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前  言 

本标准的附录 A、附录 B和附录 C为资料性附录。 

本标准由中华人民共和国和社会保障部提出。 

本标准由全国劳动定额定员标准化技术委员会归口。 

本标准草案起草单位：…… 

本标准草案主要起草人：…… 

本标准草案精确了原标准的术语表达、删除了循环测时和整体测时、增加了影像分析

法，并在逻辑上做出了相应的修改 
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引  言 

为充分发挥劳动定额定员工作在企业管理的基础作用，本标准规定了劳动定额定

员工作中的测时方法及要求。 

应用《测时方法》标准制定劳动定额定员标准更具有准确性、合理性、适用性和

先进性。它对促进企业管理，增强企业竞争及驾驭市场能力，提高工作效率、劳动生

产率，降低产品成本和提高经济效益将起到积极作用。 
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1  范围 

本标准规定了作业过程时间消耗的测定程序、方法与要求 

本标准适用于各类组织生产（或服务提供）过程的作业时间消耗研究及时间定额

的制定。 

2  术语和定义 

    下列术语和定义适用于本标准。 

2.1  作业要素  factors 

能够完整地实现特定目标的工序组成单元或作业步骤。 

2.2  定时点  appointed time 

工序或作业步骤中相邻两作业要素之间的分界标志。当作业者按工艺（或作业）

流程进行操作到达定时点时，标志前一作业要素的结束，后一作业要素的开始。 

2.3  延续时间  continue time 

对某一作业要素（或工序、作业步骤）进行一次完整观测所获得的时间值。 

2.4  测时记录表  Timing record table 

    观察、测时记录内容的表格。 

2.5  观测周期  Observation period 

观测一次完整的工序加工（或服务提供）过程。 

2.6  观测次数  number of observations 

测时过程中对工序（或作业过程）作业要素观察、测定其时间消耗的次数 

2.7  异常值  abnormal value 

由于受不正常因素的影响，致使测时数列中出现的过大或过小的作业要素延续时

间值。 

2.8  组合作业要素  combination of operating elements 

    若干个连续的作业要素组成的测时单元。 

3  测时方法应用目的和条件 

3.1  应用目的 

3.1.1  工作分析与改善 

a)分析作业者在作业过程中各类时间消耗的详细情况； 

b)制定改进作业方法和消除时间损失的对策和措施； 

3.1.2  制定、修订时间定额 
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根据劳动过程中各类作业时间的消耗，制定、修订时间定额 

3.2  应用条件 

a)适用于以作业过程为测时对象和生产、服务相对集中的场所； 

b)需要得到工作场所的管理者和被测时对象的配合，维持原有的作业状态； 

c)测时人员应经过事先的培训，熟悉时间消耗分类，掌握测时的方法、要领。 

4  测时步骤与方法 

4.1  测时前的准备 

4.1.1  测时对象的选择 

a)企业以前未采用过的新工艺或新作业方法 

b)作业过程中瓶颈环节，需改进作业方法的工序及作业步骤； 

c)需制定、修订时间定额的工序或作业步骤； 

d)需总结、推广先进操作方法的工序或作业步骤。 

4.1.2  收集资料 

测时前，重点收集以下几个方面的资料，其他需要收集的资料详见附录 A中表

A.1。 

a)工作地供应、服务条件； 

b)工作地劳动环境（温度、湿度、照明、噪声等）； 

c)设备名称、型号及刀、夹、量、模具名称、规格或作业所需工具、设施； 

d)加工零件名称、图号及材料、质量、技术要求或服务对象特征； 

e)作业者姓名、技术等级、从事本专业的工龄。 

4.1.3  预定观测次数 

预定观测次数根据表 1确定。 

表 1 观测次数预定表 

生产

类型 

作业要素

延续时间

/min 

测时数列 工序延续时间 

稳定系数 1 2 5 10 20 30 40 

机动 手动 观测次数 

大批

生产 

<0.1 1.5 2.0 30 25 20 15       

0.1~0.3 1.3 1.7 25 20 15 13       

>0.3 1.2 1.5 20 16 14 12       

中批

生产 

<0.1 1.8 2.5 25 20 15 13 10     

0.1~0.3 1.5 2.0 20 15 12 20 8     

>0.3 1.3 1.7 15 13 10 9 7     
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小批

