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摘要 :针对我国轴承企业工时管理的特点 , 应用熟练曲线提出了一种通用化计算机辅助工时定额制订的方法 ,

并在此基础上设计开发了一种计算机辅助工时定额系统 ,较好地解决了目前轴承企业中工时定额存在计算不

准确或不能及时反映出生产中工时动态变化的缺陷。
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　　由于目前不同企业的工时定额缺乏通用性 ,

即使是成功应用 CAPP的轴承企业 ,工时定额也多

为人工凭经验确定。其基本特点是将某一件或一

定产量后的产品工时定额量化为一静态常量 ,不

能及时反映出企业生产中工时的动态变化情况。

然而 ,在企业实际生产中 ,随着工人操作熟练程度

的提高 ,使得工作效率相应提高 ,其单位成本和工

时也随之下降 [ 1 ]。因而在轴承制造企业中实施一

种可以反映工时动态变化的计算机辅助工时定额

系统 ,具有非常积极的现实意义。

1　应用熟练曲线的工时定额计算方法
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1. 1　熟练曲线建模

任一熟练曲线数学模型均可描述为

y = ax
- b (1)

式中 : y为工件累计为 x时的平均所需时间 ; a为

生产第一个工件所需时间 ; x为生产累计件数 ; b

为反映熟练程度的系数。

对 (1)式左右两边取对数 ,得

lgy = lga - blgx (2)

若以 lgy为纵坐标 , lgx为横坐标建立坐标系 ,

熟练曲线就变为一条斜率为 - b的直线。运用累

计平均所需时间 y和与其相对应的生产累计件数

x的原始数据 ,可算出 参数 lga和 b,从而确定熟

练曲线中的各系数。

1. 2　应用熟练曲线计算工时定额
　　不同轴承企业工序的熟练曲线各不相同。为

差值

swD im. SetToleranceValues( Tl , Th) 　　′修改

变量的公差值

End If

End If

Set swD ispD im = swFeat. GetNextD isp layD i2
mension ( swD ispD im) 　　′获得下一个显示尺寸

W end

1 Set swFeat = swFeat. GetNextFeature

W end

swPart. EditRebuild　　′根据更改后的尺寸 ,

重新构造三维模型

swPart. V iewZoom tofit2　　′将模型视图充满

窗体

Set swD rwg = swApp. OpenDoc4 ( PartName,

swDocDRAW ING, 0, ″　″, Err) 　′打开工程图文

档 ,该文档即显示出尺寸已修改过的零件的二维

工程图

swApp. ActivateDoc ( PartName + ″. SLD2
DRW ″) 　　′激活该文档

End Sub

至此 ,便完成了从尺寸计算到三维模型和二

维工程图的生成全过程。

4　结束语

运用三维 CAD技术开发了一个完整的轴承

冲压保持架模具设计系统。实践证明 ,运用三维

CAD技术进行轴承保持架冲压模具设计 ,不仅形

象直观 ,而且准确高效。
(编辑 :赵金库 )
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了在计算机工时定额系统中应用熟练曲线来反映

企业生产中工时的动态变化 ,需要根据企业生产

中的原始数据拟合出熟练曲线 ,熟练曲线在计算

机上应用的一般步骤如下 :

(1)数据采集。按特定累计产量段 (生产累计

件数 x的倍数 ,根据产品所需的生产时间确定 )搜

集各累计产量段所对应的累计平均所需时间 y。
(2)数据处理。利用所搜集到的两组历史数

据 (一般用前两组累计平均所需时间 y和与其相

对应的生产累计件数 x) ,计算出其对数 lgx和 lgy,

然后将其代入 ( 2 ) 式求出参数 a和 b,进而得出

熟练曲线 y = ax
- b。

(3)检验修正。将熟练曲线方程用于工时预

测 ,并与实际工时 (所搜集到的没有用于数据处理

的原始数据 )进行比较 ,对原方程进行修正 [ 2 ]
,即

可输出当前累计加工数量 x
3 时的工时定额为 y

3

= ax
3 b

2　计算机辅助工时定额系统的设计

2. 1　系统数据库

系统中的数据库主要包括 :

(1)数学模型库。数学模型库用于存储与工

时定额计算有关的数学模型 ,即熟练曲线的计算

模型 ,包括参数 a、b的计算方法。
(2)产品零件工序库。产品零件工序库用于

存储计算工时定额所需的各种不同产品零件加工

工艺的工序信息。
(3)典型工时库和历史工时库。对于生产中

常用的某些典型工序 (如车削外圆、镗孔、钻孔

等 ) ,可将其工时定额确定为典型工时定额 ,以此

建立典型工时库。在进行工时定额计算过程中 ,

如遇到与其相似的工序 ,可根据给出的方法进行

类比确定。历史工时库用于保存历史工时定额。

2. 2　系统功能流程

在系统主界面左侧的产品工时树中选定不同

产品零件及对应工序后 ,即可进行预测工时定额

的计算。根据系统要求选择具体加工条件并输入

熟练曲线计算参数 a、b,即可进行工时定额的计

算 ,也可查询典型工时库和历史工时库进行修改

编辑 ,计算所得工时定额存入历史工时库。系统

流程如图 1所示。

系统的几个主要功能模块包括输入和汇总输

出模块、计算预测模块、查询编辑模块、管理维护

模块以及帮助模块。各模块功能为 :

( 1)输入模块完成所需信息的输入工作 ,如工

图 1　系统流程图

件长度、直径、重量以及熟练曲线计算参数 a、b等。
(2)计算模块根据加工信息 ,对工时定额进行

计算。系统以加工零件种类作为划分依据 ,可以
计算不同工序的零件在加工件数不同的情况下的
不同工时定额 [ 3 ]。该模块是整个系统的核心。
　　 (3)查询编辑模块实现典型工时定额和历史
工时定额的查询和编辑修改 ,提供工时标准以及
相关资料。

(4)管理维护模块负责对系统所用的数据库
进行浏览、编辑修改等的管理维护工作。

(5)帮助模块提供给用户一些基本的帮助。
例如 ,企业生产技术水平、系统的特点、适用范围、
操作方法等。

3　结束语

将本软件系统运用于某轴承企业进行工时定
额计算 ,所得结果与企业实际情况较为接近 ,可以
满足企业实际需要。除去工厂实际加工技术水平
与机械制造时间定额标准水平之间的差异和人为
因素的影响 ,可以认为将熟练曲线引入到计算机
辅助工时定额系统后 ,较好地解决了当前企业存
在的不能及时反映工时动态变化的问题 ,从而使
计算机工时定额系统所提供的工时定额能够及
时、准确地用来指导生产。
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