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摘要 :运用解析计算的方法 ,利用 Visual Basic 6. 0 语言和 Access 数据库结构 ,开发出了具有一定通用性、可移植性、

可扩展性的机械加工工时定额系统程序。开发的机械加工工时定额系统可实现机械加工工时定额计算的规范化、科学

化、计算机化。为产品理论成本的核算、生产计划的安排提供了可靠的依据和保证 ,可真正发挥它在企业生产过程中的

重要作用。
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　　时间定额是在一定的技术、组织、条件下 ,制定出来完成单

件产品 (例如一个零件) 或某项工作 (例如一个工序) 所需的时

间 [1 ] 。时间定额是计算产品成本和企业经济核算的依据之一 ,

也是新建或扩建时决定设备和人员数量的重要依据。时间定

额须正确确定 ,应该具有平均先进水平 ,过高或过低的定额都

不利于促进生产。

机械加工工时定额的制定 ,是工艺过程设计的必要组成部

分 ,也是十分重要的任务之一。在国家“十五”计划中 ,产品工

时定额的制定已被列为 CA PP 领域中三大重点攻关项目之

一 [2 ] 。工时定额制定是否合理 ,与企业和劳动者切身利益息息

相关 ,它对调动工人积极性、保证产品质量、提高劳动生产率都

有重要影响。

目前国外已有一些适合金属切削加工、焊接、热处理等工

种较为成熟的工时定额计算软件。在我国 ,虽然也已有了一些

成型软件系统 ,但它们只能对机加工的部分工序进行定额计

算 ,且大多不具有通用性 [2 ] 。实现机械加工工时定额计算的通

用化、规范化、科学化、计算机化 ,可为机械加工生产企业产品

理论成本的核算、生产计划的安排 ,提供可靠的依据和保证。

1 　工时定额的制定方法

机械加工工时定额的制定需要考虑诸多影响因素 ,必须分

析和处理大量信息 ,包括 :产品设计图上有关结构形状、工件的

面积以及质量或最大外形体积、材料、工序种类、加工设备、装

夹调整方法、度量方法、搬运方法、加工形面特征、几何参数、加

工精度或表面质量、加工余量及其工序内容的复杂程度等 ,可

见 ,该过程涉及到和生产过程有关的各个方面 ,是一项极其繁

琐复杂而又十分重要的工作。

常用的工时定额制定方法有 6 种 [2 ] : (1) 经验估计法 ; (2)

解析计算法 ; (3)统计分析法 ; (4)图表计算法 ; (5) 类推比较法 ;

(6)技术测定法。

用经验估计法制定工时定额受人为因素影响较大 ;统计分

析法和图表计算法又取决于统计资料的可靠程度 ;类推比较法

仅适用于大批量生产的产品或者零件品种较为单一和生产对

象较为固定的生产企业 ;技术测定法会因设备、工装的性能和

类型、工件材料的加工性质、毛坯的状态、加工方法和服务方式

等在工艺过程中的变化 ,以及工人在实际操作时对技术熟练程

度的不同而使所制定的工时定额发生变化。鉴于这几种方法

各自的局限性 ,文中结合工厂实际选择采用解析计算法进行计

算。解析计算法是利用数学模型 ,在输入所需的工艺信息后进

行工时定额计算。用数学模型核定的工时定额 ,可反映产品实

际成本 ,减少人为干预因素 ,有利于进行规范化、标准化和计算

机化管理。

produce uniform dispersion and injection which carried out a hydropho2

bization t reat ment on t he inner wall of micro2nozzle , t hus eliminated t he

spontaneous flowing of micro2fluid inside t he micro2nozzle due to wet2
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and volume cont rollable character . The uniform spotting droplet s were

obtained by means of t he cont rols of micro2fluid viscosity , micro2injec2
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2 　系统设计思想

包括系统设计目标、开发设计思想、开发和运行环境选择、

系统功能分析、系统功能模块设计等方面内容。

2. 1 　系统设计目标

系统应能够计算企业常用的各种机床包括普通车床、立车、

镗床、铣床、刨床、磨床、拉床等的工时定额。系统的开发力求使

工时定额的制定能够达到通用化、规范化、科学化和计算机化 ,

以便为产品理论成本的核算、生产计划的合理安排提供可靠的

依据和保证 ,真正发挥在企业生产过程中的重要作用。

2. 2 　开发设计思想

尽量采用企业现有软硬件环境及最优的系统开发方案 ,从

而达到充分利用企业现有资源、提高系统开发水平和应用效果

的目的。

(1) 系统应符合企业工艺设计和财务管理的规定 ,满足企

业定额员的工作需要 ,并达到操作过程中的直观、方便、实用、安

全等要求 ;

