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计算机辅助机加件劳动定额
制定与管理系统研究

Ξ

庄长远　　翟存荣
(南京航空航天大学工商学院　南京, 210016)

摘要　介绍了通过建立分类编码系统描述的劳动定额工艺特征信息,以及对劳动定额标准进行

建模处理,开发的计算机辅助机加件劳动定额制定与管理系统,实现了信息的机助编码快速输

入、工时自动计算、工时报表打印输出及相关工序检索等功能。
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1　研究的意义及方法

劳动定额制定与管理是企业管理重要的基础工作之一,实现劳动定额的计算机辅助制

定与管理可以克服传统的劳动定额方式即经验估工、手工查标准及手工统计汇总中劳动定

额准确性和平衡性差、劳动强度大、工作效率低等缺点,从而提高企业劳动定额管理的现代

化水平,同时也是企业推行工业工程管理,实现设计、制造与管理信息集成中重要的环节之

一[ 1 ]。

我校与沈飞公司合作开发的计算机辅助飞机机加件劳动定额制定与管理系统 (简称

SF110系统) ,在国内同类系统中具有领先水平,系统开发主要采用了以下方法:

111　建立机加件劳动定额分类编码系统

劳动定额制定与管理需要依据大量的零件及工艺特征信息,包括产品号、零件号、批量、

零件材料、毛坯形状及尺寸、工序加工内容、加工尺寸及技术要求、使用设备、装夹要求以及

准结要求等等。本文提出了通过建立机加件劳动定额分类编码系统 (简称W QBM 系统) ,对

与定额制定有关的各种工艺特征信息进行分类编码,实现规范化描述。

W QBM 系统将有关信息分成八个大类:零件形状、材料、毛坯、工种、设备、准结、装夹和

工步,其中零件形状再分成粗分类和细分类,因此共有九位基本特征码,各码位特征项用数
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字 0- 9和字母A - Z标识,按上述顺序依次编写。在准结码位中可描述固定准结内容和浮

动准结内容;在装夹和工步码位中,对装夹尺寸、装夹次数、加工尺寸、走刀次数、粗糙度和精

度要求等信息用规定的变量符号加数据表述。根据工艺规程和编码系统,将有关的代码、变

量、数据等加以组合,即可编制零件各机加工序的工序代码。

W QBM 系统采用了链式及树式混合结构设计,可实现柔性编码,经有关专家鉴定认为

该系统结构新颖,具有定义准确、覆盖率大、可扩充性强和使用方便等特点,该项技术属国内

首创。实践证明,通过建立W QBM 系统,进一步设计计算机辅助编码系统,可以实现信息快

速、准确地输入,同时计算机可以通过代码识别各项信息,从而简化了 SF110系统的程序设

计和数据库设计。这种代码技术也为 SF110系统与企业其他管理系统进行联网,实现信息

的转换与共享建立了桥梁。

112　建立劳动定额时间标准数学模型

劳动定额时间标准是制定劳动定额的依据,沈飞公司在部标的基础上制定了本企业的

机械加工劳动定额标准Q ö1A GD 50- 56,标准分准结、装夹和加工时间标准三大类,适用于

车、铣、刨、插、拉、磨、镗、钻、钳等各机械加工工种。为了开发 SF110系统,需建立各时间标

准数据库,对于不同情况的修正系数,也建立相应的数据库,共建立了准结时间标准、装夹时

间标准、加工时间标准、材料修正系数、刚性修正系数和其他修正系数等六个数据库。

对于装夹和加工时间标准,因受装夹尺寸、加工尺寸、粗糙度和精度等因素的影响,数据

量大,直接建立其数据库既相当繁琐又占用较大内存。本文采用了用最小二乘法建立时间标

准数学模型的方法[ 2 ] ,开发了计算机自动建模软件,应用该软件准确快速地建立了 1 436个

劳动定额数学模型,建模误差控制在 5%以内,较好地保证了劳动定额准确性要求。

2　系统总体结构及主要功能

SF110系统采用模块化结构设计技术,具有三大模块:信息输入、工时制定和数据管理。

共包含了 48项具体功能,均可单独运行。系统总体结构如图 1所示。

图 1　SF110系统总体结构示意图
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该系统基本工作过程是首先输入需制定工序的零件和工艺特征信息,生成工序代码,再

根据代码自动查找对应的时间标准和修正系数,依次计算准结工时和作业工时,最后显示和

打印所需工时报表。操作者可根据需要连续输入多道工序信息,也可以连续制定多道工序工

时。数据管理模块各功能可实现对系统本身的各种数据如时间标准、修正系数等以及系统运

行过程中输入和计算得到的工序代码、工序工时等信息进行检索、修改和删除等。

该系统程序设计采用 FOXPRO 215数据库管理系统,要在 386或 486微机上运行,各

主功能和子功能采用菜单技术设计在一个工作界面上,布局及色彩合理设计,并用中文提

示,操作简便舒适、不易疲劳。

各主要功能实现方法如下:

