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摘 要：针对传统时间定额方法的不足，提出了基于典型零件确定时间定额的思想，并介绍了作者开发的计算

机辅助时间定额系统的工作原理及过程。
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!"## 系统中一个重要的问题便是时间定额。
目前，在企业的生产过程中，工艺人员承担着工艺

规程的编写及时间定额的制定任务，工作量大、重

复性高。时间定额由工艺人员中的专职定额员来制

订，主要是通过查阅手册或由工艺人员的经验来确

定，费时、费力。为此，作者提出了基于典型零件确

定时间定额的思想，开发了计算机辅助计算时间定

额系统，并通过对实例的计算，验证了本系统的正

确性及实用价值。

! 时间定额
时间定额是在一定的生产条件下，规定完成一

道工序所消耗的时间，是由零件的加工或装配时间

来确定的。它是确定工人报酬的基础，也是计算产

品成本的依据。完成一个零件一道工序的时间定

额，称为单件时间定额 !$。它包括：基本时间 !%、辅

助时间 !&、准备与结束时间 !’ 以及休息和生理需

要时间 !(·)。

目前，时间定额主要根据工艺人员查表计算或

工艺人员的经验来制定。如果凭经验，那么有资历

的工艺人员就显得很重要。即使如此，对工艺人员

来说，这一工作也是很枯燥的，而且不能避免查手

册。如果用查表计算的方法对一个零件制定时间定

额，就须确定每个工序的时间定额，而单件时间定

额 !$ 又由四部分组成，也就是说即使确定一个工

序的时间定额，至少也应查四次手册，以确定时间

定额中的每一组成时间。而在每次查找前，又要首

先确定已知的生产加工条件，如机床、加工种类、刀

具、夹具及夹紧方式、装卸方式、工件尺寸、精度、测

量工具及方式等许多因素，工作量大、程序繁琐。基

于此，作者研制了一个基于典型零件的计算机辅助

时间定额系统。

" 基于典型零件确定时间定额
* + ,原理 这种方法的基本思路是，先建立一些

典型零件的时间定额确定程序，将其作为样板存储

于计算机中。对某一工件确定其时间定额时，首先应

判断该零件与哪个典型零件相同或相似，然后找出

该典型零件的信息，对典型零件进行编辑，得到该零

件的信息，再按编辑后典型零件的时间定额步骤，直

接得到该零件的时间定额。

* - ,典型零件的时间定额确定
典型零件的时间定额确定步骤见图+。
图中 !& . !&/ 0)’ 1 !&/ %2&’

!&——— 辅助时间

!&/ 0)’——— 工件装卸时间

!&/ %2&’——— 测量时间

!’ . !’/ 3 1 !’4/ 3

!’——— 布置工作地时间

!’/ 3——— 机床维护时间

!’4/ 3——— 加工准备时间

!’4/ 3 . !’4/ "5 1 !’4/ "- 1 !’4/ "6
式中 !’4/ "+——— 组织准备时间

!’4/ "-——— 调准机床、夹具、刀具和编程设备
时间

!’4/ "6——— 试加工时间

!$ . !% 1 !& 1 !’ 1 !(·)
式中 !$——— 单件时间定额

!%——— 基本时间

!(/ )——— 休息和生理需要时间

在这一过程中，需要输入的参数较多。在输入这

些参数时，操作人员需要从系统的数据库中选择出

参数，数据库是事先建好的。而有些参数，如切削用

量、生产件数、校准精度、测量精度等，则需要操作人
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员手动输入。所以，在建立典

