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冷轧辅助排程甘特图模型研究 
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[摘要]介绍了冷轧辅助排程甘特图模型的设计思路和方案、模型原理、模型构成和实施过程。甘特图模型应用后实现了多工

序优化协作，保证了内部库存物流平衡、高效的周转，最大化地降低了合同结转。 
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Abstract: Introduced the design concept and scheme, model principle, model composition, and implementation process of the Gantt 

chart model for cold rolling auxiliary scheduling. After the application of the Gantt chart model, multi process optimization and 

collaboration were achieved, ensuring internal inventory and logistics balance, efficient turnover, and maximizing the reduction of 

contract carryover. 
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在冷轧板材行业竞争高度激烈的市场环境下，客户订

货提前期越来越短、批量越来越小、个性化越来越突出，

同时对准时交货也提出了很高的要求。要满足这些要求，

同时又要将成本控制在合理的水平以下，对全流程生产组织

提出了很高的要求。生产组织包括生产计划、库存管理和运

输管理等，既要考虑关键工序的排产规则需求，又要确保全

流程多工序的集成优化和协同运作，还要实现销售计划和生

产的有效衔接，最终确保每个合同保质、保量和按期完成。

由此可见，在市场环境千变万化的冲击下，生产组织的优劣

直接影响到公司的合同完成率、经济效益和公司口碑。 

钢铁行业在生产组织相关的能力计划、合同排程等方

面，国外，以 PSI、坤帝科公司为代表，以优化算法为核

心，合同履约为目标，对合同进行排程优化的模式，以提

升交付周期、库存水平和客户服务的可靠性为目标，在国

内实施单位有唐钢、太钢；国内，以宝钢为代表，对面向

生产组织的合同排程本身进行设计，以将其看作是面向生

产全局的生产决策问题的模式，一切功能设计均服务于管

理思想，实现整体产能、物流的协同与平衡，从而保证和

提高合同兑现率，合理控制库存，增产增效。 

目前首钢股份有限公司两个生产基地计划管理仍存在

短板，主要体现在，冷轧排产以两条镀锌线沉没辊期为导向，

拉动热轧、酸轧和连退全流程的生产节奏。目前冷轧镀锌线

沉没辊期的安排主要依靠人工经验，两个生产基地之间的衔

接主要以会议和表格形式，效率不高，并暴露出预排程时间

短、计划安排不直观、衔接情况不明朗、变化反应不及时等

问题。通过对国外标准套装产品和对标企业的研究，结合北

京首钢股份有限公司的实施经验来看：北京首钢股份有限公

司有其独特的生产组织特点，参考国内外的生产组织模式，

结合业务系统特点，建立一套生产组织模型，将公司现有的

生产管理思想和模式充分融入，强调整体统筹与协调机制，

构建面向全流程的生产组织系统是可行的路线
[1-2]

。 

1 模型方案设计 

 
图 1  模型方案设计 

建立冷轧辅助排程甘特图模型，集成业务规则，即通

过统计分析、数学建模等方法，形成长周期、多维度的辊

期资源图模型，用以指导首钢股份有限公司的生产组织，

同时给营销中心的合同计划提供支撑，实现多工序优化协

作，保证内部库存物流平衡和高效周转，最大化降低合同

结转率，降低总体结转量。第 1 步，实现辊期安排可视化，

对于辊期日历、辊期内部排产计划进行预排。第 2 步，实

机组号、查看模式

理想辊期

合同资源

计划辊期

原料资源

原料资源实际生产

http://qikan.cqvip.com/Qikan/Search/Index?key=C%3dTH18&from=Qikan_Article_Detail


工程建设·2023 第6卷 第11期 

Engineering Construction.2023,6(11) 

162                                                          Copyright © 2023 by authors and Viser Technology Pte. Ltd. 

现生产实绩与辊期预排的对比，找出差距并分析和排查原

因，以作为工作的重点突破方向。第 3 步，进行物料资源、

合同资源与辊期预排比较，其中，物料资源差距用以指导

首钢股份公司生产计划管理人员和物流人员进行工序计

划和物流计划的协调与调整。此外，合同资源差距用以指

导产销衔接
[3-4]

