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企业管理中的小批量多品种
工时定额方案研究

赵卫东

(湖南印刷机器厂　邵阳　422000)

摘　要　由于在企业管理中制定小批量多品种的零件工时定额方案存在较多的困难 ,文章提

出了划分零件类别 ,建立典型零件卡片 ,将卡片数据输入计算机等实施步骤 ,制定小批量多品种工时

定额方案。
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　　一、问题的提出

第一 ,多品种小批量产品工时定额制定中存在不

平衡的问题。

目前 ,制定小批量多品种的零件工时定额存在比

较多的困难 ,特别是大、中型机械厂产品种类多 ,而且

规格繁 ,结构复杂 ,其产品种类多达十几种 ,如印机行

业的小胶印机其零件种类达万余种 ,平均一种零件有

6道以上工序 ,需要十几万个单件工时和十几万个管

理点 ,光靠建立严格的管理制度已经不能完全管好。

在这些复杂系数较大的产品面前 ,需要通过对实践经

验的分析和总结 ,制定出科学的方案。实践表明 ,在

多品种小批量的零件加工过程中 ,同工种、不同工种

以及不同车间的工时定额的平衡是一个比较棘手的

问题。若机械地套用行标 ,其结果往往会出现严重的

不平衡现象。

第二 ,多品种小批量产品工时定额制定速度较

慢。

由于我厂产品结构复杂 ,每种产品至少由 5千余

种以上的零件组成 ,以每一个零件 6 道工序进行计

算 ,则需制定 3万多个工序工时 ,通常要 3个月左右

的时间。制订定额时间较长 ,势必拉长新产品的开发

周期。在激烈竞争的今天 ,时间就是金钱 ,一个企业

在市场竞争中抓住了机遇 ,抓住了时间才能得以生存

和发展。

第三 ,定额水平不平衡影响定额工人的积极性。

定额完成情况直接和工人的收入挂钩 ,不平衡的

矛盾就更为突出 ,即付出同样劳动消耗的同工种和不

同工种的职工所获的收入有较大差别 ,因而 ,在一定

程度上挫伤了职工的积极性。认识到这个问题的严

重性以后 ,我厂采取了用典型定额标准制定和修订劳

动定额 ,使定额制定工作卡片化 ,并将典型定额标准

输入了计算机。

二、具体定额方案的实施步骤

第一 ,划分零件类别。

按照零件的结构和几何形状进行分类。我厂的

产品是由底坐、墙板、轴套、支架、连杆齿轮、凸轮、涡

轮、偏心套、辊筒、紧固件等零件组成的 ,这些零件虽

然在尺寸上有差异 ,但在结构上具有相同的特点。例

如 ,轴按其结构形状 ,一般可分为光滑轴、阶梯轴、空

心轴和曲轴多种 ,又如套类零件 ,按其结构可分为整

体套筒和由两半组成的部分式套筒 ,即轴互等两大

类 ,在整体套筒中 ,又可分为凸缘和无凸缘两种。

第二 ,建立典型零件卡片。

例如加工光滑轴 ,可运用计算法和现场观察法相

结合的方法进行测算 ,所得的数值直接填入下列表格

中。例如 ,在表内标明该轴直径为 20mm ,加工时间

911999年第 3期　　赵卫东　企业管理中的小批量多品种工时定额方案研究　　　　　　　　　

© 1995-2004 Tsinghua Tongfang Optical Disc Co., Ltd.   All rights reserved.



为 25分钟 ,直径为 60mm ,其加工时间为 45分钟 ,直

径为 90mm ,其加工时间为 65分钟。

工序名称 车轴长 1000mm　粗糙度 3. 2

工件直径 20 30 40 50 60 70 80 90

序号 1 2 3 4 5 6 7 8

时间 (分) 25 45 65

我们再来分析一下影响劳动定额的诸因素及其

主要因素。这些因素有轴长和外径 ,工件材料等 ,当

轴长一定时 ,主要影响因素是轴径 ,一般来说 ,对于某

类零件 ,只需选择三个比较典型的零件 ,即可分为大、

中、小三种类型的轴径。

(1)序号 2、3、4可用移动平均法来进行计算 ,先

算序号 3。

序号 3的值 =
25 + 45

2
= 35 (分)

序号 2的值 =
25 + 35

2
= 30 (分)

序号 4的值 =
35 + 45

2
= 40 (分)

(2)用等分计算法可求出序号 6和序号 7的值。

先求定额步 , 定额步 =
最大值 - 最小值
次数 - 1

=

65 - 45
4 - 1

= 6. 66 (分)

序号 6的值 =前一序号之数 +定额步

　　　　 = 45 + 6. 66 = 51. 66(分)

序号 7的值 = 51. 66 + 6. 66 = 58. 32(分)

(3)再把计算所得的数据分别填列下面卡片。

工序名称 车轴长 1000mm　粗糙度 3. 2

工件直径 20 30 40 50 60 70 80 90

序号 1 2 3 4 5 6 7 8

时间 (分) 25 30 35 40 45 51. 66 58. 33 65

然后把有关零件的分类卡片进行分类整理 ,并在

表格的右边配上简图。这样就可以对少数典型零件

进行详细的计算和分析 ,能够做到准确 ,使用该卡片

制定多品种小批量产品定额时能够做到准确、迅速。

同时能大大提高工时定额的平衡水平。

第三 ,将有关的卡片数据输入计算机。

有条件的单位可以将典型零件卡片上的有关信

息输入计算机数据库 ,编制必要的应用程序。可以更

快地提高定额的制定速度和工时定额汇总统计速度。

三、典型定额标准制定的实践意义

第一 ,提高了新产品工时定额的制定速度。

我厂采用典型定额标准制定新产品的定额后 ,定

额的制定速度得到大幅度的提高。实行该标准以前

制定一个新产品的定额需要 6名定额员工作 3个多

月 ,采用该标准后 ,4 名定额员 2 个月能完成一个新

产品的定额制定任务 ,制定速度比以前提高了 1. 5

倍。定额制定速度的提高 ,缩短了新产品的开发周

期 ,这对今天参与激烈的市场竞争的企业尤为重要。

能够加快新产品的开发速度 ,则能率先占领市场的制

高点 ,对企业的生存和发展意义重大。

第二 ,典型定额标准实施解决了定额水平不平衡

的问题。

用典型定额标准制定工时定额 ,解决了定额水平

不平衡的问题。定额水平平衡问题关系到职工的切

身利益。我厂由于采用了典型定额标准制定工时定

额 ,基本上消除了同工种、不同工种以及不同车间的

工时定额不平衡的问题。调动了一线定额工人的积

极性 ,同时为工厂的成本核算 ,劳动力调配及生产均

衡提供了最基本的数据 ,为按劳取酬提供了科学的分

配依据。

第三 ,确保了定额制定的先进性。

典型零件标准的采用 ,确保了定额水平的先进

性。典型零件标准 ,将万余种零件划分为几十类最基

本的零件。这样做便于对少数零件的工时定额进行

精确计算及现场工作日写实。从而提高了定额制定

的水平及先进性。降低了工厂活化劳动的消耗 ,降低

了生产成本 ,提高了经济效益。
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