型零件的时间定额时，最费

时间的是参数的输入。参数

输入结束后，系统自动计算

时间定额。

典型零件库的建立是很

重要的一环，它决定了该系

统的效率。在本系统中，用户

可以针对实际情况，补充典

型零件。

! 系统介绍

建立了典型零件库后，在对某个零件确定时间

定额时，其过程如下，见图!。

!首先要判断该零件与哪个零件相同或类似，
这一工作由有一定工艺知识的系统操作人员来完

成。

"调出该典型零件的输入信息，对照该零件进
行编辑。这一步是修改输入信息，对典型零件的输入

参数中不同于该零件的项进行修改，其它的许多参

数则不必修改，最终得到该零件的输入参数。

#得到该零件的输入信息后，系统会自动搜索
数据库，进行计算，最后输出加工该零件的每个工序

的时间定额。

从上面可以看出，利用本系统确定时间定额时，

操作人员所作的工作有两个，一是判断，二是进行少

量的修改编辑，大量的参数输入工作已在建立典型

零件库时完成，避免了繁琐的参数重新输入过程。其

余工作由计算机完成，大大地减轻了人员的工作量。

同 "#$$系统一样，本系统也不是通用的，不可
能适用于所有零件，其适用范围为轴类、平面类、齿

轮类零件。

" 举例
下面举例说明该系统的工作过程，例中零件见

图%。
工艺人员拿到此零件图后，首先要进行判断，图

%所示是一个轴类零件，然后，从典型零件库中调出

质量·成本·管理

!"卷 第 ##$期 !""# $ % !!



质量·成本·管理

螺 纹 夹 紧 简 易 装 置
! 李海国 ! 冯延树

! "# "$%
"

++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++

&# ’’

"# ($

"# &)

"# $&

$*

+# (

*

"

’# ’"

"# %)

"# )’

"# $’

"# "’

$# )’

"# *+

"# &’

"# $&

"# "’

$# )*

表) 各工序时间定额 ,-./ 0

在生产中，我们需要加工一批如图$所示的工
件，在钻 !$%和精镗 !&( 孔时，需夹持螺纹

1$+ 2 $# (处，这样极易将螺纹卡伤影响使用。用铜
皮包裹螺纹处再夹紧，效果也不理想，而且定位精度

降低。为此，我们设计了一种螺纹夹紧简易装置。

该夹具结构如图)所示。使用时，将工件的螺纹
处拧入夹具体，注意零件锥面左端面与夹具体的端

面之间留有一定量的间隙，然后用扳手旋紧内六角

螺钉，使钢球压紧零件。由于加工时主轴正转，在切

削力的作用下会使夹紧更加牢固。加工完毕后，用扳

手反时针方向扳动内六角螺钉，因钢球与零件、内六

角螺钉是点接触，所以只需轻轻扳动扳手即可松开

钢球，然后拧出工件，螺纹也完全不受损伤。 "
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典型零件的信息。对照该零件的工序内容 ,表$ 0，输
入参数如下 ,其余参数与典型零件参数相同，不必
修改 0：

生产件数：&""
机床：数控车床、数控铣床

切削用量：进给率"# )(-- 4 5；主轴转速%""5 4
-./；切削深度)--,车 0、&--,铣 0。
工件尺寸、公差见图&
工件材料：’(
参数输入后，系统自动计算出各工序的时间定

额，结果如表)所示。

在表)中，准备时间 !67# 8 没有计入单件时间 !9

中。这是因为该批零件是小批量生产，这部分时间不

能包括在 !9 中，而是单独付给工人报酬。工人休息

时间 !5# /，只有在手工劳动和重体力劳动时才考虑，

所以在该例中其值为零。

在这一例子中，采用该计算机辅助时间定额系

统，整个过程时间为&# ’-./，如果是人工方法，则需
要’"-./以上，其效率显而易见。

! 结束语
时间定额的计算机辅助制定，可以将人从重复、

简单的查表计算工作中解脱出来，而且效率高，节省

时间。目前在我国，这部分工作在 :;<< 中非常滞
后，而它在企业中却又是非常实用的，因此，今后应

该强化这一方面工作。
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表$ 零件工序

序号

$

)

&

工序内容

车端面，打中心孔

车大外圆及倒角，调头车小外圆及倒角

铣键槽

!@

!6

!67# 8

!-

!@# ./6

!@# -E@6

!6# 8

$

)

&

!5# /

!9
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