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时间定额制定方法

一 确定制定的对象 分析工序的组成部分

对象是指操作还是动作 以哪一个为对象 实质

上是确定制定时间定额标准的粗细程度 这种粗细程

度取决于对时间定额标准的精度要求 这种要求和生

产类型有关 生产类型高 要求定额标准精度高 在

大量大批生产的情况下 应以动作为对象制定时间定

额标准 不过制定这种标准的工作量很大 所以在通

常情况下 均以操作或操作组为对象制定时间定额标

准 对象确定后 根据要求划分工序的组成部分 并

确定各个组成部分的名称以及工作内容

二 分析工序每个组成部分的影响因素 找出

其中的主要影响因素

影响工序组成部分延续时间的因素很多 例如

在机床加工的装卸零件操作中 零件和机床的距离

零件的重量 夹具的类型等 都是影响这一操作时

间的因素 但在这许多影响因素中必然会有对操作

时间影响比较大 而且经常在起变化的因素 这种

因素就为主要影响因素 在上例中 零件的重量就

为主要影响因素 正确地分析影响因素和选择主要

影响因素 对保证时间标准的质量有重要作用
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三 根据主要影响因素 收集系统数据

这种数据的来源有两个方面 一是加工整理过

去积累的资料 二是进行现场测时 然后把所取资

料填入自行设计的时间标准表内

四 用坐标图整理分析已取得的资料 从中找

出变化规律

在正常情况下 操作的延续时间是随着主要因

素的变化而变化的

这两者是一对相关联的变量 为函数关系 如果把

这种具有函数关系的数据 用坐标图数整理出来

就出现某种图象 直线或者曲线 这种图就表明

了主要影响因素和操作延续时间的变化规律 就可

据此来制定时间定额标准

五 确定时间数距和为次要影响素制定校正系数

时间数距又称定额步 是指相邻两个时间数值

的距离 这个数距定多大是个重要问题 定大了会

影响时间定额标准的准确性 使用也不便 常需运

用插位法 增加制定时间定额的工作量 定小了制

定时间定额标准的工作量增大 也不一定需要 所

以 规定时间数距要符合精确 适用的要求
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校正系数是指在按时间定额标准制定定额时

当实际的次要影响因素和制定时间定额标准所依

据的次要影响因素两者不相一致时 对操作延续时

间进行修改的折算系数 如安装零件的时间定额标

准是按照工件和夹具之间距离在 2 米的情况下制

定的 而在制定定额时出现工件和夹具之间距离有

的大于 2米 有的小于 2米 由于距离大小不同

需要的工时长短也不同 所以就需要根据不同情况

(影响程度)制定校正系数 一个操作的次要影响因

素较多 要抓主要的因素 否则定的校正系数过多

会影响制定时间定额的准确性

六 编制时间标准表

在上述工作完成的基础上 根据坐标图和其他

依据来编制时间标准表 表中的时间数据 便是制

定工序时间定额的依据 时间标准表如下表所示

时间标准表实例

车床上四爪夹头中装卸空件的辅助时间标准

零件重量

公斤

50 70 100 150 200 300 400 600

装卸时间

分钟

3.4 3. 8 4. 3 5. 0 5. 7 6. 4 7. 1 8. 1
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消除季节变动及生产平准化的主要方法

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          正式工作时间 

利用非季节

折扣价格连

成平准化 

 

 

 

 

利用混合产品

来连成平准化 

 

 

 

 

 

利用库存缓动

来连成平准化 

 

 

 

 

利用外包 临时

工 加班等方式

来连成平准化 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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标准件计划法

一 定义

标准件计划法是以标准件为对象编制生产计

划的一种方法 标准件是指在规格或技术条件方面

经过标准化或规格化 并给予标准代号的零 部件

二 基本原理

在生产中使用标准件 可以节省产品的设计工

作和工艺准备工作 减少本企业生产的零件数量

简化生产组织和计划工作 降低成本 在标准件的

生产中 凡是符合国家标准和部颁标准的零部件

一般均由专业标准件生产厂家按照其标准代号和

有关尺寸 组织大量生产 以满足需要 属于企业

标准的标准件 或者虽然属于国家标准和部颁标准

的标准件 但企业有条件和能力自制时 一般由企

业计划部门根据标准件代号编制标准件生产计划

并组织专门车间集中生产 供应企业内部各单位使

用

三 主要内容与应用方法

在机械制造企业中 一般需要数量很多的标准
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件 这类零部件往往品种很多 适用于多种产品

