
摘要
在信息时代，基于计算机科学的信息和通信系统是企业竞争决胜的核心资源。这

些系统与企业产品、服务和管理过程的成败息息相关。要规划、实施和管理企业所需
的信息、技术、设备和系统，组织建立新的功能必不可少。而管理信息系统正是～门
研究信息组织技术应用及信息资源管理的理论学科。将该理论应用于企业日常生产管
理之中，组建企业自己的微机化的管理信息系统，强化信息资源的建立与管理功能，

从而提高企业的经济效益。
随着纺织企业纺纱产品的品种种类日益增多，生产批量越来越小，对纺纱技术和

管理方面提出了更高的要求。可将计算机技术、数据库技术和国内外先进的成本管理
思想、成本核算方法应用到纺纱生产中，对构成纺纱产品的技术因素(如纺纱工艺参

数)和成本因素(原料成本、生产、管理成本)进行科学合理的分析与设计，据企业市
场和产品定位、设备性能及产品风格等特点，确定最优化的纺纱工艺参数，掌握准确
的产品成本信息，并进行合理分配，可以提高纱线质量及纺纱生产管理水平，降低成

本，提高生产效率。
在新的经营环境的冲击下，传统的成本核算方法所提供的成本信息越来越难以满

足成本管理的需要，呈现出种种弊端，突出反映在成本核算中成本信息的扭曲，本文
从这一角度出发，借鉴国外成功经验，并结合我国实际，提出了基于作业成本计算
(Activi ty—Based Costing ABC)的新的成本核算模式，即作业成本法。并将其首次用

于纺织企业的纺纱生产成本核算中，相信随着企业内外部条件的成熟，会有越来越多
的企业运用ABC，以取代传统的成本核算方法。

考虑到纺纱生产工艺流程的复杂性，纺纱原料成本的高比重性，制造费用的可控
性，结合纺织企业现状，基于以上两点思路，开发了基于成本核算的计算机纺纱生产
管理信息系统，该系统采用可视化编程语言Delphi6．0作为开发工具，以SQL sever2000

为后台数据库，通过OI)BC连接数据库。系统采用模块化设计思路，系统功能完整，

界面友好，操作方便，具有一定的适用性．对纺织企业纺纱生产管理系统的建立有一
定的指导性和借鉴意义。

本文共分四部分。第一部分即第一章绪论，介绍了国内外纺织企业管理信息系统
开发与应用现状，并针对纺织企业现状，提出建立纺纱生产管理信息系统的必要性，

采用作业成本核算法的必要性及优越性。第二部分包括前二、三、四章，分别介绍了
管理信息系统的基本理论，纺纱生产基本理论和成本核算的基本理论，并建立了成本
核算模型。第三部分包括五、六、七章，第五章结合纺织企业生产和发展现状，总体
设计了基于成本核算的计算机纺纱生产管理信息系统的功能结构和系统信息流程图，
并对本文采用的编程语言和数据库技术作以分析和对比，第六章详细陈述了纺纱生产
管理系统的建立及其内容，第七章主要以作业成本核算法的应用为主线，结合纺纱生
产实践，介绍了作业划分、资源动因的确定，作业动因的确定与作业合并，作业中心

成本库成本的归集与分配及产品作业成本核算与分析。第四部分为第八章总结，对本
系统的主要功能，创新之处和不足之处作了详细的分析。

关键词：纺纱生产成本核算作业成本法管理信息系统



Based on cost accounting computerized

spinning production management

IntormatIon system

At information age．the information based on computer science and

communication system iS the key resources that enterprises compete for deciding

the issue of the battle．These systems are closely Iinked with SUCCESS or failure of

enterprise products．service and management．To plan，implement and manage the

information，technology,equipment and system that enterprises need．it iS essential

that the organization set up new function．And the management information system

iS exactly a door of theory disciplines of studying technicaI application of

jnformation 0rganization and resource management of information．Apply this

theory into enterprises’daily production management．set up enterpdses’own the

computerized management infon'nation system，strengthen the setting-up of the

information resources and functions of management．thUS improve the economic
benefits of enterpdses．

As the variety kind of the products that the textile enterprise spinning increases

day by day,production lot is smaller and smaller,the technology and management

have put forward higher request to spinning．Put computer technology,database
technology and advanced cost manage thought both at home and abroad，cOst

accounting method into spinning producing。carry on scientific and rational analysis

and the design of technological factor of the spinning products to forming(such as

spinning craft parameter)and cost factor(such as cost of material。production。cost
of management)，According to the charactedstics。such as ente币rise’s reservation

of market and products，equipment performance and products style．etc。 confirm
and optimize the spinning craft parameter,grasp the accurate∞蚶ng information

of goods，and assign rationally,which can help improve the quality of the yam and

the management IeveI of spinning production．Iower costs and improve production

efficiency．

Under the impact of the new management environment．the tradEional cost

infonllal}ion offered of cost accounting method iS more d丽cult to meet the demands

of cost management．demonstrate alI sorts of drawbacks．stress that retiects the

distortion of the information of the cost in cost accounting。this text proceeds from

this angle，reference to advanced foreign successful experience，and combine the

reality of our country,put forward the new cost accounting mode based on activity

COst calculation(Activ{ty．Based Costing ABC)，namely the Iaw of activity cost．Use

it into COst accounting of spinning production for the textile enterprise for the first

time．Believing that with the maturity enterprise’S domestic and foreign condition，

more and more enterprises wilI adopt ABC．and replace the traditional costing



method．

As lhe produce complexity of technological process of spinning is considered，

spinning high proportion nature of the COst of material，the controltability of the

manufacturing expense，combine the current situation of textile enterprise，because

of the above two trains of thought．developing the computerized spinning and

produce management inforrnation system after based on cost accounting．this

system adopts visual programming language Delphi6．0 as the developing

instrument，regard SQL sever2000 as backstage supporters database，join the

database through ODBC．The system adopts the module mentality of designing，

the systematic function iS intact．and the jnterface lS friendly,easy to operate．have

certain suitability．State that the foundation of textlie enterprise spinning production

management system has certain guidance meaning and draw lessons from it．

This text divides foMr parts altogether．F；rst part Namely the introduction of

chapter one．has recommended developing and using Ihe current situation in the

management information system of textile enterprise domestic and intemationally,

and to textlie enterprise current situation，put forward the necessity to set up the

management information system to spinning produce．adopt the necessity and

superiority of the cost accounting law of the homework．Second part Including the

first 2。3，4 chapter,introduce the basic theones of the management information

system，the basic theodes of spinning and produce and basic theodes of cost

accounting separately．and has set up cost accounting model．The third part

lncluding 5。6．7 chapter,chapter five combine the production of textile enterpdse

and current situation of the development．overalI to des-叼n based on∞st

accounting computerized management information system to spinning。and

produce function structure and system message flow chart研the management

information system to spinning．and do with analysis and contrast of the

programming language and database technolOgy that ttlis literary grace use，

chapter six state the foundation and content to spinning the production

management system in detail，chapter seven take application of the cost

accounting law ofthe activity as the throad mainly，combine production practices of

spinning．the sureness of recommending the activity to divide，resource reason，

the sureness of the reason of the activity amalgamates with activity,activity in the

center cost storehouse cost retum collect and assign and product act矾y cost

accounting and analyze．The last part is a conclusion of this paper：analyze

innovation clicking．successful place and a bit more insufficient of this system．

Key words：Production that spinning Cost accounting Law of cost of the

activity The management information system



第一章绪论

1绪论
1．1纺织企业管理信息系统的开发与应用现状分析【1】12】㈨4】【5】【6】
1 1．1纺织企业管理信息系统(MIS)的发展

从80年代末到90年代初，我国的纺织企业逐步地进行管理信息系统的建

设．所开发的系统有工资管理系统、人事管理系统、设备管理系统等。系统

安装是单机型的、大都基于DoS操作系统，开发所用的数据库技术为DBASE、

MFOXPLUS、Foxbase+等。如北京第二棉纺织厂使用M343S计算机和第四代计

算机语言PIPS进行工资管理。西北第五棉纺织厂开发的劳资人事档案管理系

统，关系型数据库采用DBASE—III，应用软件用DBASE—Ill编写；苏州锦绣丝织

厂开发的锦绣丝织厂微机管理系统有生产日报、月报、年报子系统、作业计

划予系统、销售子系统、能源管理子系统等。它是基于MS—DOS的平台上，利

用MFOX-PLuS 2．0数据库管理系统开发所得。这些管理信息系统的应用，有

力地促进了纺织企业管理工作快速、有效地进行，给企业带来了很大的经济

效益。

90年代以来，随着美国微软公司陆续地推出Winfows 3．1、Windows 95

等界面更加友好、操作更为简单的视窗操作系统，一些纺织企业利用Foxpro、

Access等基于windows操作系统的数据库技术，开发或升级了一些基于

wi ndows操作系统的管理信息系统。例如通裕集团应用的纺织企业生产管理

系统就是基于windows操作系统的新一代管理信息系统。

近年来，随着c／s(客户／服务器)体系结构的引入．MIS系统的开发也开始采

用c／s的体系结构，从初期的两层结构的c／s至U完善的三层结构的B／s再到WEB

结构。山东营信涤纶有限公司与山东浪潮集团合作开发的JD—Mls系统，采用

的是C／S体系结构。中国纺织大学(现东华大学)与北京第三棉纺厂合作开发

的CTU-JMS管理信息系统，采用的是初期的c／s体系结构，由一台ALPha超级

服务器及多台客户机构成。浙江丝绸工学院(现浙江工程学院)开发的商标织

造厂MIS，采用了c／s模式，实现了工艺管理的计算机控制。客户机／服务器

体系的管理信息系统以其高效、高质的性能日益得到纺织企业的钟爱。结合

纺织企业的特点，这一类型的管理信息系统将在今后的一段时间内得到更为

完善、成熟地发展。

当前，计算机、网络、通讯技术的发展日新月异。随着面向对象型、关

系型等数据库技术的日渐成熟，BWD(Browser-Web-Data)模式、Agent模式等

新思想、新概念的不断出现，必将为纺织企业管理信息系统的发展提供源源
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，1i断的技术支持，纺彭：企业管理信息系统将更为成熟、有效。

1．1．2纺纱成本核算系统的应用现状

德国Real i gned的敦授wolfgang Tope及其研究组近来研制d{一种人机对

话体一个人微机(PC)成本计算程序。这套纺纱计算程序(SCP)能提供各种短纤

维纱的纺纱成本，还能对许多不同纺纱条件进行成本比较。它是由几个不同

模块组成的，每个模块都能专门处理特殊的任务和变量，所有模块都连到主

程序中，程序本身是菜单操作。用户只要在各模块中详细列出各种变量及纺

纱(制造)条件，便能获得具体纱线的制造成本及纺纱成本与某些变量如劳务

费和工作时间等相关自j图表，同时能计算比较三种纱线的成本，还能规定对

生产设备的要求。

1．1．3当前纺织企业生产管理信息系统的不足之处

由以上资料可知，当前纺织企业生产管理信息系统还没有将作业成本核

算法应用于纺织企业的生产管理之中，有些系统虽然具有成本核算功能，但

未能和具体的生产工艺相结合，本课题就是考虑到这一点，设计、开发了基

于成本核算的计算机纺纱生产管理信息系统。

1．2纺织企业现状171【8l【9】

近年来，信息技术和网络经济蓬勃发展，带来了全新的发展格局。新经济

浪潮加速了经济全球化进程。在这样的背景下，我们要着重研究如何从中国

的现实国情出发，处埋好高新技术产业与传统产业的关系、技术资金密集型

产业与劳动密集型产业的关系。纺织工业是历史悠久的传统产业，各国的工

业化进程表明：纺织工业是经济先导型产业、科技进步型产业、劳动密集型

产业、出口创汇型产业。从比较优势原理出发，纺织工业在相当长时期内仍

然是我国的优势产业。

作为传统行业的纺织业是我国重要的产业部门之一，纺织企业为国家获

取了大量的外汇。世纪之交，市场的全球化给全世界的纺织工业带来了一系

列新的挑战。中国纺织业在信息技术方面应与全球的纺织业巨头进行全面竞

争。我国实施“以信息化带动工业”的发艇战略，并将纺织行业定为信息化

缱设的试点行业。在纺织企业发展管理信息系统，实现高产优质的目标，赶

l二并参与激烈的全球}j济竞争，这一任务已迫在眉睫。

市场经济竞争日迫激烈，对于中国的纺织企业而言，挑战和机遇并存。

时代已经对我国纺织’!业的管理、生产等』‘面提出了新的要求，各个纺织企

、1k也在结合El身实际．抓紧建设、完善自!一的管理信息系统。

1 3本课题研究的意义
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1．3．1本课题给纺织企业提供科学的辅助工具

a．本课题给纺织企业的产品工艺设计提供快捷的报告单

我国的纺织企业已经从计划经济时期进入了市场经济时期，中国加入世

界贸易组织(WTO)后，消费者对纺织品质量的要求日益提高。品种周期短，

花样新，纺织产品的价格竞争相当激烈，一些企业为了占领市场，不惜降低

价格。外部环境的激烈竞争，迫使企业积极参与市场竞争，按照市场经济的

要求，提高企业的内部管理，提高产品质量，生产适销对路的品种。将管理

信息系统(MIS)引入纺织企业的生产管理中，能促进企业管理的现代化、科

学化、规范化和系统化，提高管理工作的效率和水平，从而提高企业效益。

b．本课题给纺织企业的成本管理提供准确的产品成本信息

随着科技及全球经济一体化的迅速提高，许多人工操作已被机器取代，

导致制造费用大比例上升，这就要求在进行成本核算时把工作重点放在制造

费用的计算上，对制造费用的核算作革命性变革。同时，在企业管理方式由

传统的以数量为基础的成本计算发展为以作业为基础的作业成本核算法是

成本会计科学发展的大趋势。因为面对间接费用在产品总成本中的比重日趋

增大、产品品种日趋多样化和小批量生产的市场需要，面对日益激烈的全球

性竞争和贸易壁垒所产生的新市场条件，继续采用早期用于控制大批量生产

产品的成本核算方法，用在产品成本中占越来越小比重的直接人工成本去分

配占有越来越大比重的制造费用，分配越来越多与工时不相关的作业费用(如

质量检测，试验、物料搬运、调整准备等与作业批次相关)，以及忽略批量生

产不同产品时实际耗费的差异等，必将导致产品成本信息失真，从而引起经

营决策失误、产品成本失控。作业成本核算与传统成本核算不同的是：分配

基础(成本动因)不仅发生了量变，而且发生了质变，采用多元分配基准。

1．3．2本课题给纺织企业内部管理提供科学的指导

a．本课题给纺织企业纺纱工艺管理提供辅助决策

作业成本核算法是一个以作业为基础的管理信息系统。它以作业为中

心，而作业的划分是从产品设计开始，到物料供应，从生产工艺流程(各车

间)的各个环节、质量检验、总装，到发运销售的全过程。通过对作业及作

业成本的确认、计量，最终计算出相对真实的产品成本。同时，通过对所有

与产品相关联作业活动的追踪分析，为尽可能消除“不增值作业”，改进

“增值作业”，优化“作业链”和“价值链”，增加“顾客价值”，提供有

用信息，促使损失、浪费减少到最低限度，提高决策、计划、控制的科学性

和有效性，最终达到提高企业的市场竞争能力和盈利能力，增加企业价值的
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目的。

b．本课题给纺织企业进行产品设计和成本分配提供辅助决策

纺织生产企业的信息复杂，数据种类繁多，而长期以来纺织企业中信息

的传递是以表、卡、单据为主，有很多还是口头传达、随意性太强，造成其

准确性太差；各种生产工艺数据的搜集、分类、统计、汇总等大多依靠手工

进行，效率低，造成人力、物力、财力的浪费；数据储存占用大量的纸张，

且保密性较差；更严重的是数据查询因难，数据更新周期长，难以实现数据

的及时查询与使用情况的及时反馈。现代企业竞争靠的是反应速度，而非企

业规模。企业的反应速度过慢将严重影响企业的竞争力，而MIs系统可实现

快速反应．它可以将得到的信息及时反馈．通过网络传递信息到相关部门和

人员。使他们及时了解产品和成本信息，提升管理和决策能力。
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2管理信息系统基本理论
2．1管理信息系统概述n叫