(2) 系统采用模块化程序设计方法 ,既便于系统功能的各

种组合和修改 ,又便于未参与开发的技术维护人员补充、维护 ;

(3) 系统应具备数据库维护功能 ,及时根据用户需求进行

数据的添加、删除、修改、备份等操作。

2. 3 　开发和运行环境选择

开发工具 :中文版 Visual Basic 6. 0 ,Access 2003

运行环境 : Windows9x , Windows N T , Windows2000 或

WindowsXP

2. 4 　系统功能分析

为了满足生产实际需要 ,系统应具有如下一些功能 : (1) 对

各种数据管理的功能 ,包括建立零件数据库、设备数据库、辅助

时间数据库 ; (2)工时计算功能 ; (3)工时查询及汇总功能 ; (4)生

成零件工时定额台帐的功能 ; (5)系统用户管理、权限管理。

工时定额计算功能是该系统的最关键部分 ,包括工步时间

和辅助时间的计算。该系统采用解析计算法进行工时定额的计

算。解析计算法的关键是建立所需计算工序的数学模型或选择

已有的数学模型 ,然后代入参数进行求解。数学模型的建立或

选择 ,关系到今后程序的适用性和计算的准确性。文中选择了

《机械制造工艺设计手册》中成熟而通用的数学公式 [3 ,4 ] ,作为

计算的依据。在利用手册公式正确计算出初始工时定额值后 ,

企业可根据工人所使用的设备以及工艺装备先进程度的不同和

其它具体生产条件的变化 ,乘以该系统提供的调整系数项目 (需

要时由工时制定人员根据实际情况输入即可 ,不需调整时 ,系统

默认调整系数值为 1) ,得出最后的工时定额。这样 ,系统既具

备了机械加工工时定额计算的通用性 ,又体现了针对性。

2. 5 　系统功能模块设计

2. 5. 1 　系统功能模块设计

系统主要包括工时定额计算模块、数据管理模块、工时查询

汇总模块、报表生成模块、其它辅助功能模块 5 大功能模块 ,如

图 1 所示。

图 1 　系统功能模块图

2. 5. 2 　各模块实现的功能

系统管理模块的主要功能是对系统用户及权限进行设定 ,

以便对系统使用者进行管理 ,保证系统具有安全性。

工时定额计算模块由工步时间计算和辅助时间计算两部分

组成。该模块是系统的核心 ,其计算机界面及某工步的计算结

果如图 2 所示。

工时定额计算模块与设备表、零件信息表、工步工时信息表

通过 ADO 访问机制相连 ,可以对数据进行调用和存储。工时

定额计算是整个模块的核心 ,工步时间计算包括了“车槽”、“车

端面”、“车外圆或镗孔”、“车圆环端面”、“切断”、“车螺纹”、“插

键槽”、“铣平面”、“刨槽”、“刨平面”、“铰圆柱孔”、“扩及铰圆锥

孔”、“扩钻、扩孔”、“钻中心孔、钻孔”、“圆柱铣刀铣平面”、“圆盘

铣刀铣槽”、“端铣刀铣平面”、“轮廓仿形铣”、“磨外圆”、“磨内

圆”、“磨平面”等十几种常用的机加工方法的计算 ;系统辅助时

间的确定和计算 ,是基于大多数工厂现行的人工查表法并增添

了计算机辅助查表的功能 ,根据加工零件所需要的动作 ,当点击

“辅助时间计算”按钮后 ,系统会自动到辅助时间库中查找 ,并自

动添加于相应的列表中。该时间还可根据工厂的实际情况 ,通

过输入调整系数值进行调整计算。对于数据库中不存在的动

作 ,用户可以通过数据管理模块进行添加 ,这样就使得系统具有

了可扩展性。

图 2 　工时定额计算模块的计算机界面

数据管理模块是对数据库中的设备信息、零件信息和辅助

时间信息进行管理。由管理零件库、设备库和辅助时间库的 3

个子模块组成。其功能是实现这些数据的添加、删除及更新 ,为

其它的功能在需要时提供以上的数据信息 ,实现了系统适应性

和可扩展性的要求。

工时查询汇总模块的功能是对工步工时信息表中保存的数
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据进行汇总 ,并对汇总后的信息进行浏览 ,也为报表的生成作好

