速度为 ３２６ ｍ ／ ｍｉｎ，
整体生产效率处于较高水平。

４． ２． ２　 班组绩效差异
（１）小时产量：乙班表现最优，小时产量达到

２２５ ｔ ／ ｈ，且高效卷占比 ７９％（排名第一）；
（２）轧制速度：甲班轧制速度最快，达到

３４２ ｍ ／ ｍｉｎ；
（３）小时卷数：乙班与丙班并列第一，均为

１０ ７ 个 ／ ｈ，甲班最低（１０ １ 个 ／ ｈ）；
（４）高效卷达标率：机组整体达标率达到

９９ ３％，其 中 丙 班 最 高 （１０２％），丁 班 最 低
（９６ ８％）。

具体数据见表 ８（小时产量评价表）、表 ９（小时
卷数评价表）、表 １０（达标率评价表）、表 １１（高效段
与低效段统计表）。

由表 ８ 可见，这一时段机组平均轧制速度达到
３２６ ｍ ／ ｍｉｎ，甲班轧制速度最快，达到 ３４２ ｍ ／ ｍｉｎ；机
组小时产量达到 ２１１ ｔ ／ ｈ，乙班小时产量最大，达到
２２５ ｔ ／ ｈ。

表 ８　 生产效率评价表

班别 高效段产量 ／ ｔ 平均轧速 ／（ｍ·ｍｉｎ －１） 轧制用时 ／ ｈ 小时产量 ／（ｔ·ｈ －１） 用时占比 ／ ％

甲 ２９ ０６９ ３４２ １３１． ９ １９３ ７６％

乙 ３１ ４２２ ３１２ １４４． １ ２２５ ７９％

丙 ３２ ６１３ ３４１ １２８． ６ ２１０ ６７％

丁 ３１ ３２２ ３１０ １３３． ５ ２１５ ６９％
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表 ９　 小时卷数评价表