管理信息系统MIS(Management Information System)就是一个利用计算机软

硬件资源以及数据库的人一机系统。它能提供信息的收集、传递、贮存、维护

和使用，支持企业或组织的运行、管理，并可利用过去的历史数据预测未来，

辅助企业从全局角度进行决策功能，帮助企业实现其规划目标。管理信息系统

不仅是一个人机系统，而且是一个社会技术系统。

2．1．1管理信息系统的主要功能及常用结构

管理信息系统是一类面向管理的信息系统，它以解决结构化的管理决策问

题为目的。

a．它的三项主要功能是：信息处理、辅助事务处理和辅助组织管理、支持

决策。

(1)信息处理信息处理就是对企业采集的数据进行收集、存贮、传输、

加工、查询等操作，以实现及时向管理人员提供可靠、准确信息的功能。

(2)辅助事务处理和组织管理包括具有通用性的事务管理(如计划的制

定和管理、人事管理、财务管理等)和特殊事务管理(物资管理、销售管理、教学

和培训管理、客户和供应商管理等)。辅助企业组织管理、控制企业组织行为、

帮助组织实现目标是管理信息系统的深层次功能。

(3)支持决策实测企业运行情况、预测企业未来行为、辅助企业决策人

员进行决策是管理信息系统的重要功能，管理信息系统主要是辅助结构化决策

问题。

b．管理信息系统的常用结构有以下五种：

(1)总体结构：信息源、信息处理器、信息用户、信息管理者。

(2)层次结构：执行控制的信息系统、管理控制的信息系统、战略计划的

信息系统。(金字塔型结构)：

1)战略管理一一处于最上层(战略层)它根据高层领导提出的特殊要求，

对来自外部和内部的信息进行综合分析，向领导者提供重大问题的决策支持。其

特点是处理量少，主要面向非结构化决策。

2)管理控制一一处于中间层(战术层)为中层管理提供信息服务，完成定

期报告或例外报告。

3)作业管理一一处于最下层(作业层)主要进行各种事务处理。其特点是

处理量大、频繁，主要面向结构化的处理和决策。
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结构化决策是指能用严格的语言和模型来描述问题。且能用计算机来实现

的决策。非结构化决策是指要解决问题较复杂、难于严格描述，没有固定的规则

或通用的模型可依。例如，工资处理就是结构化的，工厂搬迁就是非结构化的。

(3)物理结构：集中式系统、分布式系统。

目前，管理信息系统中几种较流行的物理结构是集中式、分布式、集中分

布式和客户服务器式。

1．集中式

面向终端的多用户管理信息系统是这种结构的代表。集中式结构容易实现

它的运行效率高，系统易于建立、管理和维护。原始数据集中管理，易于保证数

据的一致性，完整性。这种结构的缺点是：终端越多，对主机资源的争夺越严重，

主机一旦发生故障，整个系统将瘫痪，因此在选择系统时要慎重考虑。这种结构

的系统适用于小型企业的生产管理信息系统。

2．分布式

这种结构利用计算机网络将分布在一定范围内的计算机、工作站、终端、

外设等互连在一起，实现相互通信和资源共享，并服务于一个共同目标。

分布式结构的特点是：

(1)资源分散性：资源分布在各个节点上。

(2)节点独立性：各节点有一定独立工作能力，成为一个完整的模块。

(3)可靠性高：一旦某个节点系统设备出现故障，可迅速重构并恢复系统，

使系统不致死机。

3．集中分布式

集中分布式结构是基于集中式和分布式各自的优点而形成的，系统由若干

台计算机(节点机)构成，各节点机与中央机通过网络连接。

4．客户服务器式

客户服务器式结构利用了高性能服务器与台式机，用户可将计算机任务分

布于网络的各节点机，它们之间通过高速网络进行通信。也就是说，客户服务器

的结构是在网络基础上，以数据库管理系统为支持以微机为工作站的一种系统

结构。设计商业管理信息系统时，可根据生产需要和企业未来的发展，以服务器

作为数据处理中心，客户机终端承担应用方面的任务，基于网络环境和开放式的

DBMS，形成一个集网络、服务器、Pc工作站、实时处理机等硬件和数据库管理、

网络通信为一体的综合，集成和实时的计算机应用系统。

(4)功能(职能)结构： 就是按照企业各个部门的业务功能来划分子系统，

由这些子系统组成管理信息系统。例如，许多企业的管理信息系统包括：采购子
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系统、生产管理予系统、物资供应子系统、人事管理子系统、财务管理子系统、

销售予系统、信息管理子系统、高层管理子系统。

(5)系统的逻辑结构 又叫系统的拓扑结构，它是指各种信息存储、处理中

心与它们之间的通信渠道组成的逻辑关系结构。常见的有星形结构、环形结构

及网状结构。

1)星形结构

星形结构只有一个中心，这种结构常被应用于集中控制的管理模式，能较

清晰地反映管理层次。

2)环形结构

环形结构没有一个明确的中心，各结点地位互相平等，这种结构常用于以

信息的交换和共享为主要目的系统。

3)网状结构

在这种结构中，各点之间根据需要设立必要的通信渠道，它们之间的关系

主要是各种类型的信息交换与协调。在实际工作中．任何一个较大规模的管理信

息系统都不会简单地采用某一种结构，而是根据实际情况来选择。在确定了逻辑

结构后就可以考虑系统的物理结构了。

2．2管理信息系统的特点及设计原则

2．2．1管理信息系统的特点：

(1)数据集中统一，采用数据库。

(2)利用数学模型。

(3)有预测和控制能力。

(4)面向决策。

2．2．2管理信息系统设计原则

(1)实用性原则 用户接口和操作界面条理清晰，美观实用。

(2)可扩展性原则和可维护性原则 软件设计尽可能模块化，组件化使系

统可灵活配置，适应不同情况：数据库设计要考虑数据的正确性、完整性和容

错性，尽可能满足企业未来发展需求。

(3)安全可靠性原则。

2．3管理信息系统的开发【ll】f12l

2．3．1管理信息系统的规划和开发策略

管理信息系统的规划是企业发展战略规划的一个组成部分。在开发之前，

必须进行充分的规划和论证。因为信息是企业重要的资源和财富，是企业的生命

线，需要给予高度重视，认真规划：而且，做规划还能发现实现企业目标所必须
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完成的任务，发现潜在的问题，为企业更合理地安排各种业务活动提供依据。

a．管理信息系统规划的内容：

(1)信息系统的目标、约束和结构。

(2)当前的能力状况。

(3)对影响计划的信息技术发展的预测。

(4)近期计划。

b．开发的两种策略：

(1)“自下而上”。先实现一个个部门的具体功能，再逐步由低级到高级建

立整个系统。适用于小型系统的设计。

(2)“自上而下”。由全局到局部，从长远到近期，从顶层到底层，逐步开发。

适用于大型系统的设计。

自上而下地总体规划，自下而上地应用开发，是建设管理信息系统的正确

途径。

2．3．2开发管理信息系统应用项目的基本方法

开发管理信息系统可用生命周期法、原型法、面向对象方法和case方法

等多种方法。

a，生命周期法就是按照管理信息系统生命周期的概念。严格按照系统生

命周期的各个过程和步骤去开发系统。生命周期法的不是之处是开发的周期太

长，不能适应系统内外环境的变化以及系统需求的变化。

b．结构化系统开发就是在生命周期法的基础上发展而成的，其特点是：

(1)“自上而下”进行系统分析设计，“自下而上”开发调试各个模块，最

后实现模块联调和系统联调。

(2)文档标准化(每一个开发阶段都有详细的文档，并有完整的管理制度)。

(3)面向用户(用户的参与程度和满意与否是系统能否成功的关键)。

c．原型法 是在识别用户最初需求后，先开发一个初步的原型系统，再通

过用户的使用和评价，反复修改、扩充和完善，直至形成一个相对稳定的系统。

(1)原型法开发的四个基本阶段：1)确定用户最初要求。2)研制系统原型。

3)使用、评价系统原型．4)修改和完善模型。

(2)原型法的优点是：能充分发挥用户的积极性，能及早发现系统开发中的

问题，系统的适用性较高。原型法的缺点是：系统分析比较粗糙，缺乏对整个系统

的全面认识，不宜用于开发大型的系统。

(3)原型法的适用场合：用户事先难于说明需求的小型应用系统，决策支持

系统，与生命周期法结合起来使用(整个系统采用生命周期法，对其中某些功能

S
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比较独立的模块采用原型法)。原型法中，为快速建立原型，常采用软件开发工

具。

d．面向对象方法 包括面向对象分析、面向对象设计和面向对象程序设

计。最先出现的，目前使用最多的是面向对象的程序设计(Object—Oriented

Programming，简称OOP)，即在开发系统时，把系统中厥有的资源都看成是对象。

对象是组成系统的基本单位。窗口、按钮、菜单等任何客观事物都可以定义为

对象。每个对象都可以用以下几个部分来描述：1)对象名一一在系统中引用该

对象的标识符。2)数据——用于描述该对象的属性，例如窗口对象的类型、大小、

背景颜色、标题、控制框、极大化框和极小化框属性。3)操作一一由程序段描

述的对象的行为。它可以是接受外界消息后所触发的响应，例如某按钮对象的操

作可以是对鼠标单击事件的响应。也可以向外界发送消息，例如修改其他对象的

属性等。4)接口一一对象与外界的关系和通信方式。对象之间通过消息传递建

立动态链接，实现对象问的联系。

(1)面向对象方法的特点包括：

1)封装性一一对象是数据和操作的封装体。倒如，按钮的状态以及响应单

击事件的操作都封装在该按钮对象中。在运行时，用户不能直接操作以改变按钮

的大小等状态，必须通过某个对象中的程序段来改变按钮的状态．

2)抽象性——{慈抽象了一批对象共有的属性和操作．调用对象聍迦只嚣知

道其外部接口特征，无须了解对象的内部细节。

3)继承性——父类可以派生出子代类，子代类自动继承了其父类(超类)的

属性和操作．面向对象开发方法中，对象的操作有：新建、打开，继承、保存、

另存为、关闭、删除等。为了建立一个新的对象，开发者可以从某个已有的相似

对象那里继承一个对象，然后根据需要修改和增设一些属性和操作，再用另存为

换名保存。以后，原对象中的任何修改都会自动反映在继承的对象中。继承性提

高了软件的可重用性。

4)多态性一一同一消息发送到不同对象可以引起不同的操作。例如，父类

中的一个方法(函数)，在多个子类中得到继承后，开发者可以根据子代类的特定

需要对各子代类分别进行不同的修改，实现不同的动作。这样，在同一系统中，一

个同名方法就可以有多种行为。

(2)与传统的结构化系统开发方法区别 前者以功能(模块)作为基本单

位，在设计时注重对系统功能的模拟，是一种以处理过程和处理功能为基础的方

法：面向对象方法的基本组成单位是对象，在设计时注重实现对象以及对象之问

的关系。由于用户认识的对象及其问的关系与开发者认识的对象及其问的关系

9
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相一致，即问题域空间与解决问题的方法空间相一致，所以，面向对象方法更加

贴近自然的认识方法，用户易于理解，易于提出修改意见，易于实现所需的修改。

用这种方法建立的系统具有较强的应变能力和重用性。

(3)面向对象开发方法的优点如下：

1)更符合人们认识事物的思维方法，因而，开发的系统更易于理解，易于维

护i

2)对象的封装性提高了系统的可靠性和扩展性。

3)对象的继器性提高了系统的可重用性。

e．CASE方法(计算机辅助系统开发方法)就是运用一系列的软件开发工具

(形成了一科，开发环境)来进行开发。这些工具包括：SQL(关系数据库的结构化查

询语占)，报表生成器，图表处理软件，决策支持系统生成器，各种应用软件包等。

2．3．3管理信息系统的开发过程及任务 管理信息系统的开发包括三个阶段：

系统分析阶段：详细调查，数据分析和功能分析，设计系统的逻辑模型；系统设

计阶段：总体设计，具体的物理设计；系统实施阶段：编写程序，调试，编写技术

文档，系统转换，系统运行和评价。每个阶段完成后都要写出报告，经有关人员的

认可与批准后，才能进入下一阶段的开发。

a．系统分析

系统分析阶段的任务是：尽可能弄清用户对信息的需求；调查原信息系统

的资源、输入、处理和输出；完成新系统的逻辑设计(说明系统应当做什么)。

系统分析的具体工作包括：可行性分析，详细调查，系统化分析，提出新系统的逻

辑模型。

(1)系统开发的可行性分析

在决定开发管理信息系统之前，首先要做好开发的可行性分析。可行性分

析的任务是确定项目开发是否必要和可行。“必要”和“可行”是缺一不可的。

1)可行性分析的基础工作 可行性分析的基础工作是对系统的初步

调查，调查的内容包括：系统的基本情况，系统中信息处理的概况，系统的资源

情况及系统中各类人员对信息系统的态度。

2)可行性分析包括三个方面 经济可行性(评价经济效益)、技术可行性

(技术能否满足要求，开发人员的技术水平够不够)和管理可行性(管理人员支持

还是抵触，管理制度和管理方法是否科学，规章制度是否齐全，原始数据是否正

确)。可行性分析报告中应有结论意见，可以有三种意见：可立即开发，不能或没

必要开发，需推迟到某些条件具备后再进行开发。

(2)详细调查的任务和方法



第二章管理信息系统基本理论

对现有系统做详细调查的目的：弄清原系统的状况，查明其执行过程，发现

薄弱环节，收集数据，为设计新系统提供必要的基础资料。调查内容包括：

管理业务状况的调查分析，数据流程的调查分析。

1)管理业务的调查

管理业务的调查包括：系统环境调查、组织机构调查、功能调查、管理业

务流程调查等。

①系统环境 在系统之外，对系统产生较大影响的因素的集合。管理信息

系统的环境是管理系统。管理信息系统的输入来自环境，输出则交付环境。系统

“：境调查的内容：管理情况、人员情况、设备情况等。

②组织机构调查 可用层次结构的组织机构图来描述，同时还需说明各部

门的功能、人员等情况。

③管理业务流程的调查 就是要了解原有系统信息流动的过程，包括各个

环节的情况。描述管理业务流程的图表有：管理业务流程图和表格分配图等。管

理业务流程图是一种表明系统内各单位、人员之间业务关系、作业顺序和管理

信息流动的流程图。表格分配图表明了单据、报表在各个部门之间的传递及处

理的情况。

2)数据流程的调查

数据流程图是一种能全面描述信息系统逻辑模型的主要工具，以图反映出

信息在系统中的流动、处理和存储的情况。具有抽象性(从物质流中抽象出信息

流，从部门或人员的处理中抽象出处理功能)和概括性(全面、整体、概括地反映

系统中的信息处理流程)。数据流程图基本符号如下：[][]口——
数据源／数据去向 数据处理 数据存储 数据流

在数据流程的调查阶段，一般需要先收集分析原系统的所有单据、报表、

账册等样本，详细了解有关制作、格式和报送情况，弄清系统各个环节的处理方

法，绘制原系统的数据流程图，再对原有业务流程进行分析重组，绘制出新系统

的数据流程图。

3)详细调查的方法

①访问(了解数据输出、处理、输入、存储方面的情况)。

②调查表(自由式问卷，选择式问卷)。

③调查会。

④参加业务实践(了解系统的最好方法)。
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⑤使用图表(组织机构图，管理业务流程图，表格分配图，数据流程图，判断

树，判断表等)。

(3)系统化分析

为建立新系统的逻辑模型，需要在对原系统详细调查后，对获得的资料进

行系统化分析。也就是说，新系统逻辑模型的前提是详细调查和对调查结果的系

统化分析。系统化分析的内容大致有：

I)系统目标的分析。

2)对原系统存在问题的分析。

：{)业务流程分析和企业流程重组．

4)功能分析，并使用矩阵划分子系统。

5)数据分析。

6)绘制新系统的数据流程图。

7)新系统边界的分析。

8)研究和确定管理模型。

9)确定新系统的数据处理方式。

(4)系统的逻辑模型描述

数据流程图和数据字典是描述系统逻辑模型的主要工具。数据字典是关于

数据的数据库，是描述数据的数据，其作用是对数据流程图上各个元素作出详细

的定义和说明。

系统分析阶段完成后应写出系统分析报告，它是系统设计的依据，是与用

户交流的工具，是应用软件的重要组成部分。系统分析报告的内容主要包括原系

统的分析和新系统的逻辑设计两大部分。

b．系统设计 系统设计的关键思路是：管理系统—_．管理业务流程图

_+数据流程图-+信息系统流程图-+管理信息系统。这几种流程图的基本构

件都是遵循输入一处理_+输出(／PO)模式。
系统设计的任务：在系统分析的基础上，按照逻辑模型的要求，科学合理地

进行系统的总体设计和具体的物理设计，为下一阶段系统实施提供必要的技术

资料。系统设计的内容：

(1)总体设计总体设计包括软件系统结构设计，数据结构及数据库设计。

1)软件系统结构设计 具体步骤为：

①采用某种设计方法，将一个复杂的系统按功能划分成模块。本文采用面

向对象的程序设计方法。

②确定每个模块的功能。
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③确定模块之间的调用关系。

④确定模块之间的接口，即模块之问传递的信息。

⑤绘制信息系统流程图 信息系统流程图就是整个系统的数据关系图，

是扶整体上描述信息系统中各个处理功能模块之间的数据关系的图。每个处理

功能模块都有自己的数据关系图，数据关系图反映了数据之间的关系，即每个

处理功能接受什么样的输入，产生什么样的中间结果，得到什么样的输出数据。

系统流程图常用的符号见图2一l

[]日口口[]
输入单据 磁盘文件 键盘输入 报表 处理

图2—1 系统流程图常用的符号

2)数据结构及数据库设计fllJI‘2】

l数据结构设计所谓数据结构是指数据的各个元素之间某种关系的集合。

它的设计主要包含三部分内容：

i数据的逻辑结构设计，也就是数据元素之间的逻辑关系的建立。

ii数据的存储结构设计，也就是数据元素及其相互关系(逻辑结构)在存储

器中的实现方式。

iii对数据需要施加的操作，主要包括：查找、插入、删除、修改和排序等。

II数据库设计数据库设计是指数据存储文件的设计，即在选定数据库管

理系统的基础上建立数据库的过程，包括以下三个阶段：

i概念结构设计：根据用户要求设计概念模型，例如，应有哪些关系表，每个

表包含哪些数据项。概念结构设计应在系统分析阶段进行，独立于具体的数据库

管理系统。

ii逻辑结构设计：将概念数据模型转换为特定的支持的数据模型。常需要用

数据库描述语言进行模式定义(如用命令定义数据库结构)。

iii物理结构设计：为数据模型在设备上选择合适的存储结构和存取方法。

物理结构设计的主要内容是：

①库文件的组织形式(顺序文件、索引文件和直接文件)。

②存储介质的分配(将易变的、存取频度大的数据存放在高速存储器上)。

③存取路径的选择。

④数据块大小的确定。

3)编写概要设计文档 主要进行编码设计。编码是代表事物名称、属性、

状念等的符号，是人和计算机的共同语言，是两者交流信息的工具。编码设计应
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在系统分析阶段开始，因为编制代码需要经过详细调查和多方协调，而这些工作