准备。该模块通过对前面所计算的工步时间信息进行提取、加

工 ,在数据库中对保存的工步时间信息进行识别和累加 ,统计出

零件在每个工序中的工时定额 ,输出报表所要求的工序信息。

工时定额报表生成模块 ,又称台帐生成模块 ,是在已计算出

的工时定额的基础上 ,编程生成工厂所要求的给定形式的零件

工时定额台帐/ 报表。该模块还有打印和导出台帐/ 报表的功

能。

辅助功能模块包括窗体布局、关于窗体、登陆窗体及主窗体

的设计。窗体布局的设计 ,是为了通过水平平铺、垂直平铺、层

叠、排列图标来对打开的窗体进行操作 ;关于窗体显示了系统的

相关信息 ,如版本、说明、系统等 ;登陆窗体的设计是为了保证系

统的安全性 ,用户名或密码不正确时 ,是无法进入系统的 ,且只

有三次输入的机会。合法用户也是根据设置的用户权限进入系

统的。系统权限分为 :一般用户和系统管理员。一般用户只能

对系统进行查询和报表打印 ,而系统管理员才能进行工时定额

的计算、数据的管理、权限设定等 ;主窗体的设计是采用了 MDI

窗体 ,这样的设计更加符合软件设计规范 ,方便了用户的使用。

3 　结论

3. 1 　工时定额系统运行情况

系统的开发采用了人们使用较多、应用时间较长的软件

Visual Basic 6. 0 [5 ,6 ]和 Access 2003。系统采用了全中文界面、

对话框、提示栏等 ,使用方便 ,操作简单。通过在云南某开关厂

的使用实践证明 ,系统运行可靠、计算能满足实际要求 ,实用性

好。

3. 2 　系统特点

(1) 模块化结构设计和友好的人机界面。系统设计时 ,整

个系统依据其功能 ,采用模块化结构设计 ,便于维护和开发 ,整

个系统层次性好 ,结构紧凑。该系统只要求输入少数变量即可

进行工时定额的计算。

(2) 修正系数的使用符合企业实际。系统解决了一般的数

学模型中无法解决的各类修正系数的合理使用问题 ;随着生产

力水平不断提高 ,在企业中工时定额不断减少的情况下 ,软件给

出了使用修正系数进行调整的方法 ,可以适应企业发展的需要。

(3) 解析计算的理论基础坚实 ,数学公式可靠。和文中前

述的其它计算方法相比 ,系统工时定额采用的解析计算法基于

数学公式 ,因此计算结果可靠、符合实际、易于实现系统的通用

性。

(4)通过在上述厂的使用证明 ,该系统相对于传统手工工时

定额制定方法 ,不仅能保证工时定额计算的准确性 ,并将工时定

额制定时间缩短了数倍甚至到数十倍 ,因而极大地提高了工时

定额的计算效率 ,而且可避免手工计算时人为因素造成的误差 ,

从而提高了生产管理的科学化和计算机化程度 ,为企业生产管

理提供了可靠的生产依据。
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Development of man2hour quota subsystem of machining in

CAPP system

DU Mao2hua , HUANG Ya2yu , WANG Xue2jun

( School of Mechanical and Elect rical Engineering , Kun2
ming University of Science and Engineering , Kunming 650093 ,

China)

Abstract : man2hour quota is an important fundamental

work of enterprise management . The determination of man2hour

quota should be realized by computers in the modern man2hour

quota management method so as to enhance the management lev2
el of modern enterprises. Yet the application of computers to

man2hour quota of machining in the existing enterprises is lag2
ging behind , most of the enterprises are still adopting manual

method to conduct computation , thus seriously affected the rap2
id development of enterprise’s p roduction and the enhancement of

economic benefit s. Utilizing the method of analytic computa2
tion , making use of Visual Basic 6. 0 language and Access data2
base st ructure , the program of man2hour quota system of me2
chanical machining provided with certain generality , t ransplant2
ability and expandability was developed. The man2hour quota of

machining developed in this paper could realize the standardized ,

more scientific , and computerized machining man2hour quota

computation , thus provided reliable basis and guarantee for the

accounting of product’s theoretical cost and the arrangement of

production plan and could really develop it s important role in the

course of enterp rise’s production.

Key words : man2hour quota system ; data2base ; manage2
ment of enterp rises ; CA PP
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