
    



完成下表中小锤子的加工成本分析 
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产品名称 手锤 生产纲领 单件 

1. 材料成本分析 

编号 材料 毛坯种类 毛坯尺寸 件数/毛坯 每台件数 备注 编号 材料 毛坯种类 毛坯尺寸 件数/毛坯 每台件数 备注 

1 45# 锤柄棒料   1  2 45# 锤头棒料   1  

2. 人工费和制造费分析 

零件

编号 

零件

名称 

工序

序号 

工序

名称 
工艺内容 

工  时（分钟） 
工艺成本计算与分析 

机动时间 辅助时间 终准时间 

1 锤柄 

（1） 车 夹 Φ22 外圆定位，车端面，钻中心孔    S
人工

锤柄=[（机动时间(总)+辅助时间(总)+终准时间(总)）/60]×40 

= 

= 

 

 

S
设备

锤柄 =（机动时间（车床）/60）×20 

= 

= 

 

 

 

S 锤柄= S
人工

锤柄+ S
设备

锤柄 = 
 

 

 

 

 

注：车工、铣工、钳工人工工资为 40 元/小时；车床（CDL6136）

使用费用为 20 元/小时，铣床使用费为 20 元/小时，钻床使用

费 15 元/小时。 

（2） 车 调头，车另一端面，截总长为 210±0.3    

（3） 车 夹 Φ22 外圆定位，车外圆至Φ20−0.1
0 ，长度为 30    

（4） 车 调头（一卡一顶），车外圆至尺寸 Φ20-0.1    

（5） 车 
调头，车螺纹大径尺寸Φ10−0.2

0.1 长度为 17，钻中心孔
A3/5 

   

（6） 车 套扣    

（7） 车 顶尖顶住中心孔，车 Φ18.5，长度 120    

（8） 车 车 Φ16.5，长度 106    

（9） 车 调头（一夹一顶），夹 Φ16.5 外圆定位，滚花    

（10） 车 夹滚花部位，垫铜皮，精车至尺寸 Φ16、Φ18    

（11） 车 车圆锥面 4°28′，保证小端直径 Φ15    

（12） 车 切槽，螺纹处退刀槽，Φ8.5−0.2
0 宽度为 3，槽宽 4，Φ13    

（13） 车 调头，去毛刺，锐角倒钝，车球面 R12    
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产品名称 手锤 生产纲领 单件 

零件

编号 

零件

名称 

工序

序号 

工序

名称 
工艺内容 

工  时（分钟） 
工艺成本计算 

机动时间 辅助时间 终准时间 

2 锤头 

（1） 下料 下料尺寸：Φ28×105    S
人工

锤头=[（机动时间(总)+辅助时间(总)+终准时间(总)）/60]×40 

= 

= 

 

 

 

 

S
设备

锤头=（机动时间（铣床）/60）×20+（机动时间（钻床）/60）×15 

=   

= 
 

 

 

 

 

 

S 锤头= S
人工

锤头+ S
设备

锤头= 
 

 

 

 

 

注：车工、铣工、钳工人工工资为 40 元/小时；车床（CDL6136）

使用费用为 20 元/小时，铣床使用费为 20 元/小时，钻床使用费

15 元/小时。 

（2） 铣 粗铣至尺寸：20×20（±0.2）    

（3） 铣 平口虎钳装夹，铣第一基准面，尺寸 24    

（4） 铣 
平口虎钳装夹，以第一面为基准铣相邻面，保证

两面垂直，尺寸 20±0.2 
   

（5） 铣 
平口虎钳装夹，以第二或第三为基准面铣第三面，

保证尺寸 20±0..2 
   

（6） 铣 精铣至尺寸：18×18（±0.2）    

（7） 铣 平口虎钳装夹，铣第一基准面，尺寸 19    

（8） 铣 
以第一面为基准铣第相邻两面，保证两面垂直，尺

寸 18±0.2 
   

（9） 铣 
平口虎钳装夹，以第二或第三为基准面铣第四面，

保证尺寸 18±0.2 
   

（10） 铣 
钳：锉四面至尺寸：17ⅹ17（±0.10）要求，保证

垂直度、平行度 0.1mm。 
   

（11） 钳 锉 R35 圆弧及四周倒 1.5ⅹ45°角至尺寸。    

（12） 钳 
划外形线及倒角线、锯锉舌部至尺寸、四周倒棱至

尺寸 
   

（13） 钳 划 Φ8.5 螺纹底孔线    

（14） 钻 钻 Φ8.5 螺纹底孔；锪孔 Φ14 深 2mm    

（15） 钳 攻螺纹 M10 至尺寸，精整外形    
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产品名称 小锤子 生产纲领 单件 

3. 总成本 

1)材料费： 

材料费：实习中所用毛坯圆棒料（45#）现价为 4 元/kg ，密度为 7.8×10
3
 kg/m

3
 ，45#钢现废料价格为 0.8 元/kg ，故材料成本为： 

 

 

 

 

 

 

 

 

注：1.S 毛坯=4m 棒料=4×ρV 棒料= S 锤柄 +S 锤头 ；S 剩余材料=0.8×（ S 毛坯-S 锤头成品- S 锤柄成品） 

2.锤头成品的重量≈0.2 kg；锤柄成品重量≈0.45-0.5kg 

2)人工费和制造费： 

总成本=原材料成本+小锤子人工费和制造费-剩余材料费 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

注：车工、铣工、钳工人工工资为 40 元/小时；车床（CDL6136）使用费用为 20 元/小时，铣床使用费为 20 元/小时，钻床使用费 15 元/小时。 

机动时间：机器设备自行完成某项作业所耗费的时间。 

辅助时间：为保证完成基本工艺过程而进行的各种辅助操作所消耗的时间，如金属切削过程中的装夹、进刀、退刀、检测等时间。 

终准时间：为生产一批零件，进行准备和结束工作所消耗的时间。主要指：熟悉工艺文件、领取毛坯、安装夹具、调整机床、拆卸夹具等所消耗的时间。计算方法：根据经验进行估算。 