大多是系统分析阶段的工作，一直到系统设计阶段才能最后确定下来。在系统分

机阶段需要画数据流程图，编写数据字典，其中也需要采用一些编码。

(2)详细设计 详细设计阶段的主要任务就是确定每个模块具体执行那些

操作，即得出对目标系统各功能模块的精确描述，为程序设计理清思路。主要

包括以下四点内容：

1)为每个模块进行详细的算法设计。

2)为模块内的数据结构进行设计。

3)对数据库进行物理设计具体的物理设计内容包括：输出设计．输入设计

编写程序模块设计说明书等。

I输出设计 输出设计的内容包括

i输出信息的使用(使用者、报告量、使用周期、有效期等)。

“输出信息的内容(数据项、格式等)。

iii输出设备。

iv输出介质。

输出设计要有输出设计报告。

Ⅱ输入设计输入设计包括：数据收集，选择输入方式和输入设备，设计原

始单据的格式，设计输入校验方法，设计输入界面等。可用扫描仪、摄像仪、数

字相机等光电阅读器设备直接输入信息，经OCR软件进行字符识别后，就形成了

所需的数据文件。也可通过通信网络，采用电子数据交换(EDI)，可以实现远程传

输商业文件(“无纸贸易”)。特别是，电子商务的兴起，更使数据输入、传输及

处理高度自动化。

人机会话设计是输入设计最常用的一种方式。主要是指输入屏幕一触摸屏

系统设计。人机会话的主要方式有：菜单式、填表式和应答式三种。

ⅡI编写程序设计说明书 程序设计说明书是以一个处理过程为单位，描

述处理过程的书面文件。它的内容除包括程序模块的简述信息(程序名，编号，程

序语言，臼期等)外，主要包括：输入文件格式、输出文件格式、程序的功能和处

理步骤等。

4)具体的程序设计 在对整个管理信息系统的总体布局和各功能模块的

需求分析有了明确的规划后，就可以为各模块窗体编写具体的程序代码。在设

计过程中，应考虑以下几点：

I正确性 在数据处理时，处理前必须打开数据文件，处理结束后应及时关

闭数据文件。数据的输入应逐个记录进行。在屏幕上输入一个记录(在内存)后，
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应注意检查输入是否正确。若不正确则要重新输入，只有校对正确后才能将该记

录写入文件，并继续输入下一个记录。

IJ重复性 输入数据时可能会有重复输入同一数据记录的情况，即输入的人

员代码可能已经在文件中存在，那么，程序应该能查出这种情况，立即要求重新输

入

III初始化工作 程亭中使用的一些变量在程序开始时应设置初值。为使程

序运行更顺畅，界面更美观，还需要在程序开始处进行某些参数设置。屏幕上显示

的信息应该停留一段时间，让用户看清后再按确定按扭，接着继续执行程序，这些

都要求可用语句来实现。

C系统实施与维护 包括系统正常运转时所需软硬件的购置与安装，系

统有关数据的准备及录入，系统的调试与转换：针对用户在软件使用过程中出

现的问题以及用户对系统功能提出的新要求，不断进行校正性维护和完善性维

护。

2．6管理信息系统与其他事务处理系统的关系

管理信息系统用于对一个单位内的各种管理信息进行全面集中的管理。它

与许多单个事务处理应用项目有区别。管理信息系统的主要目标是全面提高整

个企业的工作效率与经济效益，辅助管理决策，帮助企业实现其规划目标。因此、

管理信息系统对企业的运行与发展起着非常重要的作用。关系图见图2．2。

图2．2 管理信息系统与事务处理系统的关系图
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3．纺纱生产管理基本理论
3．1纺纱生产前期准备工作内容【”}

3．1．1工艺设计

工艺设计具体是指根据产品设计，确定主要原材料成分及其处理方法、工

艺流程、工艺参数、设备类型的选择以及各工序产品的规格与质量要求等。

a．工艺设计内容及要求 在工艺设计中，要考虑产品的规格、特性、质

量要求以及所用利料的性能，拟订产品及其组成部分的加工方法和操作规程

选择加工所用的机器设备和工艺装备：规定检验产品质量的方法和使用的检

验工具：制定工时、材料、燃料和工具的消耗定额(定额是企业在一定的生产

技术组织条件下，对于人力、物力和财力的消耗、占用和利用所规定的应达

到的数量界限，是用数字控制企业生产经营活动的重要手段)等。其基本要求

如下：

(1)保证和提高产品质量，使产品符合国家质量标准，满足用户要求：

(2)节约工时，节约原材料、动力、燃料及其他物资，降低产品成本：

(3)保证设各合理和均衡的负荷，提高生产效率，充分利用生产能力：

(4)不断提高劳动生产率：努力实现企业最佳的经济效益。

b．纺纱工艺设计的主要内容(以棉纺为例)

(1)确定开松清洁点就是根据选用原料含杂情况、成熟度的好坏、纤维

粗细的程度，在清棉机上选择开松除杂打击点。

(2)选择机器速度如棉卷罗拉速度，梳棉机刺辊速度，并、粗、细、捻

线等工艺的罗拉速度等，可以根据机械的条件，工人操作的技术水平，

产品质量的要求进行选择。

(3)定量 根据产品品种和质量的要求和机器速度的快慢不同，确定各

道半制品和产成品的定量。

(4)定隔距 如并条机、粗纱机、细纱机罗拉之间的隔距等，都要根据各

个点的不旧要求，不同的机器性能和各个企业的不同情况来确定。

(5)定牵伸倍数 如棉卷压辊罗拉到棉卷罗拉之间的牵伸倍数，梳棉机

上的总牵伸倍数，并、粗、细纱机上的罗拉牵伸倍数等的选定。

(6)定压力 如并、粗、细纱机』罗拉所加压力等要认真选择确定。

3．1．2编写工艺设计表

工艺设计表Ui叫工艺路线卡或工艺I生程昔。每个产品11＆种都必须有完整

的I：艺设计表。红部是按品种从原料丌0一直到最后制成fj了纱线、绞纱线
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或直接纬纱的管纱，按照工艺流程，将每道工序中所设计的项目(参变数)迓

填写到工艺设计表中：

3 1 3定制工序卡

工序卡又叫工艺设计牌，是对每一种产品，按照工艺流程顺序排列，列出

酶道上序的工艺项目、操作方法和要求，便于生产管理人员掌握，统一执行，

搋妊管理，防止工艺质量事故的发生。

：{l 4定制工艺卡

工艺卡又叫工艺设计卡。车间内的同类机台，由于加工的产品不同，其工

芝内容就会有差异，加之纺织企业品种翻改频繁，为了能够正确反映机台上

蚂工艺参变数，易为挡车工所掌握，一般在机台上都设有一块工艺卡，列出

野常变动的]i艺项目。例如，细纱机匕的工艺卡把电动机盘、车头盘、前罗

4I速蜜、钢丝圈号数、钢领型号、钢丝圈调换日期等项目，都填在工艺卡上。

3 2各工序机型选择与工艺配置计算[14]i。51[16】【”】
3 2．1开清棉工序

a．开清棉机械的任务 开清棉是纺纱工艺的第一道工序，由不同类型开

清棉单机组成的联合机完成下列任务：

1)将紧压的原棉开松成约o．1mg的棉束；

2)清除混在原棉中的杂质和棉结，除杂效率达到40‰70％；
3)将各种品级的原棉进行均匀混和：

4)制成均匀的棉卷或棉丛供梳棉工序使用。

b．开清棉机械类型及联合机组成与作用

(1)开清棉机械类型 开清棉机械按其功能划分有：

1)开棉机械 例如自动抓棉机、棉箱给棉机等，其主要作用是开棉和给

棉，无明显的除杂作用：

2)混棉机械 例如多仓混棉机、混棉帘等，其主要作用是完成原棉的混

和：

3)开清棉机械 例如双辊轴流开棉机、豪猪式开棉机、单打手成卷机、

锯齿辊筒清锦机等，其主要作用是开松原棉和清除杂质。

(2)开清棉联合机组成 根据纱线品种和用途、原棉等级和含杂、生产

加工方法等选用有关的开清棉单机，用气力输送管道联接起来组成生产线，此

即开清棉联合机。一台好的联合机应具有工艺流程短，适纺性强，工作效能高

等特点。

1)国产开清棉联合机组成 国产(LFA001型)开清棉联合机用于加工含



第三章纺纱生产管理基奉理论

杂率为3％一4％的原棉。纺纱时，除杂效率达65％左右，棉卷重量不匀率在1％

以内。联合机的组成如下：

FA002型圆盘式抓棉机(2台1一FAl21型除金属杂质装置一FAl04型六

辊筒开棉机(附A045型凝棉器0)一FA022型多仓混棉机FAl06型豪猪式开

棉机(附A045型凝棉器lI)一FAl07型豪猪式开棉机(附型凝棉器||)一A062

型二路电气配棉器一A092AsT型双棉箱给棉机(附A045型凝棉器|I)(2台)

一FAl4l型单打手成卷机(2台)。

符号“0”表示该机是联合机里的开清点，上例共有四个。若原棉含杂

率较低。可使用问道装置跳过其中1或2个开清点。棉型化纤含杂更少，加工

时可不采用六辊筒开棉机除杂，还可选用FAl06型梳针辊筒开棉机代替型

FA016豪猪式开棉机，以增强对化纤的梳理开松。

2)开清梳联合机组成 开清棉联合机的终端是成卷机并且制成棉卷，

该棉卷在梳棉机上退绕喂入；近年来由于高产高速梳棉机取得成功，这种棉

卷喂入方式被摒除。纺机制造厂则纷纷推出了开清梳联合机，在该机上，棉

丛经最后一个清棉打手处理之后就进入气力输送管道，由输棉风机吹送到各

台梳棉机的喂棉箱内，形成均匀棉丛而喂给梳棉机刺辊。每套开清机组可供

应6—8台梳棉机，实现了开清棉与梳棉生产连续化和自动化。在国外，开清梳

联合机已占开清棉机组的80％以上，但在国内仅占30％。例如，用含杂率5％

的原棉纺制精梳纱的开清梳联合机组成如下：

FA006型往复抓棉机一TF27型桥式吸铁装置一TF30型重物分离器

FAl06型自动混棉机(附A045型凝棉器)一张103型双辊轴流开棉机一FAl33

型二路气动配棉器一FA022—8型多仓混棉机(台)一FAl06B型豪猪式开棉机

(附A045B一5．5型凝棉器)(2台)一FA031型中间喂棉机(附A945B一5．2型凝棉

器)(2台)一FAl08E型锯齿辊筒清棉机(2台)一FAl51型除微尘机一FT202B

型输棉风机一FAl77型喂棉箱和FA221型梳棉机(3台)。有关试验结果表明，

上述开清棉机组的除杂效率为51％；梳棉棉条定量合格率达90％；棉条(长

度25m)的重量不匀率值CV为45％：无论梳棉机运行几台(但小于8台)，该

联合机都能正常工作。这就意味着该清梳联合机能满足纺织厂多品种、小批

量的生产需要。

(3)联合机的六个作用区 现代开清棉或开清梳联合机在组成上可划分

为六个作用区：

1)开松区 使用自动抓棉机从排列好的各只棉包里抓取原棉，并将混

合原料送往前方机器进行加工。现在所j{|的大多是直行式自动抓碥机，其l岛
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述回转的打手从排列好的各棉包顶面移过即抓走一层原棉：然后，打手降位

冉抓走。层，一直到棉包被抓空为止。这种抓棉机的优点是可以安排较多的

棉也一一例如60只棉包，4～5种等级的原棉进行排列加工。若打手同时从2

H棉包中抓驳，则打手每次移动可取出30只棉包长度段上的原棉进行混和。

2j粗清区 使啊双辊轴流丌棉机或六辊筒丌棉机等，其加工特点是棉

块／j二自由状态下受打手打击而开松。打手上刀片或角钉轴向排列间距稍大，

r设棉块的开松程度不大：但由于这类机器装有尘格，它能排出较大的杂质，达

刳犬杂早落的要求。

3)混和区 使用的机器为多仓混棉机。原棉经初步开清之后在本区位

逊仃混和。

4)细清区 使用豪猪式开棉机或类似机器。搞块在握持状态下受打手

打击，F松，打手上刀片轴向1剐距稍小，制成棉块的体积小、开松好，并能清除

出细小杂质。

5)精开清区 在老式清棉机上采用三翼梳针打手，甚至现代有一些准

清棉机采用锯齿打手，目的是使棉块在本区位变得更细小而成为棉束，同时

进一步除去细小杂质和棉结。

6)梳棉机喂给区向梳棉机刺辊的喂给方式有棉丛喂给和棉卷喂给二

种：采用棉丛喂给方式时，棉丛须保持质量密度均匀恒定，才能制出均匀的棉

条。在棉卷喂给方式中棉卷做成定长和定重，而且保持在一定的精度范围内，

做到均匀喂给。

c．开清棉工艺质量要求 据有关试验介绍，应用开清棉打手开松原棉，

棉束质量大致达到0．1mg(相当于16根纤维聚在一起)就可，反复开松加工并

彳i能再显著地降低棉束质量，反而会增加纤维损失和损伤。

开清棉机组一般只能去除原槁中40％～70％的杂质。具体结果决定于原棉

含杂率大小、机器隔距配置及生产环境条件等。原棉含杂多，落杂也较多：含

杂少，落杂也较少。机器的落棉包含落杂和落纤两部分，在一般情况下，落纤

约占落棉的40％～70％。在考核开清机器除杂效能时常用到下列算式：

落棉率=落棉总重／喂入棉总重100％；

落棉含杂率=试样含杂重量／试样总重100％；

单机除杂效率=单机落棉含杂重量／喂入品中含杂重量％；

统破籽率=所有开清棉机械车肚落棉总重／喂入原棉总重％；

联合机除杂效率=各组成单机除杂效率之和。

d．开清棉联合机各单机类型

9
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(1)自动抓棉机 自动抓棉机是开清棉联合机中第一台机器，它的打手

从 个按配棉成分排列的棉包阵里顺次抓棉，供应下～台机器加工。按行走

，j‘式，可分为环行式自动抓棉机和直行式自动抓棉机。

1)FA002环行式自动抓棉机的工艺作用有下列两点：

I开松原棉 抓棉打手各刀片连续地从棉堆内抓走原棉，使其成为棉

块，从而实现原棉的开松。在满足机器产量和不损伤纤维的条件下，棉块应尽

uJ能小些，松散些，以利于后道工序进行除杂和混和。影响原棉开松度的主要

J=艺参数有：

①作用在棉堆表面单位面积上的抓棉点数C，C=n×Z／(B×v)，式中是n

打手转速：Z是打手上的刀片总数：B是打手的轴向作用长度，v是打手轴向长

度中心点的环行速度(0．59～2．96r／min)。所以提高打手转速，增加刀片总数，

降低小车环行速度都能提高原棉的开松度。

②打手刀片伸出肋条的高度，此值小则棉块质量相对小，原棉开松度

好。

ll混配棉 在堆棉台上按照配棉成分摆放各种品种和等级的棉包。相

同品种和等级的锦包不但要纵向分散而且要横向错开，才有利于混和均匀。

从提高混和均匀性来看，参与混和的棉包数目宜多不宜少：但从减少生产面

积来看，这数目又不宜太多。国外推荐棉包数为20～48只，化纤包数为6-12

只。本机台可容纳棉包20～25只，如两台并联使用则参与混棉的棉包数可增

加到50包。单机产量为800kg／h。

2)直行式自动抓棉机F^006型直行式自动抓棉机是20世纪90年代新

产品，配备微机控制器，故灵活多能，可实现多包抓取和精细抓棉，产量高：国

内已逐步推广应用。每只抓棉打手装着齿形刀盘18片，每片刀盘有6齿，作

用直径30mm，转速1250r／min。该机属棉箱机械类型，其主要作用是完成混棉

和粗清工作。

(2)混棉机械按机械形式不同可分为自动混棉机和多仓混棉机。

1)自动混棉机 自动混棉机的工艺作用有：

I开松 主要用角钉来扯松原棉或棉块，所以纤维损伤较少，杂质也不

易被击碎。影响角钉扯松作用的工艺参数有：

①角钉的倾角和植钉密度。角钉倾角小，棉块易被它抓住，扯松效果好：

但过小则降低角钉的抓棉量，一般采用30～50度。植钉密度是指单位作用面

积内的角钉数．但是常用“纵向钉距×横向钉距”柬表示。植钉密度过小则扯

协作用弱：密度过大，棉块会浮在钉面上使抓棉量减小。该机的植钉密度一般
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址64．8mmx 38mm。

