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DZ/T 0198.6-1997

前 言

    DZ/T 0198.1̂-0198.12-1997《地质仪器工艺管理导则》推荐性行业标准是在参考了JB/Z 338. 1

一338.14-88《工艺管理导则》和电子工业行业指导性技术文件《电子工业工艺管理导则》的蓦础上，结

合本行业的特点而制定，规定了地质仪器仪表制造在工艺管理方面所需要的基本管理导则，由12个标

准组成，它们是:

    DZ/T 0198.1-1997 地质仪器工艺管理导则 总则

    DZ/T 0198.2-1997地质仪器工艺管理导则 产品工艺工作程序

    DZ/T 0198.3-1997地质仪器工艺管理导则 产品设计工艺性审查及工艺质量评审
    DZ/T 0198.4-1997地质仪器工艺管理导则 工艺方案设计
    DZ/T 0198.5-1997地质仪器工艺管理导则 工艺规程设计

    DZ/T 0198.6-1997地质仪器工艺管理导则 工艺定额编制
    DZ/T 0198.7-1997地质仪器工艺管理导则 工艺文件的标准化审查

    DZ/T 0198.8-1997 地质仪器工艺管理导则 工艺文件更改

    DZ/T 0198.9-1997地质仪器工艺管理导则 生产现场工艺管理

    DZ/T 0198.10-1997 地质仪器工艺管理导则 工艺纪律管理
    DZ/T 0198.11-1997 地质仪器工艺管理导则 工艺验证
    DZ/T 0198.12-1997 地质仪器工艺管理导则 工艺标准化

    本标准中的DZ/T 0198.6-1997的附录A,附录B和附录C是标准的附录.
    本标准从1998年7月20日起实施。

    本标准由地质矿产部提出。

    本标准由地质矿产部标准化研究所负责起草。

    本标准的主要起草人:于丁玉、才侠。



中华人民共和国地质矿产行业标准

Dz/T 0198 6-1997

地质仪器工艺管理导则 工艺定额编制

1 范圈

    本标准规定了材料消耗工艺定额、能源消耗工艺定额和工时工艺定额的编制原则和方法.

    本标准适用于地质仪器、仪表产品材料消耗工艺定额、能硕消耗工艺定额和工时工艺定额的编制.

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    DZ/T 0101. 1̂0101. 13-94地质仪器仪表制造时间定额

3材料消耗工艺定硕的编制

31 材料消耗工艺定额的编制范围
    构成产品实体的主要材料和产品生产过程中所需的辅助材料，应编制材料消耗工艺定额。

3.2 材料消耗工艺定额编制原则

3.2.1 在保证产品质量及工艺要求的前提下，编制先进、合理的工艺定额。

3.2.2 最大限度地提高材料利用率，降低材料消耗。
3.3 编制材料消耗工艺定额的依据

    a)产品零、部件明细表和产品图样;

    b)零、部件工艺规程;

    c)有关材料标准、毛坯标准和手册。

3.4 材料消耗工艺定额编制方法

3闷.1 技术计算法
    根据产品零、部件结构和工艺要求，应用理论计算的方法，求出零件的净重和制造过程中的工艺性

损耗。

3. 4. 2 实际测定法
    用实际称量的方法确定每个零、部件的材料消耗工艺定额。

3.4.3 经验统计分析法

    根据类似零、部件材料实际消耗统计资料经过分析对比，确定零、部件的材料消耗工艺定额。

35 用技术计算法编制产品主要材料消耗工艺定额的程序
3.5.1 型材、管材及板材机械加工和锻件材料消耗工艺定额的编制
    。)根据产品零件明细表或产品图样中的零件净重或工艺规程中的毛坯尺寸计算零件的毛坯重量，

    b)确定各类零件材料消耗工艺定额的方法见附录A(标准的附录);

    。)零件材料消耗利用率(K)

零件净重
X 100% 价’，.‘..”·”一 (1)
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    d)填写产品材料消耗工艺定额明细表;

    e)汇总单台产品各个品种、规格的材料消耗工艺定额;

    f)计算单台产品材料利用率;

