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【摘　要】　工时定额系统是CA PP 的重要组成部分, 对工时定额系统进行了研究, 并在其加工精度和界面功能

要求的基础上用V isua l C+ + 和A ccess、M atlab 开发出了一种实用的工时定额系统。该系统方便、可靠。
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ABSTRACT　M an hour rat io system is an impo rtan t part in CA PP. T h is paper researches the m an hour rat io system and a p rac2
t ical m an hour rat io system is developed w ith V isual C+ + and A ccess,M atlab on the basis of the dem ands of the m ach in ing p re2
cision and in terface function. T he system is conven ien t and reliab le.
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　　企业信息化在如火如荼的进行, 而 CA PP 作为

C IM S (计算机集成制造系统, 企业信息化的一部分) 转

换的使能器, 必将在企业集成中充当十分关键的角色。

而虽然目前不少科研单位 (公司)开发出了一些比较通

用的 CA PP 系统, 但都没有工时定额软件模块, 所以

开发具有本单位特色工时定额系统是实施 CA PP 各

企业必需的。这里介绍了用V isua l C+ + 为某单位开

发的机加工工时定额系统的一种实用方法。

1　开发工时定额系统涉及的因素

一般说来, 工时定额系统中程序的数据开发有两

种形式, 一种是基于表格, 另一种是基于公式, 立足本

企业的制定标准 (通常为当地的加工手册结合本企业

的加工水平)。这些工时定额标准考虑了准备与终结时

间、装卸工件时间、工步综合时间。它们不仅与机床类

型有关, 而且与机床型号有关, 以及工人的熟练程度有

关。其次界面的设计要方便工艺工时编制业务人员的

操作, 他们往往精通业务却不熟悉计算机。此外, 系统

还要方便管理与维护、升级。根据工时定额系统的这些

要求, 用M atlap 对数据进行公式的优化, 以V isua l C

+ + 和A ccess 数据库作为开发工具, ODBC 为接口,

开发出了实用的工时定额系统软件。

2　工时定额系统的功能及开发技术

2. 1　M a tlab 对公式的优化

这里提供了一种基于公式的数据开发方法。由于

各地加工水平的差异, 所用公式都有所差异, 但都是根

据当地加工手册的数据表格优化出来的。一般根据精

度的要求, 采用 3～ 7 次即可达到 1% 精确度, 并根据

数列的长度进行分段优化。优化公式如铣床铣平面的

4 次优化程序如下:

> > A = [60 70 80 90 100 110 120 130 ];

> > B = [0 1 2 3 4 5 6 7 ];

> > subp lo t (2, 2, 1) , p lo t (A ,B , û3 û )

p 4= po lyfit (A ,B , 4)

B 4i= po lyval(p 4,B ) ;

subp lo t (2, 2, 2) , p lo t (A ,B , û3 û ,B 4i,A , û û )

p 4= 0. 000 000 000 000 00　　- 0. 000 000 000 000 00

0. 000 000 000 000 00　　0. 100 000 000 000 00

- 5. 999 999 999 999 96

验算误差:

当A = 130 (从优化曲线得出的最大误差点)时,

B = 0. 000 000 000 000 00　　- 0. 000 000 000 000 00

+ 0. 000 000 000 000 00　　+ 0. 100 000 000 000 003 130

- 5. 999 999 999 999 96= 　　7. 000 000 000 000 04

误差: (7. 000 000 000 000 04- 7) ö7= 0. 000 000 000 000 01　

足以满足实际加工精度的要求。

2. 2　V isua l C + + 开发工时系统界面及技术

2. 2. 1　友好宜人的界面

“用户友好”是计算机软件开发的最重要的原则之

一, 并且界面越简单, 页数越少, 功能越全就越好。因

此, 面向对象的编程技术已经成为当今软件开发的重

要方向。特别是进入 90 年代以来, 随着多媒体技术和
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图形图像技术的不断发展, 可视化技术得到广泛的重

视, V isua l C+ + 是一个很好的可视化编程工具, 使用

V isua l C + + 环境来开发W indow s 应用程序大大缩

短了开发时间, 而且它的界面更友好, 便于程序员操作

并提供了有效的排错能力。本工时定额系统正是采用

了V isua l C+ + 开发其界面:

2. 2. 2　工时系统封面类

①封面类实现的主要功能。封面界面是受权用户

进入的第一个界面, 除说明时间、系统用途、系统开发

者外, 有三个按钮很重要, 一个用于进入主界面编制新

工艺的工时定额: 一个进入产品数据库管理界面, 直接

调用所需工艺工时数据; 一个用于和清华京渝天河软

件公司开发的 TH—CA PP 软件集成, 根据相关的协

议提取有关的数据段, 比如加工零件的长、宽、高, 轴类

加工的内外径等等。选择其中之一便可进入下一界面

了。

②主要开发技术。封面类关键开发技术主要用到

的按钮, 函数 (方法)、消息、句柄如下:

COMM AND 　BU T TON ; 　SetT im er ( ) , 　K illT im er ( ) , 　

SetD ialogBkCo lo r () ,D eleteDC (hdcm em ) , 　M essageBox () , 　

DoM odal() ; 　BN CL ICKED;

hdcm e = C reateCompatib leDC ( hdc ) , Cpain tDC dc ( th is ) ,

HB ITM A P hb itm ap。

2. 2. 3　工时定额系统主窗口类

①该界面是用户编制新工艺所进入的界面之一,

其功能包括: 选择加工的种类 (如车内外圆、铣、钻、刨、

磨、钳工、划线、铸工等) 和使用的机床 (如车床、铣床、

刨床、钻床、磨床、钳工、划线、铸工等) , 这些加工方式

的加工图相应的显示在界面上, 方便工艺人员理解。然

后象工艺人员编制工艺顺序一样设计了其他功能, 数

据的获取方式 (包括手工输入和自动获取) ; 零件信息

(产品号、零件号、零件名称、走刀) ; 加工余量; 加工精

度要求 (设备、工步名称、加工材料) : 加工尺寸要求 (加

工的长度、宽度、高度、内外径、走刀的次数等, 按钮并

可根据工步的变化作相应灵活的增减变化)等。编制完

毕, 进入计算结果界面。

②主要开发技术。主窗口类关键技术主要用到的

控件、函数 (方法)、消息、句柄如下:

T ree, R adio Bu tton, Check Box, Comm and bu tton, D rop

Dow n L ist Box, Edit Box; ItemH asCh ildren ( ) , GetCh ild Item

( ) , GetSelected Item ( ) , Get Item State ( ) , Get Item T ex t ( ) , Get2
B itm ap ( ) , SetB im ap ( ) , SetCheck ( ) , SetState ( ) , Get Icon ( ) ,

Set Icon ()等。

2. 2. 4　工时定额系统计算结果窗口类

①该界面的功能。

将上面所编制的工艺路线、工时反映在该界面上,

工艺编制人员可根据实际情况对所编制的工时做局部

的或完全的调整, 并加上相应的装卸时间。这样便生成

了工艺表格, 表格可存储到工艺数据库亦可打印输出。

②计算结果类的主要开发技术。

a. CP rin t Info 类。所用主要成员函数: SetM inPage

( )、SetM axPage ( )、GetM inPage ( )、GetM axPage ( )、

GetO ffsetPage ()、GetF rom Page ()、GetToPage ()

该类用于记录打印作业的打印信息: 打印份数、打

印页码范围、打印作业的当前状态等。

b. CPageSetupD ia log 类。所用的主要成员函数:

DoM odal、C rea teP rin terDC ( )、GetD evicenam e、Get2
D riverN am e、GetM arg in s、GetPo rtN am e、GetPaper2
Size、O nD raw Page、P reD raw page 等。

该类主要用于为文档的打印选项进行设置: 纸张

选择、打印方向、纸张来源、页边距、设置打印机的属

性。

2. 2. 5　产品工艺路线数据库的功能及其管理

对于相对成熟的工艺, 为方便调用, 省去重新编制

工艺的繁琐而达到节省时间的目的, 系统同时提供了

用A ccess 编制的产品工艺路线数据库 (用V isua l C+

+ 的ODBC 进行数据库访问) , 不仅可对现有的数据

库内容进行扩充和修改, 还可以创建新的数据库, 删除

过时的数据库并对用户的人数进行增减和对用户权限

做出分配, 并由于ODBC 具有很好的移植性, 可以更

换A ccess 数据库, 便于管理与维护。因此无论是新产

品工艺路线添加和过时工艺路线的修改、删除, 都得到

有效的保存和处理。

2. 3　系统功能流程图 (如图 1 所示)