②角钉帘与压棉帘以及角钉帘与均棉罗拉之间的隔距。此隔距小则扯

松效果好；前者采用60～80mm，后者采用40～80ram。

③角钉作用面的相对速度。速度大则扯松作用好。

lI混和 采取“横铺直取，多层混和”的方法，将喂给棉块组成混和棉堆

之后再由角钉帘直向抓取输出。从而大大提高了原棉的混和作用。本机的缺

蓖是棉箱容积有限，输出棉丛在较长片段上的混和不够均匀。

III除杂 该机在角钉帘下方和剥棉打手下方装有尘格，以增加原棉开松

平¨排落一部分杂质。该机除杂效率约10％。扁钢尘棒厚3-4mm，顶面斜角45

“!，建有21根．其孺距略大于棉籽，约10～12mm。剥棉打手与尘格的隔距在棉

丛进口处小(8～15mm)，出口处大(10一20mm)，以利棉块松解后输出。

2)多仓混棉机 多仓混棉机由多只相邻的棉仓组成(有4、6、8、仓等

型式)，棉丛从棉仓的顶部进入，逐仓装满，并经各仓底给棉罗拉同时输出。由于

f}{f{仓多，容量大，又采用“直铺横取”混和方法，故给出的棉流在较长片段上混

和均匀。现在多仓混棉机已成为开渭棉联合机中不可缺少的机台，适用于经初

步开松的各等级原棉、棉型化纤、中长化纤等原料的充分混和。本机特点是

逐仓进料，各仓同步输出。一般认为六仓混棉机较适用。除了它的混和效果居

中外，在占地和投资方面也属中等之列。另外也有入认为采用两台四仓混棉机

串联使用，其混和效果比一台六仓或八仓混棉机混和效果好

(3)开棉机械按打手形式不同可分为六辊筒开棉机、轴流式开棉机和

蒙猪式开棉机。

1)六辊筒开棉机 六辊筒开棉机的凝棉器将后方机台输出的棉块送入

它下部的储棉箱，箱内装有光电管，能保持储棉高度和控制后方机台对本机是

否喂棉。六辊筒开棉机的作用如下：

I开松 利用角钉打手对自由状态(无握持)下的棉块进行打击和撕扯，

使其获得进～步的松解；作用较缓和，纤维损伤少，被打手击落在尘格上的棉

块，还可在打手继续作用下或沿有棱角的尘格移动，或被打打手击起，都能得到

进一步的松解。杂质则从尘棒间隙落出。

II除杂 该机有5个尘格，落杂面积大；角钉开松作用缓和，大杂质不易

破碎，有利于大杂早落少碎。该机常配置在联合机的粗清区。由于抓棉机已将

原棉充分开松，所以接下来再经该机多只打手的打击和搅拌，杂质就纷纷从尘

棒间落出，该机除杂效率达到l 8％～20％。前三只辊筒打手落棉率比后三只高，

除杂效率也较高。前三只打手下的尘棒间距较大(10mm)，后三只打手下的尘
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棒㈣跑较小(8ram)。

2)轴流式开棉机 轴流式开棉机是一种使用一只或两只角钉辊筒打

}·id者称单辊筒．后者称双辊筒)，对自由状态下原棉或棉块进行打击和扯松

而完成开清作用．原棉在机内沿辊筒轴向流动的开棉机器。图所示是一台双辊

轴流式丌棉机，原棉在前方凝棉器的气流吸引下进入机器。本机适用于含杂多

的磊棉，对含杂率3％的原棉，除杂效率约为1 5％；其纤维损伤小。

3)豪猪式开棉机 本机的加工特点是原棉在一对给棉罗拉握持输送下

承受打手刀片的打击．因各刀片的轴向间距较小，故可产生更松解的小棉块；

拇一较小杂质。雀洛包容打手圆周的3／4．能使棉块获得较好的开清作用；本

机苇配置在联合机的细清区。打手型式基本上有豪猪打手和梳针打手两种，

日d者适用于棉：后者适用于化纤。20世纪80年代以后发展起来的锯片打手可

用来替代豪猪打手，从而能提高原棉的开清效果。打手型式虽然不同，但开棉

机的结构和基本作用是相同的。

I豪猪打手

i打手与尘格隔距 豪猪打手直径为610ram，转速为480～600r／min。转

速高则开清作用好，但杂质易被击碎和落白花。豪猪打手与尘格的隔距从原棉

入口到出口逐渐变大，并随原棉含杂情况而变化。例如纺制中特号纱，入口隔

距10～14mm，中间两组分别为11．5—15．5和13～17ram，出口隔距14．5～18．5ram。

打手与给棉罗拉隔距6ram，打手与剥棉刀隔距1．5～2mm。

打手与尘格共同完成开清棉作用。其原理如下，被打手刀片击落的棉块

和杂质大致沿着打手圆切线方向(即动量方向)冲向尘棒工作面，部分大杂将

由于弹性碰撞作用从尘棒间距中排出。留在打手室内的棉块在尘棒棱角阻滞

下再次被打手刀片打击前进，获得开松和排落杂质的机会。

当尘棒安装角0减小时尘棒隔距增加，尘棒棱角钩住原棉能力增大，开清

效果好，落棉率增加，除杂效率高。当尘棒安装角0增大时尘棒隔距减少，落棉

减少：尘棒顶面托持原棉作用好，开清效果好。

ii气流和落棉控制 装在前方机台上凝棉器风机产生的负压和打手

刀片高速回转所引起的气流决定了豪猪打手室周围尘棒区的气压变化分布。

在加工含杂多的原棉时，往往在后箱上方另开一进风口，放大进棉口处

的尘棒隔距：在前箱上方加装补风口，收小出口处的尘棒隔距，以扩大尘棒落

杂区的空间，达到多落杂质的目的。

嚎猪式开棉机的落棉大部分是棉籽、不孕籽和破籽等。加工含杂3％的

fjI确时、落棉含杂率约为60％～75％，除杂效率为10％～16％。两台连用时的除杂
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效率为18％～23％。

lI梳针打手 梳针打手用于加工棉型化纤。FAl06A型梳针辊筒打手由

1 4块梳针板组成，梳针壹径3．5mm，梳针倾斜角65度，打手直径600mm，打手运

转时对纤维进行梳理开松，作用和缓。在辊筒的l，2圆周上有尘格，尘棒共49

根分成三组：原’进口一组改为弧形光板：以满足一定的除杂要求。

(4)清棉机械 经过开棉机加工的棉丛已达到一定程度的开松与混和．

较大的杂质已被清除。清棉机的作用是继续对棉丛作更细致的开松，清除细小

杂质．最后制成密度均匀的棉卷或棉丛，供梳棉机继续加工。

因输出型式的不同，目前清棉机有两种组成型式：一是制卷机组，由振

动棉箱给棉机和成卷机组成，输出棉卷：二是制丛机组，有多种机型，例如由

中|日j喂棉机、锯齿辊清橱机和除微尘机组成，输出棉丛。现主要介绍制卷机

组的组成与工艺计算。

1)振动棉箱给棉机 振动棉箱或双棉箱给棉机都属于棉箱机械，其作

用是完成棉丛的混和及输出，为成卷机提供均匀的给棉条件。这两种机器仅在

输出棉箱结构上有所不同，前者由振动板而后者由一对V型帘组成。

2)单打手成卷机 单打手成卷机的作用是对棉丛进行细致的开松，使

其成为小棉束状；清除细小杂质，提高输出棉层的均匀程度，制成一定重量和

长度的棉卷。它由天平调节装置、打手与尘格、尘笼、成卷和自动落卷等部

分组成。

3)成卷机的工艺计算 图3．1所示是FAl41型成卷机传动系统图。
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酬3．1 FAl4l型成卷机传动系统图 圈3．2 FB20I型梳棉机传动简图

(”主要机件的速度计算

l J棉卷岁拉转速n1(r／min)

⋯一1430。』尘尝兰旦型旦：0．1026D3式中：D。一电动机上豹变换轮直‘

330x67×73x37
。

’’
。

’’。一

径，共有10。，110，120，l 30，140，1 50mm六种，可得13．1=10．26～15．39

r／mj n．

2)天平罗拉转速112(r／min)

n：2·。，。×—j!÷ii；i墨里鱼i淼=。．o，as×—D—3ix鬲Z：xZ3330 167 50X20 Z
式中z，～z。均为。

×Z2× × x 4 Z2×Z4
’ ’ ’ 。

牵伸变换齿轮．

(2)牵伸倍数计算 棉卷罗拉速度与天平罗拉速度之比就是机器的牵伸

倍数e。

e：孚竺：3．2176x孕粤式中dj一一楠卷罗拉直径(230mm)，
d2×n2 Zl×Z3

1 ’一 、 7

d2一一天平罗拉直径(760ram)

(3)棉卷长度L计算：L=万×—d3x1N丽xrelxe’式中：L一一棉卷长度(m)；
式中L：一一棉卷长度(m)；d3一一导棉罗拉直径(80ram)

N一～制成一个棉卷所需的导棉罗拉转数，由计数器设定，调节范围为

11 0～292转；el一～棉卷罗拉与导棉罗拉之间的张力牵伸倍数(I．02)；

e2一～压卷罗拉与棉卷罗拉之间的张力牵伸倍数(1．024～1．07)；

(4)产量计算： Q=厅x旦兰坠等等 式中：Q----产量(kg，h)

Tt一一棉卷线密度(tex)

3．2．2梳棉工序
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(1)梳棉机的任务 梳棉机的任务是：

1)开松棉束制成单纤维 由于开清棉机械只能开松原棉制成棉束，所以

梳确机就须继续把棉束开松成单纤维状态。

2)清除杂质和短绒 清除杂质的任务主要由刺辊区承担，它能除去喂入

棉层含杂的50％～60％，另有一小部分尘杂则进入盖板花而得到排除或在其它

闻：仇落出。由于现代梳棉机的除杂效率约为80％～95％，所以由开清棉和梳棉

机器共同完成的除杂效率可达95％～99％，最后在梳棉条中的含杂只有

o．05％～O．3％。

3)纤维混和 在道夫凝集纤维的过程中剩留在锡林表面的纤维多移：返

¨茔0锡林一盖板区重复接受针齿的梳理，完成了纤维沿棉流纵向的混和；接着

在成网过程中又完成了纤维沿棉流横向的混和。

4)纤维纵向定位 一般梳理作用能产生纤维平行化的效果，但在造犬

凝馕纤维和输出过程中纤维是相互重叠和交错的(不完全平行)，最后仅达到

沿顺匐排列和定位的程度。

5)成条 梳棉机输出的条子要规则地放在条筒内，供下道工序加工。

(2)梳理机的种类 梳理机有盖板式和罗拉式两大类。前者有若干根慢

行的盖板环列在锡林的上半周，其优点是锡林分梳区面积大。且盖板有除杂作

用并周期地被清洁。加工棉及棉型化纤效果好，所以专名为梳檎机。后者有数

对工作罗拉和剥取罗拉环列在锡林的上半周，适于加工毛、麻、绢丝等较长纤

维，所以专名为梳毛(麻、绢)机。

(3)梳棉机的传动与计算

1)传动梳棉机的传动过去只采用一台电动机，而现代高产梳棉机则采

用多台电动机传动。Fa201型梳棉机传动简图如图3．2。

2)工艺计算

1．锡林转速nc(r／min)_1460。盖。0·98 式中D1_136、125mm供选用。

2．刺辊转速Tit(r／min)=1460×芸×0。98 式中D2=209、224mm供选用。

3．盖板速度V·(mm／min)=m×舞×。．98×丢Z4×专×面1×14×36．5
式中Z4=18，2l，24，30齿，Z5=42，39，34，30齿。

4，道夫转速n。(r／min)=1460×罴×o．98x丽20×裔 式中Z。=1 8～34齿。
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s．小压辊输出速度；厅×ao×·。so×罴×0．98×丽20×象x嚣×嚣×志
式中Z2=18～21齿。

6．机械总牵伸倍数 梳棉机的机械总牵伸倍数圈条器上小压辊输出速

度锦卷罗拉喂入速度。

E：一60。竺。堕。丝。竺。翌。鉴152 21 Zl 42 Z 2 30 66

7．产量梳棉机产量 决定于生条定量和小压辊表面速度的乘积，有时也

川道夫转速nD作间接表示。

产最Q cKg／h，=m×罢×釜×蒹x患×eo×了W×志
式中w为生条定量(g／5m)。

3．2．3精梳工序

(1)精梳机的任务 纺纱工程中精梳工序完全是为了提高条子及成纱

的质量而设。例如，在棉精梳系统里梳棉条先由精梳准备机械制成小卷，再由

精梳机加工制成精梳条。这样就完成了下列任务：

1)排除了生条(Up梳棉条)内的较短纤维，提高了纤维长度的整齐度；

21排除了生条内的棉结、杂质和疵点；

3)精梳条内的纤维获得了进一步的伸直平行和分离。由精梳条制成的精

梳纱较同号普梳纱强度提高10％～15％，棉结杂质降低50％～60％，成纱条干均

匀，毛羽少而外观光洁。然而，上述纱线质量的提高是在原料成本提高基础上

得到的；在精梳过程中产生较多的落棉，且随着落棉率的变化，精梳效果有以

下几种区别：

①半植梳 落棉率5％～10％，原襁中的短纤维和杂质大部分被除去，相当

于原棉提高1或2个等级，纱强提高10％，纱疵降低10％～38％；

②全精梳 落棉率10％～20％，纱疵降低40％～62％：

③高级精梳 落棉率20％以上，用于纺最优纱，但使用不多。

棉精梳系统用于纺7tex以下的细特纱，纺10-20tex但要求光泽和美观的

中粗特纱，以及涤棉混纺纱中的棉条加工。这些纱用于制作高速缝纫线、刺绣

线、轮胎帘子线、高档汗衫和府绸等。

3．2．4并条工序

(1)并条机的机理 由于梳棉机制出的生条长片段线密度不匀率较大(约

4％^：右)：纤维伸直度差，完全伸直的纤维只占25％左右，大部分纤维呈弯钩或
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卷曲状态：生条中还有一些纤维相互缠连。生条若直接用于纺纱，必然影响成

纱质量。至于精梳纤维条，虽然纤维的伸直度较好，但是条干均匀度较差。因

此它们都必须经过并条机的进一步加工，将多根纤维条并合和牵伸成一根纤

辨祭．以达到以下目的：

①降低纤维条的长片段不匀率：

!段薄纤维的伸直平行度及分离度；

@使各种纤维相互均匀混和，以取得混棉效果。

为了改善纤维条的内在结构，例如提高纤维混和均匀度和伸直平行度等，

-般都不止进行一个道次的并条加工。通常，纯棉纺采用两道并条，涤棉混纺

采用三道并条，而毛纺采用3～5道并条。

(2)FA302型并条机工艺计算FA302型并条机传动图见图3．3。

1)前罗拉输出速度(即出条速度)V(r／min)V=唾×百34×急(1一占)
式中：n一电动机转速， F一电动机皮带轮直径(mm)，

E一压辊轴皮带轮直径(mm)，占一皮带滑溜率(1％～5％)．

FA302型并条机的出条速度为148～400m／min。新型并条机出条速度可

然500～800m／mi n。

2)两眼并条机的理论产量Q。(Kg／台时) Q。=旦5x1000×60
式中q为纤维条线密度(ktex)。

实际产量Q(kg／台时) Q=Q。(1一，7) 式中，7为机器停台率。

3)牵伸倍数

总牵伸倍数=兽器燃=箬×等×罟×鲁×蚤×等
式中：K一牵伸变换齿轮的冠牙数，H一轻重牙数，Q、G一分段粗调齿轮齿数，

前区牵伸倍数=iT×西75x署x等式中T、R为前区牵伸变换齿轮
3．2．5粗纱工序

(1)粗纱机的任务 由熟条纺成细纱一般需150～200倍的牵伸，实践证明

在环锭细纱机上采用三罗拉双皮圈牵伸装置，总牵伸倍数取15-50时，能保证

成纱质量。因此，传统纺纱工艺仍保留粗纱工序，把熟条先纺成粗纱，再由粗

纱纺成细纱。粗纱机的任务是：

1)承担部分牵伸(5～12倍牵伸)，将熟条抽长拉细，进一步提高纤维的伸
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7门i’j度和分离度．

