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内容概要

《现代CAPP技术与应用(高等学校规划教材)》(作者张振明、许建新、贾晓亮、田锡天)针对CAPP技
术的最新发展及企业对CAPP的迫切需求，阐述了现代CAPP的特点、技术及应用，着重论述了现
代CAPP的基本理论、工艺知识处理技术，基于特征的CAPP集成技术、制造工艺信息系统、现代CAPP
系统的工程应用等内容。

《现代CAPP技术与应用(高等学校规划教材)》内容大部分选自近几年来有关CAPP的研究成果与应用
，内容新颖丰富，实用性强，可作为机械设计制造及其自动化、机械电子工程等专业的本科生、研究
生教材，也可供工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   652计算机辅助工时定额制定内容 采用计算机辅助工时定额制定可以克服传统手工
方法中定额准确性和平衡性差、劳动强度大、工作效率低等缺点，它不仅能提高企业定额管理的现代
化水平，同时也是企业实现CAD／CAPP／CAM和ERP集成的重要环节之一。
企业引入计算机辅助工时定额制定，可实现工时定额管理由经验管理方法转向先进科学的管理方法，
提高现代企业的综合竞争能力。
 计算机辅助工时定额制定根据原理的不同，可分为查表法、数学模型法和混合法。
查表法要求事先将各种典型的、具体的生产组织技术条件下的工时定额数据存放在数据库中，CAPP
系统以工艺设计结果为依据，按预先设计的逻辑访问数据库，并进行必要的统计计算，以确定各工步
或工序所需的工时；数学模型法不依赖于大量的原始数据，而是用以经验公式所创建的工时定额数学
模型来直接计算工时定额；混合法是查表法和数学模型法的结合，它先通过查表法找出数据库中满足
查询条件的基础切削数据，然后根据相应的工时定额数学模型进行计算，得到单工序或工步的工时。
采用混合法制定工时定额，关键在于工时定额数学模型的建立。
其一般步骤为： （1）确定典型的、具体的生产组织技术条件，如机床型号、加工方法、零件材料、
加工批量、零件技术要求等数据，这是建立工时模型的前提依据。
 （2）按照上述已选定的典型条件搜索有关工时定额的资料，分析工时定额与主要影响因素（如切削
深度、切削速度、加工余量、进给量、走刀次数等）之间的关系，总结出典型的计算公式，建立相应
的数学模型。
 （3）根据生产实际中出现的各种技术组织条件以及一些基本规律之外的影响因素，分别制定出机床
系数、材料系数、批量系数等。
 计算机辅助工时定额制定以产品BOM为基础，工时定额信息一般分为产品、部件、零件、工序4个层
次。
在产品或部件的工时定额信息中，包含产品或部件中那些不属于零件的工时定额信息，例如：装配工
时、油漆工时、包装工时等。
而零件工时定额信息主要包含零件各种加工工序的工时信息，例如按加工类型分，有机加工时定额、
钣金工时定额、热处理工时定额等，具体要根据企业拥有的工种情况而论。
零件各个工种的工时定额信息一般按具体加工工艺路线顺序列出，除了工时信息外还可能包含其他诸
如工作地、设备、工种、简要备注等信息。
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