应用范围较广 各个时期的需要量极不稳定 但其

数量大 价值小 制造劳动量较少 占用资金不多

在这种情况下采用在制品定额法和累计编号法来

确定其生产任务 既不方便也没有必要 为了简化

生产作业计划工作 提高工作效率 企业对标准件

除了向专业生产厂订货采购外 往往在本厂集中到

某个车间或工段加大批量生产 完工后入库 由需

要单位根据生产用量向标准件仓库领用 其生产的

计划和组织 不是直接根据装配需要 而是根据标

准件库存储备量的变化 采用订货点法来安排的

订货点法是一种按照标准件仓库储备量定额

来确定生产任务及投产时间的方法 当库存量降低

到规定的限度即订货点时 由标准件仓库向生产部

门提出订货 企业的生产部门按照固定的批量将下

一批标准件投入生产 标准件车间产出后 即送交

仓库

四 适用范围

标准件计划方法适用于产品品种比较繁多 工

艺比较稳定的成批生产和单件小批生产的企业中
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产品生产批量确定方法

一 定义

产品生产批量确定方法是指在综合考虑多种

因素对产品生产批量的影响的基础上 按照科学的

原理和模型 确定产品经济合理生产批量的方法

确定产品生产批量的方法有很多种 其中最常使用

的有以期定量法 最小批量法和最小费用法(亦称

经济批量法)

二 基本原理

在成批生产类型的企业或车间中 通常都轮番

生产若干种产品 每种产品在客观上都有一个经济

合理的生产批量 按它组织成批轮番生产 能使企

业获得最佳的经济效益 批量过大或过小 都会给

企业经济效益带来不利影响 这就需用生产批量确

定方法求出最经济合理的或者近似最经济合理的

生产批量 以便据此组织产品的成批轮番生产

三 产品生产批量确定方法的选择与应用

1.确定产品生产批量的标准

就是确定产品生产批量所依据的目的或标准



 

 8

生
产
进
度
控
制
方
法

 

目的和标准不同 确定生产批量所使用的方法和模

型也不同 得出的生产批量当然也不同 由于产品

生产批量要受经济因素 物理或技术因素和其他相

关因素的影响 所以确定产品生产批量的标准也有

三类

( 1)经济标准

即确定产品生产批量所要达到的经济目标

例如 使产品生产费用 库存费用 设备调整

费用 缺货损失之和最小 使企业获得经济效益最

大等 都属确定生产批量的经济标准

( 2)物理标准或技术标准

即能够影响 制约产品生产批量的物理因素或

技术因素 如电镀槽一次装入镀件的最大数量 退

火炉的一次最大处理能力 工艺装备一次能装夹的

工件数 运输装置的一批最大运送量 库存场地的

最大存储量等 生产批量低于这些标准 会造成生

产能力的浪费 生产批量超过这些标准 有的不可

能做到 有的难以保证产品重量 有的甚至损坏设

备 造成事故 因此 在用经济标准确定生产批量

时 还必须考虑这些物理上或技术上的数量界限

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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( 3)关联标准

即影响产品生产批量的相关因素 如计划期

限 生产能力 在制品库存量 等待加工时间限制

或工序空闲时间限制 前后工序的批量相等或倍比

关系等 这类标准在批量确定模型中通常是以约束

条件的形式出现的 在模型求解过程中 它们可能

影响目标函数的最优解 因此 选用这类标准中的

哪些因素作为确定产品生产批量模型的约束条件

要视所要达到的具体目标而定

2.确定产品生产批量模型的分类

根据确定产品生产批量标准的不同 可以构成

很多种确定产量生产批量的模型 这些模型可以按

照不同标志进行分类

( 1)按模型包含的工艺阶段划分 可分为单工

艺阶段的批量确定模型和多工艺阶段的批量确定

模型

( 2)按模型求解的品种数划分 可分为单一品

种批量确定模型和多品种批量确定模型

( 3)按模型包含的计划期划分 可分为单期批

量确定模型和多期批量确定模型
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( 4)按模型的目标函数是线性的或非线性的划