2)将牵伸后的须条加上适当的捻度，制成具有一定的强力的粗纱，以便

p茜绕和退绕，并互有利于细纱机的牵伸：

0)将粗纱卷绕成一定的卷装形式，蛆便运输、储存及适应细纱机的喂

八。

睁——书

一iI—t}———≤j]l l
?。。L ：=咂＆—出1¨¨昏————————．1西赴卜—坷匈
L———Jl_———厦丑

图3．3 FA302型并条机传动简图 图3．4 FA411粗纱机传动简图

(2)粗纱机的工艺计算 FA411粗纱机传动简图见图3．4。

1。牵伸倍数

1)总牵伸倍数：总牵伸倍数等于前后罗拉表面线速度之比，即

总牵伸倍数=善蓦黼=罢×等x篆=。斟等
式中z。为牵伸分段粗调变换齿轮(69T，79T)，Z，为牵伸细调交换齿轮

(25T～64T)。

2)后牵伸倍数：后牵伸倍数等于中后罗拉表面线速度之比，即

后牵伸倍数=西47×云30×
(25+2×1．11万47．2315__—-----—·—————·——-’一28厅 Z8

式中Z。为后区牵伸变换齿轮(32T～42T)。中罗拉直径为25mm，前、后罗拉

直径均为28mm，下皮圈厚度为1．1mm。

2．捻度计算 捻度以长度10c rn粗纱具有的捻回数表示。

粗纱捻度(Tw)
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：堑翌垫鸳慧些磐堕墼：薹：至：互i：垂：堑：。。加，土
前罗拉周长 万d ⋯一Z．×Z

100

式中：d一一前罗拉直径(ram)，Z1一一捻度分段交换齿轮(707，821，[037)，

z!一一捻度分段变换齿轮(103 7，91 7，70 7)，z3一一捻度变换齿轮(36T～60T)。

工艺设计时，按产品要求先选择适当的捻系数，计算出捻度T”然后由上式确

定合适的捻度齿轮Z，，Z：和Z。

3．粗纱卷装轴向卷绕密度的计算

辋纱卷装轴向卷绕密度(层／cm)2雨面再霭诱甄爵甄1萌两丽霜丽。舸M十．【吉I宫氇抟阱I面，黼计陋掉禺

可而雨聂瓜丽而死忑蔽1百蕊丽恧丽丽丽2 60．820鲁鲁
35x68x17x29xZl3X24xZIox51x56x47×50x66x2x485x10

式中：z】3一一卷绕齿轮(35T，36T，37T)，Zl。一一升降变换齿轮(2IT～30T)

z-，z，D一一升降分段变换齿轮(z9=34T，38T，22T，Zlo=33T，39T，45T)。

工艺设计时，由纺制粗纱的特数计算相应的轴向卷绕密度，然后根据上式确

定合适的舟降齿轮Z10’Z，o，Z11’Z13．

4．粗纱卷装径向卷绕密度的计算 径向卷绕密度是指粗纱卷装沿径向

每厘米内的卷绕层数。等于卷装总层数除以卷装径向总厚度(即纱层总厚度)

所得之商，即：

粗纱卷装径向卷绕密度(层／cm)=箜笙鏖塑堑秀差奏翥妻姜塞芋型
上式中锥轮皮带移动总量可从实际测量得出，在FA401型粗纱机上为700mm。

锥轮皮带每次移动量：龙筋每换向一次，成形掣子即动作一次，使成形棘轮转

过半个齿，锥轮皮带便移动一段小距离。根据传动关系可得：

锥轮皮带每次移动量(mm)-石(270+2．5)拦嵩=5．232妻
式中zn，z5为张力齿轮(Z4=19T～36 T'Zs=19T～41T)。

纱层总厚度：粗纱空管直径为45mm，满纱直径为152mm。

故纱层总厚度：笔兰警：5．35删．从而，可算得：
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粗纱卷装径向卷绕密度(层／cm)2 i瑟五7乏00可=25．006妻
Z5

工艺没计时，也可由所需纺纱特数计算出相应的径向卷绕密度，然后由上式

确定张力齿轮比z5／z4。因影响粗纱张力的因素很多，粗纱实际张力可能偏大

或偏小，难以精确计算，但在此计算基础上对粗纱张力再作适当调节是比较

方便的。

3，2 6细纱工序

(1)细纱机的任务细纱机是纺纱工艺的末道机器，其任务是：

1)牵伸粗纱成为所需细度的须条：

2)将须条加捻成有一定强度的细纱：

3)将细纱绕成一定卷装，供贮存、运输和进一步加工用。

电动机一

r一■，拉

芸警十气篮一

L一●奠牙一
‰，劫

图3．5 FA507型细纱机传动线路幽

(2)细纱机工艺计算 FA507型细纱机传动线路图如图3．5

1)锭速n。 n) =1450x(r／mi no 1450等／)ijx(爱zu等o+杀u等．5)式中Di和D2为三角带轮1)锭速n。 n)i_=_i蕊式中 和 为三角带轮
上^xlzz十u．6，

节圆直径，可变换大小，有136、143、145、152、155、161、164、180、188、

192、200mm等几种。锭带厚度0．8mm。

城删舯ocm，弓=等=罢器器篱篆裟=63．23Z互2
式中v是前罗拉线速度：z。和z：为捻度变换齿轮(即捻度牙)，同时调换。共有

下列几种齿数规格：33，39，48，58，72，75，77，81等。

。，总牵伸倍数e e=篆麓罴筹爰=1051．44麦
式中Z，．Z。为总牵伸变换齿轮(即牵伸牙)．共有下列几种齿数规
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格：3l，34，37，，41，46，5l，57，64～70，Zs是后区牵伸变换齿轮，有下列几种齿数

鲥格：4】．43．44，46，48，50，52，54，56，59．

3 3各工序工艺参数的选择
3 3．1开清棉工序

根据纺纱车间的实际情况，对涉及到的所有机型进行了编码，主要选择

了抓棉机(如A002D或A002C型)、开棉机(如A035A、A036B或A036C型)、

消棉机(如A092与A076C联合)，去掉了混棉机的工艺设计，依照实际生产

前求，对它们的工艺参数进行了确定。其中最主要的是成卷机(如A076C)的

1艺设计，因为开清棉生成的棉卷是以后工艺得以延续的基础，也是在开清

稚工序中变换最多的机械。工艺参数主要考虑对隔距、变换齿轮、棉卷参数、

部分部件速度等对棉卷影晌较大的参数。

3 3．2梳棉工序

在工艺设计的基础上，根据厂里要求和可操作性，确定了一些可控制

的能用计算机实现的参数。主要是棉卷于湿定量、回潮率、除尘刀的参数，

部分牵伸、重要部件的速度、一些重要的可操作的隔距、各种变换齿轮等。

3．3．3精梳工序

主要是棉卷干湿定量、喂给长度、回潮率、除尘刀的参数，各牵伸部分

的牵伸分配、集合器和喇叭口的规格参数、重要部件的速度、一些重要的可

操作的隔距、各种变换齿轮等。

3．3．4预并和条卷工序

预并工序重要控制定量、回潮率、各牵仲区的牵伸倍数、罗拉隅距、部

分部件的线速度和各变换齿轮齿数等。条卷工序主要考虑定量、回潮率、各

牵伸区的牵伸倍数、罗拉隔距、皮辊加压、都分部件的线速度或转速和各变

换齿轮齿数等。

3 3．5并条工序

主要考虑并合数、定量、回潮率、各牵伸区的牵伸倍数、总牵伸倍数、

各部件的隔距和罗拉隔距、部分部件的线速度或转速和各变换齿轮齿数等。

3．3．6粗纱工序

主要考虑捻度、捻系数、号数、定量、回潮率、各牵伸区的牵伸倍数、

总牵伸倍数、钳口隔距、罗拉隔距、皮辊加压、各部件的速度和各变换齿轮

齿数等。

3．3 7细纱工序

主要考虑捻度、捻系数、号数、定量、回潮率、各牵伸区的牵伸倍数、
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总牵伸倍数、钳口隔距、罗拉隔距、集合器丌口、皮辊加压、钢领和钢丝圈

参数、各部件的速度和变换轮等。

3 3 8后加工工序

络筒工序需要对电清型号、粗节和细节的参数、络纱线速度、络纱张

力、打结长度、退捻和加捻气压等进行配置。

拈线工序需对干重、回潮率、捻度、捻系数、钢领和钢丝圈参数、各部

件的速度和变换轮等进行配置。

3．3．9气流纺工序

主要参数有于重、回潮率、捻度、捻系数、钢领和钢丝圈参数、～些

部件的速度和直径、纺杯的工艺参数、负压、一些主要的传动齿轮等。

3．4设备维修作业内容(主要是前纺)

各类维修周期的长短，是根据设备实际运转时间、部件耐用寿命、机械结

构、负荷速度以及产品要求等确定的。

纺织主机、辅机保全保养项目的周期为大平车3年一次，小平车6个月

一次，棉、毛纺织机器的小修理～般为6个月一次。其中，精梳机、自动织

布机为4个月一次，洗毛机、染整设备、打包机为每年一次。

织机的揩车为每天一次，织部准备工序设备及纺部络筒、摇纱、成包设

备一般为半个月到一个月一次，其余纺部设备一般为l～2星期一次。

棉、毛纺织机器的重点检修为8～15天一次，巡回检修为每班一次。棉、

毛纺织机器主要油眼和快速油眼的加油一般为一班一天一次，其他油眼一般

为2～14天一次。



第四章成奉核算的基本理论

4成本核算的基本理论
4．1作业成本核算法的提出[18】I姻】【20】
4 1 1成本核算常用的概念

(1)资源(Resou Fees) 资源是指企业花了代价而获得的能为其带来收

入的一切事物，如资金、原材料、机器设备、劳动力等等。

(2)成本(cost) 成本是企业为达到一定目的在生产经营中所耗资源的

货币表现。

(3)成本分配成本分配是将企业生产所发生的各种费用(投入)通过一

定的方式归集、分配到产品、服务、作业、时期等成本对象中去的一个系统

过挥，其终极目标是产品(指广义的产品，包括工业产品、服务、信息等)。

4．1．2作业成本核算法的提出

传统成本计算对直接费用(如直接材料、直接人工)采取直接确认的方

法，而对间接费用(如制造费用)是在假设其与所消耗的直接人工、直接材料、

机器小且寸等成比例的前提下，以部门为成本库，将其分配到产品中去的。而

在实际中，虽有些间接费用与这些数量成比例，尤其是在生产技术含量不断

提高、产品日趋多样化的条件下，间接费用在产品成本中的比重不断提高，

且构成内容日益复杂，直接人工等这些数量的变动已不能如实反映生产产品

所耗资源的消耗情况。因此，若再按照直接人工等这些单一的数量标准来分

配这些间接费用，必将歪曲产品成本的真实面貌，给企业进行正确经营决策

造成一定的困难。当人们发现了传统成本计算约局限性后，就开始探索出一

种新的成本核算方法一～作业成本法(Activity—Based Costing，^Bc)。

作业成本核算法是由美国会计师埃里克·克勒(Erik Koehler)教授提出

的，经乔治·斯托布斯，最终由美国哈佛大学教授罗宾·库珀(Robin cooper)

和罗伯特·卡普兰(Roberts Kaplan)完善，在论文《正确计量成本才能做出

正确决策》中详细阐述了作业成本法。库珀认为：产品成本是制造和运送产

品所需全部作业的成本总和，成本计算的对象是作业；产品耗用作业，作业

耗用资源，这是作业成本法的基本规则，也是作业成本核算赖以存在的基础。

从而引发了成本会计领域的又一次革命，作业成本法及其应用价值便越来越

得到人们的关注及认可。

4 1，3与作业成本核算法有关的基本概念

在进行作业成本核算时，必须掌握的几个基本概念：

(1)作业与作业中心 广义的作业(Activities)是指产品制造过程中的
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切经济活动。这些经济活动事项，有的会发生成本，有的不会发生成本；

有的能创造附加价值，即增值作业(Value—added Acti yitY)，有的不能创

造5f{加价值，即非增殖作业(Non Value—added ActivitY)。因为我们的目

的是计算产品成本，因此只考虑会发生成本的作业：而从管理角度出发，无

附加价值的作业要尽量剔除。

1)作业概念 作业成本法的作业是指能产生附加价值，并会发生成本的

经济活动，即狭义的作业。

2)作业中心概念 作业中心是将相类似的作业归集在一起形成的，建

立的目的是便于归集每～类作业成本，简化成本的计算，也可称为作业成本

库fActivity COSt pulls)，

(2)作业价值链 作业价值链是指企业为了满足顾客需要而建立的一系

列有序的作业及其价值的集合体。这样．ABC成本法就在计算产品成本的同

时，确定了产品与成本之间具有因果联系的结构体系(Causality Structure)．它

是由诸多作业构成的链条，即作业链(Activity Chain)和各种作业所创造的

价值相应形成价值链(Value Chain)的一个集合。图示为：产品的研究与开

发一产品设计一产品生产一营销配送一售后服务。

通过作业价值链的分析，能够明确各项作业，并计算最终产品增殖的程

度。按照ABC成本法的原理， “产品消耗作业，作业消耗资源”，一项作业

转移为另一项作业的过程，同时也伴随着价值量的转移，由此形成作业价值

链。在管理上，要注意分析价值链中成本最高环节的作业，及其对价值增殖

的作用，尽量除去对最终产品不能增殖的作业，即非增值作业C

(3)成本动因(Cost Dr；ver) 成本动因是指可以计量的作业或交易，即

引起成本发生的原因，一般作为成本分配的基础。

建立了成本库以后，应将作业成本分配到各产品上，按照相关性要求，

如果某一作业与产品产量直接相关，应该以产品产量作为作业成本的分配标

准；如果某一作业与产品种类直接相关，应该以产品的定单数作为作业成本

的分配标准。因此，在成本分配时，要以成本动困作为分配标准。

4．1．4作业成本法简述

作业成本法是一个以作业为基础的科学信息系统，它贯穿于作业管理的

始终．通过对所有作业活动追踪地进行动态反映和分析，从而更好地发挥在

决策和控制中的作用，以促进作业管理水平的不断提高。与传统成本计算方

法相比，作业成本法以“产品”为中心转移到以“作业”为中心上来，通过

尽可能消除“不增殖作业”，优化“作业链”和“价值链”，增加“顾客价
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值”，促使损失、浪费减少到最低限度，提高决策有效性，最终达到提高企

业市场竞争力，增加企业价值的目的。

作业成本法(Activity-Based Costi ng，简称ABC)从根本上来说是一

种间接成本分配方法，它以作业为中心，根据作业对资源耗费的情况将资源

的成本分配到作业中，然后根据产品和服务所耗用的作业量，最终将成本分

配到产品与服务。与传统的按照生产工时、定额工时、机器工时、直接人工

费等比例分配间接成本的方法相比，采用作业成本法无疑能够提供更为精确

的成本信患。它不仅是一种成本计算方法，更是一种成本管理的思想。

作业成本法是同作业成本管理(Acti vity-Based Management，简称ABel)

紧密结合的，作业成本管理以作业成本法为基础，旨在减少损失与浪费，提

高决策、计划、控制的科学性和有效性，促进企业管理水平的不断提高。作

业成本管理与战略规划、预算、绩效管理报告等其它管理要素共同构成了一

个完整的企业管理体系。

4．1 5作业成本法的理论基础

作业成本法的理论基础是企业的成本和价值不是孤立存在的，它们以作

业为中介联系在一起。而“作业消耗资源、产品消耗作业”。成本的发生是

消耗各种资源的作业引起的，而产品的成本取决于各自对作业的需求量。这

表明了作业成本法与传统的成本计算最大的不同在于它不是以成本论成本，

而是把着眼点故在成本发生的前因后果上，从而进行全方位的索本求源，实

现了成本计算与控制的结合。由此可有如下的基本原理图，见图4-1。

成本分配 成本分配

图4-1作业成本法基本原理图

4．2作业成本核算法的适用性【211f22】f23】f241㈣[261127j【2s艄艄1
4．2．1ABC法的应用现状

作业成本法最早产生于西方发达国家。在新经济技术环境下，随着管理观
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念与方式的不断更新，作业成本法的应用引起了许多先进企业的重视，其发