    9)填写单台产品材料消耗工艺定额汇总表;
    h)履行审核、标准化审查、批准手续。

3.5.2铸件、工程塑料件材料消耗工艺定额和每吨合格铸件所需金属炉料消耗工艺定额的编制

3.5.2.1 铸件、工程塑料件材料消耗工艺定额的编制

    a>计算铸件、工程塑料件的毛坯重量:工程塑料件单件材料消耗工艺定额的计算方法见附录s(标

准的附录);

    b)计算浇口、冒口、飞边及浇注系统的重量;

    c)计算机械切削率:

                          机械切削率 =

d)填写材料消耗工艺定额明细表;

毛重 一 净重

毛重
X 100% (2)

  e)汇总单台产品各个品种、规格材料消耗工艺定额，

  f>填写单台产品材料消耗工艺定额汇总表;

  9)履行审核、标准化审查、批准手续。

5.2.2 每吨合格铸件所需金属炉料消耗工艺定额的编制

  a)确定金属炉料技术经济指标与计算方法见附录C(标准的附录);

  b)确定每吨合格铸件所需某种金属炉料消耗工艺定额:

                      某种金属炉料消耗工艺定额=

c)填写金属炉料消耗工艺定额明细表;

d)履行审核、标准化审查、批准手续。

材料消耗工艺定额的修改

  配料比

铸件成品率
(3)

    材料消耗工艺定额经批准后，一般不得随意修改，出现下列情况应做必要修改。

3.6.1 由于产品结构的改进，新材料、新工艺、新技术的引进，操作技术的提高，材料消耗会不断下降，

此时材料消耗工艺定额应做必要的修改。

3.6.2 由于产品设计、工艺技术文件的修改，为保持工艺定额的准确性，材料消耗工艺定额必须及时地

进行修订。

3.6.3 材料消耗工艺定额修改程序同编制程序。

能源消耗工艺定颇的制定

4.1 能源消耗工艺定额的制定范围

    凡在生产过程中直接消耗于加工、装配、检测、调试、包装等工序上的能源(指电力、蒸汽等二次能

源)都应制定工艺定额。

4.2 能源消耗工艺定额制定原则

    在保证产品质量、工艺要求及生产效率的条件下，应充分考虑经济合理地使用能源，杜绝能源浪费，

最大限度地提高能源的利用率，降低能源消耗。
4.3 制定能源消耗工艺定额的依据

    a)产品图祥及工艺规程，

    b)生产类型及生产大纲;

    。)机械、动力设备及仪器仪表产品标准和手册;
  34



                                    DZ/T 0198.6-1997

    d)生产技术管理条件;

    e)有关能源标准和资料。

4.4 能源消耗工艺定额的形式

4.4.， 单位产品能源消耗定额

    在一定生产技术组织条件下，生产一件(台)合格零件(产品)工艺设备所消耗的能源标准。

4.4.2 单位能源消耗产品定额

    在一定生产技术组织条件下，工艺设备消耗单位能源应完成合格零件(产品)的数量标准。

4.5 能源消耗工艺定额制定方法

4.5.1 经验估计法

    由定额员、工艺人员和操作人员相结合，通过总结过去的经验，并参考有关技术资料，直接估计出能

源消耗工艺定额。

4.5.2 类推比较法

    以同类产品的零件或工序的能源消耗为依据，经过对比分析，推算出该产品零件或工序的能源消耗

工艺定额。

4.5.3 实际测定法

    用实际计量的方法，确定每个零件、部件的能源消耗工艺定额。

4.5.4 技术计算法

    根据产品工艺规程的要求，应用理论计算的方法，求出零件、部件在加工、装配、检测、调试、包装等

生产过程中能源的工艺性消耗量，确定零、部件的能源消耗工艺定额。

4.6 不同工艺过程能源消耗工艺定额的计算方法

4.6.1 机械加工工艺过程能源消耗工艺定额的计算

    根据各加工工序的设备台时来计算能源消耗

                                W=设备的功率X设备台时 “··”···················”:(4)

4.6.2 铸、锻、焊、热、电镀等专业工艺过程能源消耗工艺定额的计算

    根据制造过程的平均作业时间来计算能源消耗量

                            w=设备的功率x平均作业时间·······“··”····”·········“⋯(5)

4.6.3 产品装配、检测、调试、包装等工艺过程能源消耗工艺定额的计算

    根据流水生产线的生产节拍来计算能源消耗量

                            W二联动生产线的功率 x生产节拍 ·““·”·“·········一 (s)