。模型方案设计流程图如图 1 所示。 

2 模型原理 

对股份公司一体化生产组织进行研究，包含冷轧辊期

预排、资源衔接、物流发运等，并形成相关解决方案和配

套模型。受制于工艺条件，顺义冷轧生产组织，以镀锌两

条线的沉没辊辊期为主线，酸轧和热轧配合镀锌线辊期进

行生产备料。合理预排镀锌辊期，就能把控顺义的整体生

产节奏，因此将结合近一年的生产情况，首先摸清镀锌两

条线的辊期安排规律，根据辊期排产规律指导计划按期发

布，作为后续排产工作的基础。 

根据历史规律和现有排产规则，制定镀锌的辊期日历；

将合同分类打包为模块并制定辊期内计划预排，以镀锌一

号产线为例，辊期定义部分细分排产大类分为 1#镀锌 GA、

1#镀锌 GI 和 1#镀锌其他，排产小类分为 GA 外板、GA 拉

带、GA 其他、GI 外板、GI 拉带和 GI 其他。辊期周期为 2～

3 个月，以用于与销售部门衔接合同资源计划。同时，采

集生产实绩日历，与辊期日历进行对比，用于分析查找差

距和原因，进行重点突破
[5]
。 

 
图 2  合同资源分类统计示例 

在现有的物料资源及合同资源条件下，将各类资源分

类整理，以合同资源为例，镀锌 1 号线合同可分为镀锌 1

号线不含 GA 和镀锌一号线合金化（含 GA），镀锌 1 号线

不含 GA 细分为汽车板外板、汽车板普通、非汽车板、拉

带料和 DP 类别，镀锌一号线合金化细分为汽车板外板、

汽车板普通、非汽车板和拉带料。为镀锌 2 号线因产线类

型特点不生产合金化产品，细分为汽车板外板、汽车板普

通、非汽车板、拉带料、DP 和全无铬，合同资源分类统

计示例如图 2 所示。进行后续辊期资源预排产，合同到位

情况从理想辊期、计划量和镀锌工序欠量分析统计；原料

到位情况从计划辊期、计划量和原料量分析统计。镀锌辊

期原料资源统计可从库存角度，细分为轧后库、顺义原料

库、顺义在途、沙河驿库、热轧销售库和热轧生产库分析

每日各排产小类对应的原料资源分布情况。对物料资源和

合同资源进行汇总统计展示后，与辊期日历进行对比分析，

以查找差距和原因，指导冷轧上下游工序排程和物流运输。 

关键工艺技术：镀锌沉没辊辊期日历、镀锌资源分类

打包规则、镀锌资源预排产规则。 

3 模型的构成及应用 

3.1 模型构成 

冷轧辅助排程甘特图模型包括甘特图展示、模块辊期

拖拽、合同资源汇总和备忘录调整四大主要模块功能。模

型架构图如图 3 所示
[6-7]

。 

 
图 3  甘特图模型构成 

甘特图模型各部分功能： 

（1）甘特图展示。定制化展示理想辊期、合同资源、

计划辊期、原料资源和实际生产情况。其中，理想辊期。

一般每月 10 号左右确定下月情况，由计划管理人员手动

进行模块拖拽，完成后保存；合同资源。可显示所选机组

对应工序的生产欠量，与理想辊期比对，模型自动填入；

计划辊期。可进行实际计划的调整，每月五次修改机会；

原料资源。可显示各个状态中的原料量，根据激活的计划

辊期比对，系模型自动填入。实际生产。可按日汇总镀锌

机组的生产实绩，生成甘特图任务项，并自动填入至甘特

图中，显示图形结果。 

（2）模块辊期拖拽。根据业务特点将全月资源分类

成不同模块。计划管理人员可手动拖拽每个模块进甘特图，

在拖拽时，计划管理人员手动填入时间或数量。其中，时

间可以细化到小时，时间和数量可以按照维护的日产能互

相转化计算。 

（3）合同资源汇总。可汇总展示订货量、热轧工序

欠量、冷轧工序生产量、成品准发量和准发欠量明细数据。 

（4）备忘录调整。可点击按钮“调整原因”并输入

内容后，即显示结果。调整原因归类设置为可选择项，包

括合同原因、热轧原料原因、冷轧排产原因、冷轧生产原

因和其他原因等，支持多选。 

3.2 应用过程 

甘特图模型应用过程： 

（1）设置保存按钮。保存甘特图展示模块中的理想

辊期和计划辊期的辊期计划。 

冷轧辅助排程甘特图模型
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（2）设置刷新按钮。理想辊期和计划辊期保存完成