展一直保持着良好的势头。我国正处在经济改革的大好时期，理论界与实务

界都一直在探求更科学的成本核算和管理方法，作业成本法以其优越性正越

来越受到我国企业的瞩目。但是，作业成本法在我国的应用范围不单仅限于

企业，还可用于许多非企业组织，如政府部门、学校、卫生检疫等组织都可

以采用。通过优化其内部各项作业的组合，消除非增值作业，提高组织进行

资会使用效率预算的科学性，进一步提高组织的管理水平和资金使用效率。

调查表明，被调查企业中有49％的企业采用了ABC法。本文将“采用”

定义为：企业决定实施ABC法并投入必要的资源。在没有采用ABC法的企业

中，25％的企业说他们正在考虑，只有5％的企业说经他们仔细考虑后，又放

弃了。

ABC法在非制造性企业、财务、金融、非营利、公用事业和其他服务性

机构的采用呈上升趋势，采用比例达61％：在制造行业是45％。

4．2．2传统成本核算法的局限性

(f，传统成本核算方法的不适应性 在生产电脑化、自动化的新技术条

件下，制造费用在产品成本中所占的比重增大，重要性大大提高，同时它的

构成内容也大大复杂化。在这种情况下．无论是从提高产品成本计算的正确

性还是从提高产品成本控制的有效性上看，必须把成本计算的重点放在制造

费用上．对制造费用的分配进行革命性的变革。众所周知，生产成本项目包

括直接材料、直接人工和制造费用三部分其中，制造费用是一种间接费用，

必须按一定标准将它分配计入有关的产品，以便精确地计算产品成本。传统

成本计算对制造费用的分配采用简单的直接人工小时或直接机器小时，显然

不能得到正确的产品成本。因此，在形成制造费用的作业中，有相当部分与

数量无关，而与数量无关的制造费用若利用数量基础的成本分配标准对其进

行分配，特使产品成本发生歪曲。成本的领导性和有效性是企业竞争的关键，

错误的成本信息将引发错误的毛利信息，从而导致企业生产经营决策的失

误。

(2)成本核算内容的局限性 传统的成本管理只注重核算生产过程的

成本，而忽视管理过程的成本，只注重投产后的成本管理，不注重投产前的

产品开发成本。事实上，随着新技术的广泛采用，企业的生产过程和生产组

织发生了重大变革。由生产作业引起的产品成本大大下降，而由管理作业引

起的成本大大上升。且市场的激烈竞争要求产品不断更新换代，产品寿命周

期简短化，即产品开发成本已目益增多G从管理的角度而言，产品的成本内
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容已逐渐扩展到企业的职能领域当中．以更大程度地满足产品定价及重要产

品决策的需要。相反地。仍沿用传统的成本管理内容，仅仅对局部成本实施

管理，必然会引起产品成本信息失真，误导有关的决策．

4 2 3影响企业采用ABC法的因素

1)决策时使用成本信息的程度 成本信息失真的可能性越大，组织采用

．、Bc法的动机就越强烈。在有关竞争、降低成本和价格决策基准等问题上，

多数企业将决策时使用成本信息的程度列在前列。

2)与其他创额项目配合程度

比如开发新产品并进入新市场，实施新的信息系统全面质量管理，精益

生产，准时化生产，计算机集成制造(CIM)，MRPII等，企业重组或再造等。

hgC法也将有助予其他创新项目。

3)信息技术先进程度 如果企业的信息技术系统具有子系统(如销售系

统、生产系统、管理系统等)集成功能，用户界面友好，可获得前12个月

的销售量、成本和绩效数据，以及所有这些数据的实时更新，则实施起ABC

法来就会容易一些。

4)高层领导支持 高层领导强有力的支持，投人一定的资源，组织企业

内所有员工投入一定的时间，使ABC法发挥作用。

4．2．4实施ABC法的优越性

1)优化资源配置 由于在进行作业成本核算时，需要分析每项作业服务

的产品及其耗用的资源，使企业能够识别出那些高成本、无附加值的作业与

离成本、有附加值的作业。对于前者，可以停止该类作业，减少资源的浪费；

而对于后者，则可以进行业务流程的深入分析与重组，使作业的价值与成本

相匹配。此外，通过作业成本核算，企业管理层还能够清楚地掌握资源使用

状况，更好地在企业内部调配资源及从外部获取资源。

2)支持决策 由于作业成本法能够更加精确地对成本进行分摊，企业

管理层就可随时获得各项主要业务的成本数据，因而，能够为企业的预算制

定、平衡分数卡、财务报表提供更为准确的数据，全面支持企业的战略规划、

预算编制与执行、绩效管理等。

3)优选产品品种 通过对产品成本的正确核算，管理层就能够得到各个

产品线产品的真正收益率。对于收益率无法达到要求的产品线，可以考虑退

出，将资源投入收益奉较高的产品线，或者通过提高产品的价格、提高销量

等各种措施提升产品的收益率。

4．2．5作业成本核算与传统成本核算的比较
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作业成本核算与传统成本核算既有区别，又有联系。与传统的成本核

算一样，作业成本法也使用直接成本信息，并且也是直接材料成本和直接人

工成本之和，所不同的是作业成本法将间接费用的分配由统一分配改为由若

干个具有同质成本动因的成本库分别进行分配；分配标推由单一标准分配改

为多标准，&口按照引起间接费用发生的多种成本动因进行分配。

a其区别主要表现在：

(1)成本核算对蒙不同 传统成本核算的对象为产品，作业成本核算对

缘为作业。

(2)成本计算程序不同 传统成本核算制度下，所有成本都分配到产品

中去，成本计算程序如下图：

图4—2 Traditional Costing Process

而在作业成本核算方法下，首先要确认资源费用消耗部门从事了什么作业，

计算每种作业所发生的成本，并将作业归集到各作业中心，累计得各作业中

心成本。然后以每种产品对作业中心的需求为基础，将成本库成本追踪到产

品。因而作业成本法采用的分配基础是各作业中心的消耗数量，即成本动因

数。成本计算程序如下：

图4-3 ABC process

(3)成本核算范围不同 在传统成本核算制度下，成本核算范围是产品

成本；而在作业成本制度下，核算范围拓宽了，建立了三维成本模式：第一

维是产品成本，第二维是作业中心成本，第三维是动因成本。这不仅消除了

传统成本核算法扭曲成本信息的缺陷，而且信息本身也促使企业管理者不断

改进作业和经营过程。

(4)费用分配标准不同 在传统成本核算制度下，间接费用或间接成本的

分配标准是工时或机器台时，再乘以工时定额求得各产品生产成本；对于作

业成本法，首先要进行资源费用到作业的映射确认，然后，以此为基础，将

作业归集到各作业中心，将作业中心成本库的成本依次对应分配给产品，作

业成本的分配基础是作业中心作业的数量化，是成本动因数。

b其联系在于 作业成本核算是责任成本核算与传统成本和算的结合

点。责任成本核算是按企业内部部门单位界定费用，处于相对静止状态，传
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统成本核算是按工艺过程进行归属，处于一种动态中。两者的最终目的都是

汁郭：最终产出成本(产品，劳务或服务)。

c作业成本核算与传统成本核算的核算流程分析

根据以上的定义和原理，可构筑如下图的成本核算流程分析图。

图4-4作业成本核算与传统成本核算的流程图

4．2．6我国企业应用作业成本法的可能性

1)我国会计学界在研究成本该算模式方面有较深的理论根基。实务界在

为探索适合我国国情的成本该算制度方面进行了积极的尝试，这些都为作业

成本法的引入与发展提供了现实基础。

2)我国许多企业基于成本管理的需要，创立责任会计系统，实行各种形
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式的责任考核，作业成本计算法按作业建立责任中心，能满足实务的需要。

3)生产组织程序的日益现代化，许多企业引进或改造了全自动化的作业车

间，电算化技术也日渐应用于成本管理和会计核算中，这为企业采用适时制

和弹性制造手段，实施全面质量管理，处理企业中复杂繁琐的核算资料和数

据，进而有效地采用作业成本法提供了现实条件。

4．2．7作业成本核算的必要性

(1)生存与发展的需要：占领市场是生存的需要，作业成本所提供真实的

成本信息是与市场平均成本水平较量，参与市场竞争的先决条件。科

技投入扩大了企业发展空间，作业成本核算提供的成本信息是评价科

技投入成败与否的关键。

(2)结构调整的需要：对企业产品进行结构性调整是企业提高盈利水平的

战略性举措。选择何种产品进行限制和鼓励在很大程度上是在成本分

析的基础上，运用成本否决来决定。因此，详实的作业成本信息是管

理者实施产品战略转移的基石。

(3)降低成本的需要

1)通过工艺重组降低成本不同的产品有不同的工艺要求，而相同

的产品若工艺不同，则成本水平亦不相同。因此，进行工艺的重组，

成为控制制造成本的重要途径。

2)降低内部失败成本这种由于设备故障、选材失误、配料失窃、

操作疏忽等原因形成产品在生产线上的报废，并造成前几道作业发

生的成本损失，可以通过损失动因的分析，使其得到有效的控制。

3)同质作业中心的出现 是降低直接成本的途径，随着作业成本

的引入，各部门之间不可避免地出现同质作业中心即同样的设备、

同样的业务．

4．2，8采用ABC法的企业所具有的特征

1)存在高额的制造费用；

2)现有成本管理模式所提供的成本信息的准确性受到怀疑；

3)生产经营的作业环节较多；

4)产品种类繁多；

5)各次生产运行数量相差很大，且生产准备成本昂贵；

6)随时间推移作业变化很大，但会计系统的相应变化较小．

4．3作业成本核算过程[31l【32】【33】【34】【351
4．3 1作业成本核算步骤
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箕基本思想是作业消耗间接资源，产品消耗作业，生产导致作业的发生，

作业导致间接费用或间接成本的发生。

a确认和计量各种资源消耗 资源可以简单的区分为货币资源、材料资

潮、人力资源和动力资源等。

b，确认和计量作业和作业中心成本 把资源分配到作业，开列作业成

本单，归集成本中心库成本。

1)确认作业所包含的资源种类，各作业所消耗的成本要素(项目)。

2)确认各类资源的资源动因，将资源分配到各收益对象(作业)，据此

计算出作业中该成本要素的成本额。

3 J”列作业成本单，汇总各作业的成本要素金额，进而得出作业中心成

本库的总成本额。作业成本单表明了作业耗用资源的状况。

C．将作业中心成本分配给产品 选择作业动因，把作业中心成本库的总

成本分配到产品，开列产品作业成本单。

i)确认各作业的作业动因，并统计作业动因的总数，据此分别计算各作

业的单位作业动因的制造费用分配率。

2)统计各产品所耗用作业量(或作业动因数)。

3)计算产品承担的制造费用，开列产品作业成本单。

d．计算产品总成本 将各产品的直接成本与作业成本求和可得产品总

成本，总成本除以产品产量可得单位产品成本。

4 3．2作业产出的计量(作业成本动因选择的依据)

作业产出的计量依据不同类型的作业动因可分为四类。

(1)单位水准作业的计量 单位水准作业(unit-level activities)是

指每生产一单位产品需进行一次作业．这类作业的计量，即单位水准动因可

依据产品产量、直接人工小时和机器小时。

(2)批量水平作业的计量 批量水平作业(batch—level activities)

是指每生产一批产品所需进行的一次作业，如物资供应、生产准备、质检、

，主产计划的编制以及材料的搬运等作业都属于此类。该类作业的计量，即就

是批量水平动因有批次数，质检次数(小时)、生产定单数和搬运次数。

(3)产品水平作业的计量 产品水平作业(product一1evel actiVities)

是支持企业生产不同产品所需开展的作业，包括更改工艺技术、开发产品质

量评测程序、产品营销及发送货物等作业。它的计量标准，即产品水平动因

包括工艺变动单数量、产品品种数、生产工序数量和发火通知单数。

(4)设备水平作业的计量 设备水平作业(facility一1 evel acti viti es)
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是为维持企业整体制造过程而开展的作业，如提供设备，购买厂房和工厂保

险等均是设备水平作业。该类作业的计量，即成本动因的选取要依据期间费

用的种类寻找可能的替代标准。

4 3 3辅助部门成本动因的选取

辅助部门的成本是因其为生产部门的作业提供辅助服务而产生和形成

的，形成因素是生产部门中导致服务成本发生的变量和作业。对于电力部、

维修都、工艺(程)部等可以选择千瓦时、机器小时，维修小时、工艺(程)

变动通知单为成本动因；非生产类辅助部门发生的辅助成本，可以考虑以职

工r雇员)人数为分配基础，对于计入制造费用的累计折j日，可以以厂房面

积(或机器折旧费)分摊给各作业中心，对于难以归集的成本动因，可以从以

下方面考虑。

(1)营销部门成本的计量 营销作业是一种顾客层次的作业，是企业获

得竞争优势的展佳切入点，以获得订单为分界，获得之前的作业行为一一人

员销售、广告、促销等产生订单获取成本(order—getting cost)，作业动

因可以是产品的产量、工作时间、获得订单数：其后完成销售所需费用构成

订单执行成本(order-fitting cost)，订单执行成本的作业动因可以是产品

产量、运输公里数、产品价格和搬运工人数。

(2)管理作业成本的计量 对予管理人员的工资及福利支出，可以依据

各产品的销售毛利进行分配；企业日常管理费用，可用楼层面积分配其折旧

及维修费用，用人员数分配其管理费；而劳动保险支出和研究开发支出需先

按部门分类，再追溯到相应的产品，按产品产量分配。

(3)财务费用的计量 对于因引进某生产线(设备)或生产某种产品而产生的

利息支出及其它筹资费用，应遵循多受益产品多分摊原则，根据该产品的产量分配；

至于外币业务作业产生的汇兑损益，可用与之相关的材料采购次数或产品销售数量进

行分配。

4．3．4作业成本核算的难点及对策

(”作业成本核算的难点 作业成本核算相对于传统成本核算而言，需

要另行收集很多成本动因信息，若不借助电算化系统，就会产生较高的实施

成本，这也是企业推行作业成本核算法的最大难点和障碍。根据我国企业目

前的实际情况，在这个过程中，进行成本动因的合并，以此减少信息量的收

集，从而降低成本是可行的。即就是采用数学方法，根据成本动因“量的同

质性”把数量属性相同或相似的成本动因合并在～起。

(2)对策对于成本动因的合并．可以有以下两种途径。
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1)将相似的成本动因合并在一起：

2)用调查分析法这要求设计人员深入生产现场，熟悉工艺流程，通过

与企业技术人员座谈了解各作业的自然属性，以方便各部门管理为原m0，主

要根据“质的同质性”(自然属性相同或相似)，在部门内部的上下工序之间，

把一些／f：太重要的同质性作业合并到重要作业中去。成本动因合并后，仅需

收集代表成本动因(合并后所保留的成本动因)的信息资料。这样就能够解决

实施成本高的问题。

但是．合并后的成本动因并非越少越好，成本动因的适宜数量需要根据

企业采用作业成本核算的意图来决定。如果企业采用ABC法不仅是为了提高

成本核算的准确性，而且还要据此致力于作业管理，以消除“不增殖作业”

和优化“作业链”，那么合并幅度不宜过大，合并后保留的作业数量应选择

在20一40个为宜，即使选用功能强大的信息支持系统，作业数量也不应该超

过50个。如果企业当前最大的需求是满足成本核算的准确性，进行成本

动因合并的力度应适当加强。在手工支持的信息系统下或工艺流程较为简单

时，合并后保留10个左右的作业；在微机支持的信息系统下或流程较为复

杂时，保留的作业应在15个左右。因而，在选取作业动因时，应从被合并

的作业中选择那些易于计量、存在于生产过程中的、实施成本较低的作业项

目的作业动因作为代表作业动因。

4．3．5设备折旧费的计量

设备折旧费是将设备的设置费(ep最初一次投资费)依据设备的寿命期，

按复利利率计算，换算成相当于每年的费用支出后得到的，再按月(或按旬)

分配费用。

资金回收系数=毒窘詈与式中：i一一年利率；n----设备的寿命期({Iz)。
例如：某纺织厂购置FA503细纱机7台，每台投资费8万元，利率为6％，估计

寿命期均为10年。

则资金回收系数2篇=o．13587， 则7 ．FA503细纱机每

年折㈣赞为560000×0．13587=76087．20(元)，按，】折旧费用为6340．60元。

4．4作业成本核算模型的构建m1137113Sll：391
揪删“产品耗用作业、作业耗用资源”这一f1。、世成本计算的原删，我们

得知产t1^成本是生产产品_I；lj。^j的各个作、Ik的成本之和，而作j止成本足仆、Ik耗

用资沙，一i’．故最‘J资源价格nj睡积， 或一税是旋¨D因的数：最与动Ⅲff“}}的
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乘积。据此，我们可设计成本模型。

(1)原理模型假设某企业生产n1种产品，整个企业的生产过程有n种作

业，并以矩阵C表示产品成本，矩阵D表示产品消耗作业的数量，矩阵R表

示单位作业消耗资源的数量，矩阵P表示资源的单位价格：

f c

D

吐： ⋯西。

d22⋯吐。

dm d。l⋯d。，

R=

‘l ‘2 ⋯^，

，2l 吩2
’‘‘

屹，

‘1‘2‘‘‘％

则根据作业成本计算的原理，可得到C=DRP，即：

Cl

q
●

：

Cnl

q． 4： ⋯吐。

喀。 吒：⋯破。

以，以：⋯以。

‘l ‘2

r21乞
●_● ●●●

‘1 ‘2

P

pl

P2
●

：

p。

这是作业成本计算的原始模型，计算起来比较复杂，因为一个生产多品种(m)