序号
厚度

／ ｍｍ

宽度

／ ｍｍ

目标卷数

／个

卷数占比 ／ ％

甲 乙 丙 丁

小时卷数 ／（个·ｈ －１）

甲 乙 丙 丁

１

２
Ｈ ＜ ０． ４

Ｗ ＜１ ４００ ５． ９ ９１ ５０ １００ ６． １ ５． ３ ９． ３

Ｗ≥１ ４００ ５． ９

……

１５

１６
Ｈ≥２． ５

Ｗ ＜１ ４００ １２． ７ １００ ８９ ６８ ６０ １２． ４ １２． １ １２． ６ １１． ５

Ｗ≥１ ４００ １２． ７ ７８ ７７ ７２ ５９ １２ １１． ８ １１． ６ １１． ２

　 　 由表 ９ 可见，这一时段机组平均小时卷数达到
１０ ５ 个，乙班、丙班效率最高，达到 １０ ８ 个；甲班效
率最低，为 １０ １ 个。

由表 １０ 可见，这一时段机组平均小时卷数的目
标达标率 ９９ ３％，丙班效率最高，达到 １０２％；乙班
效率最低，为 ９６ ９％。

表 １０　 达标率评价表

序号
厚度

／ ｍｍ

宽度

／ ｍｍ

卷数占比 ／ ％

甲 乙 丙 丁

小时卷数 ／（个·ｈ －１）

甲 乙 丙 丁

１

２
Ｈ ＜ ０． ４

Ｗ ＜１ ４００ ８９ ５０ １０４． ２ ９０． ３ １５７． ３

Ｗ≥１ ４００

……

１５

１６
Ｈ≥２． ５

Ｗ ＜１ ４００ ７１ ９３ ７６ ８３ ９７． ４ ９５． ０ ９８． ９ ９０． ５

Ｗ≥１ ４００ ７６ ７４ １００ ９４． ７ ９２． ７ ９１． ０ ８８． ６

　 　 注：空白处表示此对应项在统计周期内未生产。

表 １１　 高效段与低效段统计表

班别
产量

／ ｔ

作业班数

／个

高效段产量

／ ｔ

高效段时产

／（ｔ·ｈ －１）

低效段时产

／（ｔ·ｈ －１）

个

／（０． ２ ～ １ ｈ）

个

／（１ ～ ４ ｈ）

个

／（＞ ４ ｈ）

低效卷数

／个

甲 ３０ ８９４ １６． ４ ２９ ０６９ ２０５ ３３ ６９ ９ ２ ８０

乙 ３２ ２６８ １５． ４ ３１ ４２２ ２０２ ２９ ３７ ４ １ ４２

丙 ３３ ８６３ １４． ８ ３２ ６１３ ２２０ ４４ ３９ ６ ４５

丁 ３２ ４４６ １５． ４ ３１ ３２２ ２２６ ２４ ４１ ２ ２ ４５

　 　 由表 １１ 可见，可对机组及班组的高效段、低效
段小时产量进行量化及排序评价，并可对低效段生

产时间及发生低效段卷数进行分类统计。

５　 推广应用
５． １　 生产线拓展

该评价体系可推广至连续生产线的生产管理，

可设置高效段与低效段两个维度进行分析，高效段

主要用于筛选除设备故障、介质报警、计划停线、检

修停线等轧制用时较长之外的钢卷样本数据，等同

评价正常生产效率水平。低效段可用于正常生产节

奏之外的低效率段分析，可统计 ０ ５ ｈ、１ ｈ、２ ｈ、４ ｈ、
１２ ｈ内等多种形式生产效率及发生频次。
５． ２　 多形式应用

评价表可应用于月、日、班、小时等不同周期，以

及产量、卷数、达标率等不同维度的效率评价。例

如，通过周达标率趋势分析（见图 ２、表 １２），可直观
掌握各班组效率波动情况，为针对性优化提供依据。

由图 ２ 可以看出，机组周达标率整体呈现上升
后波动趋势变小的趋势，其中丁班波动幅度相对较

大。
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图 ２　 ２０２５ 年连续两个月周达标率情况

表 １２　 当月与最高月达标率对比

厚度

／ ｍｍ

宽度

／ ｍｍ

目标卷数

／个

达标率 ／ ％

甲 乙 丙 丁 合计

某月达标率

／ ％

当月比

某月增长率

０． ５≤Ｈ ＜０． ７
Ｗ ＜１ ４００ ７． １ １１７． ０ ９９． ９ ９６． ５ １３０． ６ １０７． ２ １０９． ６ － ２． ４

Ｗ≥１ ４００ ７． ７ １０４． ９ ９０． ４ ８４． ３ ９６． １ １０３． ０ － ６． ９

０． ７≤Ｈ ＜１． ０

Ｗ ＜１ ４００ １１． ２ ９５． ２ ９１． ４ ９３． ４ １０８． ６ ９６． ４ ９７． ７ － １． ３

Ｗ≥１ ４００ １０． ７ ９３． ６ １００． ７ ９１． ３ ９３． ６ ９４． ７ ９４． ３ ０． ４

……

２． ０≤Ｈ ＜２． ５
Ｗ ＜１ ４００ １２． ７ ９５． ３ １０１． ０ ９７． ６ ９７． ５ ９７． ９ １００． ０ － ２． １

Ｗ≥１ ４００ １２． ３ ９３． ９ ８８． ６ ８８． ８ ９０． ３ ９０． ３ ９７． ４ － ７． １

Ｈ≥２． ５
Ｗ ＜１ ４００ １２． ７ ８８． ９ １０２． ５ ９１． ９ ９１． ９ ９５． ５ ９７． ０ － １． ５

Ｗ≥１ ４００ １２． ７ ９１． ６ ８７． ８ ８９． ０ ９１． ８ ９０． ９ ９４． ７ － ３． ８

最小值 ８３． ４ ８４． ９ ８３． ９ ９０． ３ ８８． ３ ８６． ７ １． ６

最大值 １１７． ０ １０２． ５ ９８． ７ １３０． ６ １０７． ２ １０９． ６ － ２． ２

　 　 由表 １２ 可见，可对机组及班组月度小时卷数达
标率与某一月进行量化对比，用于评价差值情况。

６　 结论
本文结合酸连轧机组生产特点，对机组一级、二

级、ＥＲＰ 系统数据信息传输与储存特点，采用 Ｅｘｃｅｌ
软件建立了生产效率统计分析及评价表，通过设定

多个组距及重点评价要素，确定具体评价规则与分

析方法，量化分析了机组小时产量、轧制速度、小时

卷数、小时卷数达标率等重点生产效率指标，可用于

机组不同时段生产效率分析，也可用于不同班组生

产的效率评价。该评价方法是对酸轧机组数据应用

的实践探索，也是对酸轧机组生产效率评价方式的

创新应用。该方法可推广至连退、镀锌、平整、重分

卷等连续产线使用，也可用于同类产线对标分析；该

方法可用于数智化系统应用转化，生成与之相关的

生产效率评价图表，作为可视化看板的重点管理要

素，促进生产效率快速评价机制发挥作用，为企业生

产管理决策提供数据支撑。
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