后，刷新甘特图展示模块中的合同资源、原料资源和实际

生产内容。刷新前，需先点保存按钮，否则刷新会将修改

的计划返回原样。保存和刷新按钮所在功能菜单如图 4

所示。 

 
图 4  功能菜单 

发布计划辊期。辊期确认发布前，要对辊期进行定义，

以镀锌产线为例，辊期定义界面如图 5 所示。计划辊期确

认后需要应用时，需点击功能菜单中的计划发布按钮，弹

窗确认提示，选择需要发布的月计划，完成计划辊期发布

后，不能再进行计划辊期内容的修改，只能重新从下一行

开始发布新的计划辊期；次月可以从第一行重新开始。计

划辊期设置界面如图 6 所示。 

 
图 5  辊期定义界面 

 
图 6  计划辊期设置界面 

设置调整原因。点击功能菜单中的调整原因按钮，弹

窗提示，需选择调整日期和调整原因，根据需要添加备注

内容。调整备忘设置界面如图 7 所示。 

 
图 7  调整备忘设置界面 

设置合同资源和原料资源选项。点击功能菜单中的配

置管理按钮，弹窗提示，选择结转顺延、本月顺延或探头

前提，这三个条件勾选项，可支持多选。合同资源和原料

资源配置管理界面如图 8 所示，合同资源和原料资源结果

展示界面如图 9 所示。 

 
图 8  合同资源和原料资源配置管理界面 

 
图 9  合同资源和原料资源结果展示界面 

设置原料资源库区选项。点击功能菜单中的配置管理

按钮，弹窗提示，根据展示需要选择顺义轧后库、顺义原

料库、火运在途、沙河驿、热轧销售库或热轧生产库，可

支持多选。原料资源库区设置界面如图 8 所示。 

至此，完成了甘特图模型应用界面基础配置，以镀锌

辊期为例，甘特图模型应用效果图如图 10 所示。 

 
图 10  甘特图模型应用效果图 

4 实施效果 

在建立冷轧辅助排程甘特图模型的过程中，通过集成

业务规则，借助统计分析、数学建模等方法，形成了长周

期、多维度的辊期资源图模型，借助甘特图模型指导首钢

股份公司的生产组织，同时为营销中心的合同计划制定提

供支撑。甘特图模型应用后，实现了多工序优化协作，保

证了基地间物流平衡、实现了库存的高效周转，最大化降

低合同结转量，总体结转量由 2022 年月均 7485 吨降至

2023 年月均 6592 吨，降低 11.93%。具体体现在： 

（1）实现了理想辊期与合同资源的对比。理想辊期

实现计划管理人员手工拖拽可视化，直观反映两条镀锌机

组辊期日历和辊期内部排产计划，为制造管理人员和销售
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管理人员提供清晰可见的计划安排。合同资源为模型根据

合同数据自动获取，与理想辊期进行对比，可直观反映合

同资源与理想辊期的差异，属于事前预测功能，用以指导

产销衔接，在产销会议中针对差异进行讨论，以调整合同

下达节奏，或调整次月辊期计划。 

（2）实现了计划辊期与原料资源的对比。计划辊期

是次月合同全部下达后，更接近实际情况的辊期安排。计

划辊期根据合同总量和各类不同类型合同数量，结合冷轧

生产工艺特点，制定能够指导生产的辊期安排。为供应链

管理人员和制造管理人员提供清晰可见的计划安排，各部

门按照计划辊期进行原料备料、物流运输、物料处置等工

作。原料资源为模型根据库存和物料自动获取，与计划辊

期对比，可直观反映原料资源与计划辊期的区别，属于事

前预测功能，用以指导计划管理人员和物流管理人员进行

工序计划和物流计划的协调与调整，以保证产线的顺稳运

行。当原料资源与计划辊期出入较大，且上游工序无法做

出调整时，计划管理人员需调整计划辊期；当产线出现重

大问题，导致原计划无法执行时，也需要计划管理人员调

整计划辊期，以保证模型与实际业务趋势一致。 

（3）实现了计划辊期与生产实绩的对比。生产实绩

与计划辊期的对比，属于事后分析，在全月生产完成后，

找出实际生产顺序与计划辊期顺序的差别，并分析和查找

原因，统计和总结规律，作为后续工作的重点优化方向。 

5 结语 

为了拓展首钢股份公司计划管理人员的视野，强化整

体统筹与协调的机制，依托算法开发的辊期甘特图模型，

对全月辊期安排、生产实绩完成情况、当前原料资源与合

同资源等信息，进行了图形集成展示。甘特图模型由生产

计划管理人员参与调整，协助生产组织人员高效完成计划

排程、库存管理。同时，为上游营销中心提供了有力的支

撑，为下游产线生产提供了足够的保障
[8]
。 

顺义冷轧的计划编制人员经过多年的工作实践和知

识积累，也形成了一整套行之效的制造过程计划编制的经

验和工作方法，顺义冷轧工序具备自动排产的条件，模型

的应用为辊期排程方法提供了一次有益的尝试，为后续冷

轧智能排程等工作提供了宝贵经验。此外，将计划员的业

务知识、排产经验进行有效传承和不断完善发展，通过人

工智能与运筹优化技术建立自动排产模型，尝试将人机交

互机制同自动排产模型结合来构建智能化的排产系统，对

有效地发挥机组产能、协调工序物流、提升生产效率将起

到积极的推动作用。科学指导产销协同，尽速发挥企业经

营潜能，提升顺义冷轧内部企业内数字化、智能化能力，

满足复杂场景下的自动化排程需求，值得今后进一步研究。 
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