(1)信息输入。信息输入要求全面、准确和快速,除产品号、零件号、批量、工序号等表头

信息人机交互直接输入外,对工序代码本系统采用手工编码和机助编码两种输入方法。手工

编码要求操作者熟练使用W QBM 系统; 机助编码则依次提示各码位应该输入的特征信息

范围,选择输入代码和直接输入尺寸、次数等数据,并具有输入信息自动检错、重复信息不再

输入等功能,因此操作者不需要熟悉W QBM 系统也能实现信息全面、准确和快速地输入。

(2)工时制定。该功能是以工序为单位制定各工序工时,包括准结工时和作业工时,具有

自动计算和经验估工两种实现方式。第一步,从工序代码库中取出相应的工序代码,进行分

解生成各类信息; 第二步,按照工种、设备、准结固定码及准结浮动码查找准结时间标准库,

汇总各项准结时间得到总准结工时; 第三步,按照工种、设备、装夹工具类别码、装夹方式查

找装夹时间标准库,找到对应的装夹数模,代入装夹尺寸,乘以装夹次数计算出总装夹时间;

第四步,按照工种、设备、工步类别代码、加工精度要求查找加工时间标准库,找到对应的加

工数模,代入加工尺寸,乘以走刀次数计算出各工步加工时间,并根据零件形状、尺寸、材料

等条件判断是否进行材料、刚性和其他修正,汇总各工步加工时间得到工序总加工时间。作

业工时为总装夹时间与工序总加工时间之和。

按照上述步骤编写程序实现工序工时自动计算,在计算过程中,若缺少相应的时间标

准,则提示要求经验估工,各种时间标准完善后可实现全部工序工时自动计算。

(3)相关工序检索。个别劳动定额时间标准重新修订后,对于受影响的已经制定的相关

工序工时需要重新制定,如果用手工找出这些工序要耗费较大的时间,甚至相当困难,该功

能可以快速准确地实现这一要求。在工序代码库中存储了所有零件各工序的工艺特征信息,

输入被修订时间标准的适用条件如材料、工种、设备、准结、装夹或工步特征代码,用对比分

析的方法,就可以找到需要重新制定的工序。

(4)统计打印。将工序工时及有关管理信息存储于车间工时库中,根据企业劳动定额管

理的需要统计打印各种工时报表,包括车间劳动定额簿,各车间、部分车间和全公司分别按

产品、部件和工种汇总的劳动量报表等。

3　系统的应用效果

SF110系统具有技术新颖、功能完善、操作方便、运行速度快、结果准确度高以及容易维

护扩充等特点,在机加行业具有推广价值。其应用效果明显:

(1)提高了劳动定额制定与管理的工作效率,劳动定额制定比手工套标提高效率 2倍以

507第 5期 庄长远等:计算机辅助机加件劳动定额制定与管理系统研究

© 1995-2005 Tsinghua Tongfang Optical Disc Co., Ltd.   All rights reserved.



上,准确度大大提高; 编制定额簿和汇总劳动量报表比手工抄写效率提高几倍到近千倍,并

且准确无误,避免了手工统计的反复核对。

(2)可避免不同定额人员手工套标或估工定额出现的差异问题,保持定额水平的一致和

平衡,明显提高定额质量。

(3)其相关工序检索功能给劳动定额管理带来极大的方便。

(4)可为企业生产经营及时提供准确可靠的工时消耗数据,并使机械加工工时消耗降低

10%～ 30% ,从而提高企业经济效益。
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Research on Com puter A ided Conforma tion and

M anagem en t System of W ork Quota for M ach in ing Parts

Z huang Changy uan　　Z ha i Cun rong
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Abstract　D escribes a new m ethod fo r develop ing com pu ter a ided confo rm at ion and m an2
agem en t system of w o rk quo ta fo r m ach in ing parts, w h ich u ses classif ica t ion and coding

system fo r the descrip t ion and inpu t of part and p rocess info rm at ion, and u ses m athem ati2
ca l m odels of w o rk quo ta criterion fo r the ca lcu la t ion of w o rk t im e. T he sytem has m any

perfect funct ion, such as com pu ter a ided info rm at ion coding, au tom atic ca lcu la t ion of

w o rk t im e, f ind ing rela ted opera t ion s, and ou tpu t of w o rk t im e repo rts, ect.
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