的企业需要多种作业(n)，耗用多种资源(s)。具体地，一个企业为生产产品总

体耗用了哪些作业，各作业所耗用资源的成本是多少，这些是可以通过作业

分析得到的。

(2)实用模型某一作业被哪些产品耗用，耗用的数量和比例是可以知道

的。因此，我们可用下列模型表示：

q

岛
●

：

气

呸1 q2

a2l a2z

口州a_2

⋯q。

‘‘‘az,

’t’ ●‘●

⋯‰
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62
：
●
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即C=AB，

其中矩阵A=(a0)。。。表示m种产品所耗用的n种作业的比例，其中8q为第i
*

种产品耗用作业j的比例，且y口f，=l(i：1，2，⋯，m：j=l，2，⋯，iq)，列
百7

矩阵B表示n种作业消耗资源的成本； b{为作业j所耗资源的成本。

模型II显然比模型I简单，但由于作业11的数量一般较大，计算起来比

较麻烦，为此，我们可对模型II作进一步优化，其基本思路是将某些作业合

并以缩减n。为此可先证明下面这样一个定理。

定理：设几为矩阵A=(aij)。。。的列向量，若[31=gl[3kl+9213k2+⋯+gtp kl’其

中Ez，kI、k2、⋯、kt[3Z，且l≠kl、k2、．．．、kt， gl、92、⋯、gt是常数，Z=

t q I 1SqSn．q为整数>即列向量Bl可用某些其它列向量线性表示，也就是说，

矩阵A可经过列的初等变换成为下列形式：其中，第1列的数值全部为零。

乍‰一

k
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l q1 q 2’_-0⋯a1。

”j(／21 6222⋯o⋯％
1．---·-．·0···-··

Ld。：＆。2⋯0⋯am．

对列矩阵B施以相应的初等变换成为Bl，所得到的矩

阵乘积AlBI等于原矩阵乘积AB，即A1BI=AB。证明如下

心

2

啥卜舅岛
i仇+gr包

{‘‘‘

p

AtBl=

^ ]

∑aljbj+glalk a岛+gzdmbl+．．-+g吼．岛一口“岛}I
J=I

∑口pq+晶O,k，6』+92a,女：岛+¨．+卯№6f—q^
』zI

∑口坤bs+占1amk，bl+92口。12岛+·-·+g，盘槭．6f一日一岛
』-1

因为 at=g,Pk,+92pk2+．．．+gt[3kt即ail=gIaikl十92aik2+．．．+gtai kt 所以

glaiklbt+92aik2bi+⋯+gtaiktbl·ailbl=0， 从而得优化模型C=AlBl．而

A181_

∑al，l
J=l

∑嘞屯
J—l

∑％l
，一1

=AB运用分块矩阵的原理，可进一步将矩阵A。中的列向量8

和列矩阵B1中的元素bl删去，而AlBl保持不变，这是因为O*bl_O。

此定理说明，在运用模型II计算产品成本时，可先对矩阵A作分析，求

得其列向量的极大线性无关组，并保留下来，而删除其余的列向量：同时对

列矩阵B施以相应的变换，所得到的产品成本不会改变。尤其是当m种产品

耗用某些作业的比例相同(如BI=Bk)时，可直接将那些作业合并，构成一个成

本库，并将相应的资源成本加总。这可大大简化计算工作。因为实际工作中，

确有许多作业被产品消耗的比例相同。如直接材料的消耗和辅助材料的消耗

两作业被产品所耗用的比例一般是相同的，可将它们归为同一个成本库。

在模型II中，是假定所有的作业都被充分有效利用，即 而实际情况l|
％。∑㈦
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是，并非所有的作业都被充分有效利用，即∑口F<l。此时，可假设一种“虚
，=l

无产品”，由它来承受所有无效的、或未被充分利用作业的资源成本，使得

F口，，：l。这可为进行作业分析和作业管理提供科学的依据，因为这种“虚无
々i‘

产品”的成本是不能为最终产品增加价值的，是一种浪费，必须想方设法降

低直至消除之。设置“虚无产品”的另一益处是，利用模型lI得出的产品成

本是真实的成本，而不像传统成本计算方法那样将那些资源损失、浪费的成

4x也计入产品成本中去，致使产品成本的失真。
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5系统总体设计
5．1系统功能分析【40I【4l】【42J⋯144】
5，1 1纺纱工艺管理系统功麓分析 主要肯以。卜．功能要求：

a．产品设计 根据订单或生产任务要求，进行产品信息输入设置和纺

纱[芝流程的选择，包括录入、修改、添加、删除和刷新等功能。

b纺纱参数设计 根据工艺流程，选择相应机型，并配置工艺参数；可

依据原有的工艺流程及参数设计配置新的工艺流程，通过另存为操作实现。

c．纺纱质量统计 依据工艺流程，选择某一项目(如重量不匀、条干不

匀等)进行统计录入，便于纺纱质量管理和优选参数。

d工艺查询、报表打印 可进行各产品工艺流程查询、工艺参数设置查

询，并打印对应报表和纺纱质量统计报表。

5．1．2成本核算系统功能分析 主要有以下功能要求：

a数据录入 包括原材料数据、职工数据、原料以及机器厂房数据的录

入，为成本核算贮存数据信息，也利于随时了解资源消耗情况，便于企业生

产管理运作。

b成本核算 依据作业成本核算程序，进行作业成本、作业中心成本和

产品成本核算。

c．成本分析 依据产品成本信息，分析影响产品成本的主要作业，也可

和传统成本核算法作以比较，从而合理配置资源，优选产品、优化作业划分，

为产品成本提供最准确信息。

d．成本信息查询、报表打印 可查询资源消耗情况、作业成本和作业中

心成本信息以及产品成本信息，并打印所需报表。

5．1．3系统管理与维护模块功能分析 主要有以下功能要求：

a．系统连接管理 主要是系统数据库的连接与断开管理。常用于数据库

的分离与附加，备份和还原操作。

b．用户管理：增加或删除系统操作人员，并指定各自的权限。系统管理

员享有所有权限。

c．数据库管理与维护：包括数据库的备份、压缩、分离与还原以及数据

转换功能。

d．系统帮助和窗口切换：帮助用户解决使用过程中出现的问题，依据用

J’爱好进行窗口切换与排列。

5．2系统功能模块设计 系统各功能模块的关系如图5—1 所示：

47
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基于成本核算的计算机纺纱生产管理信息系统

系统管理与维护 纺纱工艺管理系统 成本核算系统
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图5—1 纺纱生产管理系统功能模块图

5．3系统运行环境设计

在软件开发过程中，需要计算机软硬件两方面的基本条件。硬件是支撑

计算机系统及外部设备的，而软件是支撑研制纺纱管理系统的系统软件和应

用软件，是必备的开发环境和工作平台。

5．3．1系统硬件的构成

硬件系统的作用十分重要，硬件的规格和性能影响和制约整个系统的功能，

硬件配置应主要考虑硬件的性能、兼容性、可扩充性、可维护性。本系统硬

件环境：1．CPU80586以上微机，2．鼠标、键盘，3．VG^显示器，

4．32M以上内存，5．打印机

5．3．2系统软件构成

选择合适的软件支持，可减少应用软件开发的工作量，缩短应用软件开

发的周期，降低开发成本，提高软件的性能和质量。本系统是一个_ii『indows

环境下的面向客户的应用软件。其软件环境如下：

1．DOS6．0以上2．Windows98及以上版本3．Delphi4．0及以上版本

2．4．数据库系统SQL sever7．0／2000

5．4数据流程图[4s】【46】

基于成本核算的计算机纺纱生产管理系统的数据流程图如图5-2所示。
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图5—2基于成本核算的计算机纺纱管理系统数据流程图

5．5与其他系统的关系

基于成本核算的计算机纺纱生产管理系统是整个纺织企、监生产管理系

统的一个有机组成部分。需要从物流管理系统获取原料信息、原材料信息，

从销售管理系统获墩产品信息，从设备管理系统获取机器和厂房信息等。同

时，该系统提供的，。，5^信息和成本信息为其他系统提供必要的参考。

5．6系统信息流程图

基于成本核算的汁算机纺纱生产管“系统的系统信息流利劁如图5-：{和

j t所示。
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第三章系统总体设计

图5—4成本核算子系统流程图

5 7系统窗体设计
5 7 1系统主窗体界面设计见图5—5。

图5-5系统主窗体界面设计图

系统主窗体设计采用MDI多窗体设计方式，便于用户浏览所需窗口。主

窗体正上万显示当前产品工艺、工序名称，左边通过Treeview]控件显示各

工艺流程，点击任何一项将弹出对应工艺配置对话框。

5．7．2系统登录窗体设计见图5—6

图5—6系统登录窗体设计

按照用户输入的密码，分别显示主窗体、纺纱管理窗体、成本核算窗体

{口报表打印窗体。密码输错，则不执行任何操作。

5．7．3系统用户管理窗体和计算器窗体设计分别见图5—7和5—8。
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图5—7用户管理窗体 图5-8计算器窗体设计

用户管理窗体为系统管理员所有，可添加用户、修改记录，查询用户密

码；计算器窗体设计主要是考虑列纺纱管理和成本核算的需要而设计的。

5．8系统菜单设计

系统菜单设计包括文件菜单设计、系统菜单设计、编辑菜单设计、纺纱

管理菜单设计、成本核算菜单设计、掇表输出菜单设计、 窗口菜单设计、

帮助菜单设计以及质量统计菜单设计。

(1)文件菜单设计包括文件的新建，打开，保存，另存为以及退出功能。

(2)系统菜单设计 主要为系统管理员设计，包括数据库系统的链接与

断开，数据库的压缩、备份和还原，系统用户的管理及系统退出功能。

(3)编辑菜单设计 包括常用的剪切、复制和粘贴功能。

(4)纺纱管理菜单设计 主要为纺纱管理员使用，包括产品及工艺流程

设计，开清棉工艺设计(A002D抓棉机设计、A035混开棉机设计、FAl06开棉

机设计、A092棉箱设计及A076成卷机设计等)。梳棉工艺设计，并条工艺设

计，精梳工艺设计，粗细纱工艺设计，气流纺工艺设计，络简工艺设计以及

并拈工艺设计功能．

(5)成本核算菜单设计 主要为成本核算人员设计，包括原材料消耗成

本，作业成本核算，作业中心成本核算及产品成本核算等功能。

(6)报表输出菜单设计主要为高级管理层人员服务，便于及时了解产

品生产情况，一般用户也可登录查询。

(7)窗口菜单设计包括窗口的水平(垂直)排列、重叠排列、分类排列

和按标题排列等，方便用户浏览各种窗口。

(8)帮励菜单设计 包括本系统有关介绍，使用说明及系统帮助功能，

帮助用户解决常见的疑难问题，计算器功能主要考虑到纺纱管理过程中计算

的需要加迸去的。

(9)质量统计菜单设计主要为在产品质量检验和新产品试验而设计。

按照国标要求设置检测项目，可统计各产品实测数据，供质量管理员进行对
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比分析。各菜单的详细设计见图5-9到图5—16。
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6纺纱工艺管理子系统设计
6．1数据库设计

6，1．1数据库需求分析

(1)工艺参数需求分析 根据对多家纺纱厂的调研，各工序的工艺参数

通常根据经验确定各工艺单需要包括的内容，主要是一些重要的可以量化的

数据。如回潮率、各种隔距和机械传动速度等。主要根据厂方生产实际确定，

还有一些在参数计算时必需的参数等。

(2)工艺流程需求分析 工艺单的制订先按产品品种确定工艺流程，按

工艺流程分为不同的工艺，比如涤棉精梳纱，可分为精梳棉条制作、涤普梳

棉条制作、涤棉条混并共三道工艺，每道工艺选择适合自己的机器类型，并

配置参数。可通过点击Treeviewl控件上的相应工艺名称实现。

(3)工艺更新需求分析新工艺单的制订常参照以前好的工艺单，对新

旧工艺单都要进行保存，以便在按新工艺单进行生产时不能达到良好的质量

标准时，重新采用旧工艺单，这可通过点击另存为按钮实现。

(4)数据输入需求分析各工序有些参数为常数，需在制订时自行读取。

如各工序的回潮率、机型参数、纱条的捻向及一些固定隔距。这可通过

Dbcomboboxl控件实现。

6．1．2数据库概念结构设计

纺纱工艺管理予系统的E—R图如图6-1所示。

6。1．3数据库逻辑结构设计

根据系统的E-R图，总共需要20个数据表的数据支持。各表的详细设计见

表6一l到6—20。各表之间通过主键(工艺代号)相连接。

表6-I A002D抓棉机参数表 表6—2 A035混开棉机参数表
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图6-1 纺纱工艺管理子系统的E-R图

表6-3 FAl06开棉机参数表 表6-4 A092棉箱机参数表

表6-5开清棉机参数表 表6-6梳棉机参数表

表6—7 并条机参数表 表6-8 预并机参数表
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表6-9条卷机参数表 表6-10精梳机参数表

表6—1l粗纱机参数表 表6-12细纱机参数表

表6一13气流纺机参数表 表6-14络筒纱机参数表

表6—15络筒线机参数表 表6一16 并纱机参数表
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表6—1 7拈线机参数表 表6—18 摇纱机参数表

6．2各功能模块的创建

6．2．1数据模块的创建

本系统的运行需要调用大量的数据表和查询，所有这些数据提取控件

对象都集中放置在数据模块“DM_mainl”中

图6—2 数据模块DM—mainl 图6—3 A002D抓棉机参数设置窗体

6．2．2各工序所用机型参数设置窗体创建

依据第三章纺纱生产管理基本理论和本章需求分析，分别创建从开清棉

止摇纱各工序所用机型参数设置窗体，各窗体均具有记录录入、查询、修改、

删除、另存为、报表打印功能，并配有返回主窗体功能。各窗体均具有当前

工艺代号及工艺名称参数，是连接同一产品不同工艺用的。记录删除时提醒

用户进行确认。新工艺套用旧工艺时通过另存为操作实现。因涉及的窗体较

多，这罩仅以歼清棉至精梳窗体的设计为例。见图6—3到6一10所示。



第六章纺纱工艺管理子系统设计

崮6-4 A035混开棉机参数设置窗体 图6-5 A092AST棉箱参数设置窗体

图6-6 A076成卷机参数设置窗体 图6—7 FAl06开棉机参数设置窗体

图6-8梳棉机参数设置窗体 图6-9 预并条机参数设置窗体
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蚓6—10条卷机参数设置窗体 图6—11 精梳机参数设置窗体