分 可分为线性批量确定模型和非线性批量确定模

型

3.产品生产批量确定方法的选择步骤

( 1)选择适宜的生产批量计算方法(模型) 选

择哪种生产批量计算方法 应根据产品和生产的具

体情况而定

对于产品价值高 生产周期长 使用较贵重

的设备 转换品调整时间长的产品 因为设备的调

整费用大 在制品的增减对流动资金占用的影响

大 所以应用最小费用法计算其生产批量

若产品的价值一般 使用较贵重设备生产

设备调整时间也较长时 就可把提高贵重设备的利

用程度作为选取批量的主要目标 运用最小批量法

确定产品的生产批量

对于产品的价值不大 又是用一般设备生

产 就可选用以期定量法 按标准生产间隔期和生

产任务量确定产品的生产批量

( 2)根据生产批量影响因素的重要程度选择确

定计算方法的待定参数 影响批量的因素很多 不
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可能全都在批量计算公式中加以反映 只能反映其

中的重要者 因此 把哪些因素作为待定参数列入

批量计算公式 需要通过选择加以确定

例如在以期定量法中 生产间隔期就可看作计

算公式中的待定参数 通过确定生产间隔期的长

短 可以把产品价值大小 使用设备是否贵重 生

产周期长短等因素尽可能加以反映 对那些产品价

值大 使用关键或贵重设备 生产周期长的产品(或

零件) 生产间隔期应尽可能定得短一些 如为一

个轮班或半个轮班 对那些产品价值小 不使用关

键贵重设备 生产周期短的产品(或零件) 生产间

隔期可以定得长一些

( 3)对计算得出的生产批量进行修正

对于按照选择的批量确定方法计算得出的生

产批量 都要进行修正 修正时应考虑根据标准生

产间隔期把各种产品或零件归人不同的批类 然后

把计算出的批量与各标准批类的批量相比较 看哪

种产品或零件的计算批量与哪个标准批类的批量

近似 即以该标准批类的批量为修正后的批量 使

主要工序上每批产品的批量不少于一个轮班或半
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个轮班的产量 使同种制品在各车间的批量成简单

的倍数关系 批量大小应与生产面积相适应

四 应用批量确定方法应注意的事项

1.确定批量生产时要对零件进行分类和区别

对待

成批生产企业有时要生产几十种产品 每种产

品又包括上千种零件 不可能也不必要对每种产品

的所有零件都一一计算确定生产批量 这就需要在

计算生产批量之前应用 ABC 分类法对所有零件进

行分类 对属于 A类的零件 应作为重点 一一计

算确定它们的生产批量 对于 B类零件 可进行大

致分组 按组选择代表件计算确定批量 作为各组

的生产批量 对于 C类零件 则可按标准生产间期

选取标准批量

2.确定生产批量应同改进设计与采取生产技

术组织措施相互结合

例如 通过改进产品设计 实现产品零部件的

标准化 系列化和通用化 能大大压缩零件品种

增大生产批从而压缩设备调整和工装调整时间及

其费用 又如 随着技术装备的不断改进 单件产
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品零件的加工时间正在迅速缩短 使得生产批量和

在制品有逐步扩大之势 在压缩在制品的数量 单

靠通过公式计算来减小批量 其作用是有限的 必

须通过采用生产技术组织措施 如改进机器和工艺

装备 采用成组生产技术 有效减少每次更换品种

的设备调整时间 才能得到较好解决

3.确定生产批量要和安排零件加工顺序结合

起来

产品零件的加工顺序不同 它们的等待加工时

间 生产周期 在制品的数量 全部产品和零件的

总工期都是不相同的 即使它们的生产批量不变

这种现象也是存在的 因此 在确定批量时应和安

排产品和零件的投入顺序结合起来 只有这样 才

能使计划期内所生产的产品的品种和数量得到满

足 也才能最大限度地减少成批生产车间的工序停

歇时间和零件等待加工的时间 最大限度地减少成

批生产车间内工序之间在制品的库存量 最大限度

地缩短计划期内总工期

五 适用范围

批量确定方法主要用于确定成批生产企业编
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制乘法作业计划所需的期量标准之一的生产批量

成批生产方式不仅存在于成批生产企业中 在单品

种大量企业中 其某些车间 工段 班组或机台也

存在着成批生产方式 因此 批量确定方式也适用

于确定这些车间 工段 班组或机台的生产批量

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