47 能源消耗工艺定额的修定

4.7.1 由于生产技术组织条件的改善，工艺设备的改进，检测仪表、仪器的更新等，能源消耗工艺定额

应及时地进行修定，以保证工艺定额的先进性。
4.7.2 由于能源质量的提高和能源节约措施的实现，能源消耗工艺定额应做相应的修定。

4.7.3 由于产品结构及工艺规程的修改，为保持工艺定额的准确性，能源消耗工艺定额必须及时地进

行修定。

5 工时工艺定额的制定

    工时工艺定额的制定，按DZ/T 0101.1̂-0101.13的规定执行。
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            附 录 A

          (标准的附录)

型材、甘材及板材机械加工件和视件

    材料消耗工艺定颇确定方法

A1 选定材料法

    根据“材料选用手册”或材料目录，本单位历年进料规格尺寸的规律，结合产品设计的要求，选定最

经济、合理的材料规格和尺寸，然后根据零件毛坯尺寸，下料切口尺寸以及下料后的残余料尺寸来确定

零件的材料消耗工艺定额。计算公式:

零件材料消耗工艺定额=毛坯重量+下料切口重量 +
残料重量

每一料零件数
.“.“⋯(A1)

A2下料使用率法

    先按材料规格尺寸定出组距，经过综合套裁的实际测定，分别求出各种材料规格组距的下料使用

率。然后根据下料使用率来计算零件的材料消耗工艺定额。计算公式:

下料 使用率 二
一批零件毛坯重量之和

x 100% ····“·⋯ ⋯ (A2)

零件材料消耗工艺定额 二
零件毛坯重量
  下料使用率

⋯⋯’·’”“·“·····“⋯(A3)

A3下料残料率法

    先按材料规格尺寸定出组距，经过综合套裁的实际测定，分别求出各种材料规格的残料率，然后根

据下料的残料率来计算零件的材料消耗工艺定额。计算公式:

下料残 料率 =
获得一批零件毛坯后残料重量之和

x 100% (A4)

零件材料消耗工艺定额=
零件毛坯重量+下料切口重量

1一下料残料率
(A5)

Aq 材料综合利用率法

    当同一规格的某种材料可用于一种产品的多种零件或多种产品的零件上时，可采用更广泛的套裁，
提高材料的综合利用率，用综合利用率来计算零件材料消耗工艺定额。计算公式:

洲针朋率一硕-tt*4?0ff1ZfR夏   x 100yoTA 11tl9fir A 451'WSX ·一一 ‘A6，
零件材料消耗工艺定额=     零件净重

材料综合利用率
，...”·····”···“··⋯ (A7)

A5 材料使用率法

    产品或零件的毛重占其材料消耗工艺定额的百分比。计算公式:

#MM率一韶鬓等鼎x loo/·······一·一 ‘A8，
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                附 录 B

            (标准的附录)

工程塑料件材料消耗工艺定额的计算方法

s1 热塑性工程塑料件单件材料消耗工艺定额计算公式:

        单件材料消耗工艺定额=零件的实际体积

.清缸料重量
下};砚零Tq蔽

‘塑料的密度+ANaol豪
            ”.......·..·..·..·..·..⋯⋯ (B1)

B2热固性工程塑料件单件材料消耗工艺定额计算公式:

            单件材料消耗工艺定额=零件的实际体积 x塑料的密度 十
进料口重量
每模零件数

“。..⋯ (B2)

            附 录 C

          (标准的附录)

金属炉料技术经济指标与计算方法

C1 金属炉料技术经济指标项目及计算公式:

                        铸件成品率=成品铸件重量
金属炉料重量

x 100%

可回收率一聂龚橇xloo/

(cl)

C2

不可 回收率 二
金属炉料重量一成品铸件重量 一回沪料重量

金属炉料重量
⋯ ⋯ (C3)

炉耗 率 =金属炉料重量一金属液重量、，。。，-------，忿若奋丈犷否了万 八 avvio
          困之夕门刃"个十j卫‘』医

x 100%

⋯ ⋯. (C4)

金属液收得率二
金属液重量
金属炉料重量

x 100% (c5)

金属炉料与焦炭比二
金属炉料重量
  焦炭重 量

(C6)