功能说明: 当编制某产品工艺路线及制定工时时,

用户通过其使用权限进入系统。有两条路线可以编制,

一是直接从产品工艺路线数据库调用, 此方法适用于

图 1　功能流程图

(下转第 7 页)
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　　多边形不能穿越自身, 但是线串可以。如果折线穿

过自身不会形成多边形, 因为其不包含隐含内部区域。

面向对象的关系模型除包含上述基本类型外, 还

包括下述几种类型:
● 2 D 弧线串 (所有弧段均为圆的一部分)。
● 2 D 弧多边形。
● 2 混合多边形。
● 2 D 混合线串。
● 2 D 圆。
● 2 D 优化矩形。

图 2　面向对象关系模型的几种新类型

3　数据类型

空间数据模式由符合空间数据描述的元素、几何

体和层组成的层次结构, 元素组成几何体, 而几何体组

成层。

举例说明, 一个点代表一个建筑物, 一个线段串则

代表道路或航迹, 一个多边形则可代表州、城市、行政

区或一个街区。

3. 1　元素

元素是组成几何体的基本单元, 空间数据仓库支

持的元素类型有点、线串和多边形。举例说明, 元素群

就好像是满天的繁星 (点族)、道路 (线族)和地界 (多边

形)。每个元素的坐标存储在一对X , Y 值内, 中空多边

形的环内和环外被认为是完全不同的两个元素组成的

复杂多边形。

点数据由一个坐标点表示, 线数据由两个坐标点

表示一条线性图元的元素。多边形数据则是由组成其

的每条线图元的一对坐标值和顶点坐标组成, 多边形

的方向可以定义为顺时针和逆时针。

3. 2　几何体

几何体是用户对象的空间属性的描述, 由一系列的

有序的原始数据集模拟而成。在关系模式中, 这些几何

体被图形标识符唯一标识并通过其与几何体的其他属

性关系。而在面向对象的关系模式中则不要求这一点。

几何体可由一个原始类型的元素组成, 也可以由

同类和不同类的元素组成。譬如一个多边形族用于表

示一组岛屿则是由同类元素组成。

在关系模型中, 一个复杂的几何体如中空的多边

形将按照一个有序的多边形存储, 多元多边形的所有

子元素都被包含在边界元素的里面。这并不要求使用

面向对象的关系模型。

譬如城镇中的一片地域就可以表示为一个几何

体, 中空的多边形可以代表一片水或没有建筑的空旷

地域。

3. 3　层

图层是具有相同属性的不同种类元素的集合。例

如, 地理信息系统 (G IS) 中的一层代表地形属性, 另一

层代表人口密度, 第三层则代表这一地区 (点和线) 的

桥梁和道路网, 每一层的几何体和相关空间索引则被

存入数据库的标准表中。

4　结束语

ORA CL E 8i Spat ia l 通过对空间数据特性的几何

描述, 使得 G IS 系统中的几何体能在数据库这一级加

以描述, 达到了图库的高度统一。

　　 (上接第 3 页)

成熟的工艺路线; 二是制定新的工艺路线, 此方法适用

于编制新工艺或开发新产品编制工艺时, 其获取数据

的途径可通过从图纸上拾取输入, 亦可从 TH - CA PP

的工艺卡上拾取, 拾取的同时是工艺路线生成、工时制

定的过程, 其结果还可根据实际调整。工艺表格生成便

可打印输出。整个界面友好宜人, 操作简便。用户只需

点击及输入相应的数据即可, 非常适合广大工艺编制、

工时编制人员使用, 无论他们的计算机水平如何。因此

受到了用户的欢迎。

3　结束语

综上所述, 我们利用V isua l C + + , 结合M atlab

对公式优化, 开发了 Capp 工时定额系统, 并通过A c2
cess 进行工艺路线数据库的管理和维护, 用户可根据

实际变化进行修改和扩充, 以满足企业的需要。通过使

用该系统可使工艺编制人员和工时定制人员由两人减

为一人甚至做到“无人自动管理”, 使工艺卡工时卡合

二为一, 管理起来做到井然有序。因此, 该系统的开发

对企业的生产效率的提高具有现实的意义。
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