6．2．3产品设计窗体创建

产品设计窗体创建是根据厂里实际，考虑到产品的多工艺性，在设计窗

体时，采用了～个Comboboxl控件，设有从1到4共4种工艺代号供工艺员

选择，使他明了在设计第几种工艺，然后选择所经工序。选择完成后，产品

的该工艺内容就显示在一个Treeviewl控件上。见图6-12。

图6—12 产品设计窗体

6．3系统各功能模块的实现

现以产品棉／竹／涤60／30／10 18．3rex混纺针织纱的生产为例，分析、检

测各功能模块的实现情况。

6．3．1产品各工序的参数配置

a．T艺流程选择 棉／竹／涤60／30／10 18．3rex混纺针织纱经多次混和

试验．确定竹纤维和涤纶纤维首先以3：1(即30：10)的比例进行人工混和，



第六章纺纱工艺管理子系统设计

并制成生条后，再用40％的竹／涤混和生条与60％的精梳棉条在并条机上进行

混和，这样既可保证混和均匀，又能保证准确的混纺比，并且又可使织物染

色均匀。棉纤维、竹纤维和涤纶纤维的性能指标如附表6—19所示。

(1)纺纱工艺流程

1)竹纤维与涤纶纤维混和制条 人工混和一FK500型双联开松机(附

自调匀整装置)一A186F型梳棉机

2)精梳棉条制作 AD02D型抓棉机一A00685型混棉机一A034A5型六辊

筒开棉机一A03685型豪猪开棉机一A092A5型双棉箱给棉机一A076E型成卷机

一A186F型梳棉机一FA331型条并卷联合机一FA251A型精梳机

3)混和及纺纱 FA302型并条机(预并)一FA302型并条机(一并)一

FA302型并条机(二并)一^454E型粗纱机一FA506型细纱机

b．开清棉 针对竹纤维、涤纶纤维接齐度好，不含杂质只舍有少量并

丝的特点，采用双联开松机替代开清棉短流程机组进行开松和混和，采取

“少喂勤喂、轻打少落、充分开松”的工艺原则。为减少因握持打击对纤维

造成的损伤及锡林返花造成过多的棉结，降低锡林转速，并放大锡林与给棉

罗拉的隔距，提高风扇速度，加大风量，防止竹涤混和纤维束的瞬时滞留，

使筵棉流量均匀输出．其主要工艺参数：锡林转速为500r／min，给棉罗拉转

速为8 r／min，风扇转速为1300 r／min，给棉板一给棉罗拉蕊距进口为0．18mm，

出口为0．38mm，给棉罗拉一锡林隔距为0．25mm。

c．梳棉 竹纤维和涤纤维混和筵棉通过双联开松机经长短片段自调

匀整装置喂人到梳棉机的给棉罗拉处进人到梳棉工序．在梳棉工序中，适当

放大锡林一盖板间隔距，以使纤维分梳缓和、转移顺利，并减少堵塞和绕花

形成的棉结。刺辊、锡林和盖板的速度关系到纤维的分离度、纤维的损伤及

纤维的转移情况，应适当降低各机件速度，并通过变频调速反复试验，当锡

林刺辊线速比为2．04时有利于纤维转移，也有利于减少成纱棉结和改善条干

水平。采用较小的棉网张力牵伸，有利于顺利成条。各组分纤维梳理的主要

工艺参数见附表6—20。

d．精梳工序 精梳条定量为18．Ig／5m，落棉率为15％，短绒率为7．4％，

锡林转速为225钳次／min，落棉隔距为20mm，罗拉隔距为4mm。

e．并条 并条工序是确保成纱混和均匀的关键工序，其主要任务是在

并条机上通过并合作用使各组分纤维充分混和均匀，改善条子的重量不匀，

并且通过牵伸作用和工艺参数的优化配置，最大限度地改善条子的内在结

构，提高条干均匀度，以制成符合工艺设计定量要求的半熟条、熟条。精梳



第六章纺纱工艺管理子系统设计

棉条和竹／涤30／10混和条在并条机上以60：40的比例再进行混和。为加强纤

维的充分混和，防止因纤维间混和不良造成染色不匀现象，并条工序采取预

并条后再经两道并条并合的方式，各道并条选取与并合数相当的牵伸倍数，

并且一并后区牵伸倍数较大，而二并前区隔距较小的工艺配置，以利于弯钩

纤维的伸直平行和条干均匀度的提高。精梳棉条与竹／涤纤维混和条的定量

设计相同，以防预并条时罗拉钳口对两种条子的握持力不一致而恶化条干。

并条主要工艺参数见附表6—21。

f．粗纱 以细纱不出硬头为难，粗纱捻系数偏大设计

并配以较小的粗纱张力以防止粗纱意外伸长恶化成纱条干。粗纱工艺参数：

粗纱定量为4．739／lOm，捻系数为85，罗拉隔距为27mm×37mm，牵伸分配为

5．902倍×1．276倍，前罗拉转速为200r／mi rl。粗纱萨氏条干不匀率为14．9％，

重量不匀率为0．81％。

g．细纱 细纱工序是成纱的最后一道工序，对成纱质量影响较大。根

据系统工程理论：较大的粗纱捻系数，应与较大的细纱后区隔距、较小的细

沙后区牵伸倍数相匹配，以提高细纱条干均匀度和单纱强力，降低成纱细节，

满足针织用纱的质量要求。经反复对比试验确定细纱工艺参数：牵伸分配为

24．17倍×1．15倍，罗拉踽距为19mm×30mm，捻系数为320，钢丝圈型号为

0$S2／0，前罗拉转速为204r／min。细纱管纱质量测试结果：混纺比(棉：竹：

涤)为60：29．8：10．2，条千Cv／为15．2％，断裂强度为16．5cN／tex，强度不匀

率CV为1．5％，粗节为35个／km，细节为10个／km，棉结为45个／km。

6．3．2录入产品各工艺参数【4 7J

以该产品的精梳棉条制作工艺为例，录入产品各参数，选择各工序后，

界面如图6一13所示。

图6—13 产品设计窗体效果图 图6一l 4 A002D抓棉机参数录入提示信息
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接着点击开清棉下的A002D抓棉机显示如下图6一14信息，按YES确定

输入参数，依此类推，可得图6一15到6—22的效果图。

图6一15 A002D抓棉机参数录入效果图图6—16 A035开棉机参数录入效果图

图6—17 FAl06开棉机参数录入效果图 图6-18A092棉箱参数录入效果图

图6一19 梳棉机参数录入效果图 图6-20预并条机参数录入效果图



第六章纺纱工艺管理予系统设计

图6—2l 条卷机参数录入效果图 图6—22精梳机参数录入效果图

6．3．3录入各工序的质量参数

依照纺织企业纱线质量评定项目，设计质量统计报表窗体如图6—23所

示。先选择某个质量项目，在质量统计报表中输入该产品各工序的质量参数

输入完成后，各项指标输完后，点击报表，可得图6—24的质量统计报表。

图6—23质量统计报表窗体设计 图6-24质量统计报表效果图
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7成本核算子系统设计
7．1数据库设计f4811491150Jf5I心J
7，1．1数据库需求分析

依据作业成本核算程序及所建核算模型，本系统共设置八个表，其中资

源消耗表按照各作业所消耗的资源种类(包括人工成本、机器折旧，车间厂

房折IH、动力费等)分类统计计量，计入作业成本表中，作业成本表再按照

其所归属的作业中心进行合并统计，归集到作业中心成本库表中，作业中心

成本库表按照其所包含的作业动因总数算得各产品的分配率，乘以各产品在

该作业中心的消耗量，便得出各产品在该作业中心的作业成本，最后累加便

得出各产品总的作业成本，和原材料成本相加，便得出各产品的总成本，计

入产品成本表中。

7．1．2数据库概念结构设计

成本核算子系统的E-R图如图7-1所示。

图7一l成本核算子系统的E-R图

7．1．3数据库逻辑结构设计

根据系统的E—R图，总共需要8个数据表的数据支持。各表的详细设计见表

7一l到7-8。

表7—1 职工数据表 表7-2 设备折旧计提表
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表7-3原材料数据表 表7-4原材料消耗情况表

表7—5作业消耗资源表 表7—6作业基本情况表

表7—7作业中心成本库表 表7-8产品成本信息表

7．2各功能模块的创建【531154][55】【56J【57l

7．2．1数据模块的创建

本系统的运行仍需要调用大量的数据表和查询，所有这些数据提取控

件对象都集中放置在数据模块“DM—main2”中，见图7-2。
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图7—2成本核算子系统数据模块

7，2．2系统成本核算各模块的创建

依据纺织厂成本核算实际和作业成本核算原理，以及对本系统的需求分

析，设计了六个模块，分别是作业消耗资源模块、作业基本情况模块、作业

中心成本库模块、原材料消耗模块、产品成本核算模块和产品成本分析模块。

为了便于计算，每个窗体在设计时考虑到了日期因素，可进行数据录入、修

改、查询、统计打印报表等功能。分别见图7-3到7—8。

图7-3 作业消耗资源模块窗体 图7-4作业基本情况模块窗体

图7-5作业中心成本库模块窗体 图7-6原材料消耗模块窗体

图7—7 产品成本核算模块窗体 图7-8 产品成本分析模块窗体
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7。3作业成本核算详细设计fs8】【59】【删【61l【62】【63】
7，3 1作业成本核算法在纺纱生产中的具体分析

：1)确认和计量耗用企业资源的成本。将能够直观地确定为某特定产品

或服务的资源成本划分为直接成本，直接计入该特定产品或服务成本，其余

部分为作业成本。本文将原材料成本计入直接成本，人工成本分别计入各自

埘f帝的作业中，作为作业成本。

(2)确认和计量耗用企业资源的作业。本文按照纺纱生产工艺理论，结

合棉纺厂实际，确定的主要作业有：搬运作业、供电作业、物资供应、质量

俭验、设备维修、工艺设计、机器调整、抓棉、混棉、开棉、棉箱作业、成

卷、梳棉、预并、条卷、精梳、并条一、并条二、并条三、粗纱、细纱、气

流纺、络筒纱、络筒线、并纱、拈线、摇纱及生产管理作业共29项。

(3)计量作业成本依据各作业所消耗的资源种类和数量，输入资源消耗

．表，计量作业成本。

(4)选择作业成本动因根据实际生产过程中各作业所消耗的资源种类

及常用的分配标准，选择的作业成本动因如下表7-9。

表7—9作业成本动因表

质量 设备 物资供应 生产
作业 搬运 供电 工艺设计 开清撼一摇纱检验 维修 管理机器调整

检验 所有作业动因 搬运吨数 千瓦时 人工小时 生产批次 机器小时次数 作业

(5)将成本动因相同的作业成本合并归集到同质成本库一作业中心成本

库 本文结合厂况实际，将物资供应、工艺设计和机器调整作业成本合并

为生产准备中心成本库，将抓棉作业、混棉作业、开棉作业、棉箱作业和成

卷作业成本合并为开清棉中心成本库，将预并、条卷和精梳作业成本合并为

精梳中心成本库，将络筒纱和络筒线的作业成本合并为络筒中心成本库，将

并条一、并条二和并条三作业成本合并为并条中心成本库，将并纱、拈线和

摇纱作业成本合并为并拈中心成本库。

(6)作业中心成本库成本的分配按照各产品所消耗的作业类别，将作业

成本库的成本按各自的分配率分摊到产品。

(7)计算各产品的总成本和单位成本。

7．3．2作业成本核算法在纺纱生产中的具体应用

根据上面的分析与作业划分，作业动因的选取，结合纺织企业定额标准(见

附表7一l到附表7-5)，我们以某纺纱厂99年l到5月份的传统成本核算数

铡为例(见附表7-6)，分析作业成本核算的实现情况。
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a．某纺纱厂99年1到5月份的传统成本核算数据如表7-10

b．将所收集的资料输入作业消耗资源模块窗体，求得作业成本，再根据

各作业的作业动因分别合并累计，求得作业中心成本库成本，按作业动因总

数及各产品所消耗的动因数，归集到各产品，最终求得各产品的成本和单位

成本。各窗体的数据计算与实现分别见图7—9到7-13

图7-9作业消耗资源窗体数据 图7-10作业基本情况窗体数据

图7一ll 作业中心成本库窗体数据
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图7一12 原材料消耗情况窗体数据

图7—1 3 产品成本信息窗体数据

7．3．3产品成本报表分析

产品成本报表记录了纺纱生产各工序的作业中心成本，辅助部门作业成

69
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本及产品成本信息，按照产品编号分页显示。见表7一ll。

表7一ll 产品成本报表分析

7．4作业成本核算分析【64】【65j【66】【67J(6sJ【69I【70】

7．4．，与传统成本核算法的对比分析

从表中可以看出，传统成本核算法高估了全棉精梳产品的成本，同时低

估了全棉纱和气流纺纱产品的成本。上述结论很好的论证了作业成本会计理

论中的传统成本计算法高估高产量、低复杂程度产品的成本，低估低产量、

高复杂程度产品的成本的结论。

全棉精梳和全棉纱是系列产品，前者是后者产量的3倍，又是改进型产

品，经过精梳，提高了纱线质量，降低了费用。ABC法核算的成本准确蛐反

映了这一点，传统成本法则相形见绌。气流纺纱是新产品，生产工艺不太熟，

广+量小，调整准备工作频繁，相应的间接费用较高，而传统成本法则无法反
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映这些差异。

7 4 2各产品在作业中心成本库中豹占有情况分析

各产品消耗某一特定作业中心成本库的成本的情况分析见图7—14。依此

l，T确定合理的产品生产比例与数量。

，图7-14各产品消耗某一特定作业中心成本库的成本的情况分析

7．4．3各作业中心成本在产品总成本中的分配情况分析

各作业中心成本在产品总成本中所占份额及比例分析情况见图7—15。依

此可确定增值作业和非增值作业。如在本例中，清、梳、并、粗、细及质检

等为增值作业，而维修和生产管理等必要作业却是非增值作业，且所占成本

金额和比例较大，应考虑尽可能消除“非增值作业”。改进“可增值作业”，

促使损失、浪费减少到最低限度，提高决策、计划、控制的科学性和有效性，

促进企业管理水平的不断提高。

图7—15 各作业中心成本在产品总成本中的比例分析
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7 4 4建立一套量化指标体系

利用这些信息，可以为作业成本分析方法建立一套量化指标体系，其中

的一些主要的量化指标包括。

(1)作业成本率(作业中心成本／产品完全成本X100％)反映构成产品完

全成本的各作业中心占总成本的比率，可为寻找关键控制点的数量分析提供

依据。

(2)产品作业率(产品作业中心成本／作业成本合计)反映每一作业中心

时卅il司产品的贡献，为企业提炼核心能力提供依据。

(3)制造成本率(单位产品制造成本／单位产品完全成本X100％)反映制

造成本在总成本中的比率，为非制造成本的控制提供依据。

(4)市场占有率(某种产品的市场销售额／同类产品的市场销售额X 100％)

和市场增长率(销售增长额／基期销售额X100％)指标反映企业产品在市场中

的竞争地位和竞争能力，是企业进行经营决策所必须依赖的指标。
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8结论
8．1系统的主要功能

本系统运用Delphi6．0进行计算机编程，结合SOL server2000数据库技术

研究开发了基于成本核算的计算机纺纱生产管理信息系统．此系统是整个纺织

企业管理信息系统软件的一个分支．应用此管理系统软件，有助于纺纱企业规范

工艺管理，提高工艺管理水平，实现信息化，适应纺织企业“小批量，多品种”

生产的要求，有助于企业控制产品质量，提高纺纱质量控制的科学化．系统的研

究开发紧密结合纺织企业的纺纱生产、成本管理与核算实际，实现了对纺纱各

工序工艺单的科学管理，实现了对各工序工艺参数的选择、查询、修改等操作，

便于对工艺单的各种操作：建立了作业成本核算模型，提供了较为翔实的纺纱

厂各产品的作业成本信息。有利于对新工艺进行工艺参数优化，有助于减轻工

艺研究人员的复杂的数学计算过程；有利于对纺纱生产过程中各作业成本进行

对比分析，进而优化作业，协助管理层做好成本分配决策，有助于企业资源优

化配置，以不断增强企业产品竞争力，提高企业经济效益。

该系统主要功能如下：

a．能根据产品工艺流程，分步设计编制工艺单；能根据原有工艺单，修改

相关参数，自动生成新工艺单；对于多工艺产品，通过选择新增工艺代号，自

动为该工艺编制工艺代号，并显示相关信息；可直接为原有工艺单添加新工序。

b。能提供各工序工艺参数配置报表的预览和打印，能提供各产品的纺纱质

量统计及打印报表。能实现工艺信息查询、修改，另存、刷新等功能。

c．能快速计算一定时期内各产品的作业成本和产品总成本，产品单位成本。

d．能提供各作业消耗资源情况报表、作业基本情况报表、作业中心成本库

报表及产品报表的浏览打印功能，能实现各类成本信息查询功能，能实现各成

本信息的查询、修改功能。能提供作业中心成本、产品成本分析功能。

8．2系统创新之处

本系统的设计充分考虑了纺织企业的发展，从以下几方面实现了科学创新

设计的思路。

a．理论创新 将作业成本核算的思想首次引入纺织企业成本核算与管理之

中，并用程序实现了本课题提出的作业成本核算模型的设计思路。

b．技术创新充分利用Delphi 6．0控件的强大功能，SOL server2000数据

库技术的优越性，在主窗体上放置了Treeviewl控件，大大简化了工艺员配置

工艺参数工作，点击相应的工序，就弹出设计窗体；在数据库方面，利用数据
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模块的优越性，强化了系统的安全性，减少了调用数据表的容错性。使系统运

转速度提高。

8．3系统的不足之处

本系统在理论和实际上实现了纺纱生产过程中工艺单制订和工艺参数配

置，实现了用作业成本核算法核算企业纺纱产品作业成本和产品成本功能，但

由于本人的能力和时间的限制，该系统存在不足之处，主要有以下几方面。

a．纺纱质量统计分析功能不强，没有建立评定模型和预测模型。

b．本系统主要以棉纺生产的实践为例，要用于毛麻工艺设计，还需加进相

应工艺及机型，并要重新划分作业，归属作业中心。

C．作业动因的选择还带有一定的主观性，还需建立优化模型，进行作业动

因优化设计，选择最恰当的作业动因。
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附 录
附表6—19 棉纤维、竹纤维和涤纶纤维的性能指标见附表6-19

附表6-20 各组分纤维梳理的主要工艺参数见附表6—20

附表6-21 并条工艺参数见附表6—2l

附表7-1 细纱止单位产品纯棉纱用棉定额表见附表7-1

附表7—2细纱止单位产品涤棉混纺纱用料定额表见附表7—2
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附表7—3纺纱工艺用动力定额：(以13号(45支)涤棉纱为例)见附表7-3

附表7-4纯棉普梳纱(线)清棉至细纱止用工定额表见附表7-4

附表7-5 纯棉纱(线)精梳及后加工工序用工定额表(摘录)见附表7—5
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附表7-6 作业成本计算单见附表7—6
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