生产 

<0.3 1.7 2.5   15 13 12 10 8 6 

>0.3 2.0 3.0     10 8 7 6 5 

注 1：表中作业要素延续时间值为预测延续时间。 

注 2：时间单位为分钟（min） 

 

4.1.4  划分作业要素 

对较多工序或作业步骤构成的生产（或服务）过程进行测时时，要预先划分作业

要素，作业要素划分要遵循以下原则： 

    a)根据测时的方法和要求，作业要素划分要尽可能详细，但其延续时间不小于 0. 

04 min； 

    b)手工作业要素、机械作业要素应分开； 

    c)定量作业要素、变量作业要素要分开； 

d)重复作业要素、间断作业要素要分开； 

    e)作业要素之间有合适的定时点。 

4.2  测时资料的收集 

4.2.1  现场测时 

    利用秒表对作业过程中的工时消耗进行现场测时、记录 

4.2.1.1  测时的要求 

4.2.1.1.1  秒表与数据 

a)使用前，测时秒表的使用性能、精度要检查、校对； 

    b)填写测时记录表上端内容，测时记录表见附录 A中表 A.1； 

    c)试测几个操作循环，熟悉测时方法，同时熟悉各作业要素的定时点； 

d)将作业要素的代号顺次填入测时记录表中。 

4.2.1.1.2  秒表的使用 

4.2.1.1.2.1  双针秒表 

双针秒表在中间位置有启动按钮，控制表针整个的运动、停止、返回等活动。右

针是主秒针，左针是辅助秒针。 

双针秒表的操作程序： 

(1)测时开始时，按启动钮，这时原在 0位的两根针同时启动运转； 

(2)到达应计量的操作定时点时，按一下左扭，这时辅助秒针停下，主秒针仍向前

走； 
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(3)记录完成时间后，再按动左钮，辅助秒针就立刻赶上主秒针，两针又同时走

动，到第二个定时点时，再按左钮，重复上面的操作，可以将历次操作的时间记录下

来。 

4.2.1.1.2.2  单针秒表 

测时时按下按钮，指针开始运动；再按按钮，指针停止运动；再按一次按钮，指

针便会回到零点位置。 

4.2.1.2  测时的步骤 

以秒表为测时工具，按顺序对工序（或作业步骤）各作业要素逐一观察，连续记

录其起止时间。 

有关的技术要求 

    a)划分的作业要素延续时间应大于 0.1min； 

    b)确定的定时点应明显易辩，选择从声响、视觉上能明确区别各作业要素起止的

标志； 

c)在下一作业要素定时点出现前，应完成作业要素时间的观测和记录。 

4.2.1.2.1  观测、记录 

a)从第一个操作（或作业）周期的第一个作业要素开始，在每个作业要素的定时

点处观察秒表读数； 

b)将每个作业要素定时点的秒表读数，记录在测时记录表中该作业要素相应操作

周期的终止时间栏内。 

c)测时过程中发现有中断时间，应单独记录，注明起止时间，不正常因素也予以

记载。 

4.2.1.2.2  作业要素延续时间计算 

作业要素延续时间，是每个作业要素本身终止时间与前作业要素终止时间之差

值。 

4.2.2  影像记录 

4.2.2.1  录制的要求 

4.2.2.1.1  位置的选择及要求 

a)录制的影像应保证画面的清晰； 
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b)拍摄的角度完整记录操作者的全部作业过程，并且不会对操作者产生任何干

扰； 

c)拍摄前事先与作业人员进行沟通并取得作业人员的同意。 

4.2.2.1.2  工具的选择 

a)摄像机 

b)电子计算机 

4.2.2.2  影像的分析 

使用摄像机对作业人员的正常作业过程进行拍摄。 

4.2.2.2.1  观测、记录 

根据录制的影像资料进行以下内容的记录： 

a)从第一个操作（或作业）周期的第一个作业要素开始，从音响资料中读取每个

作业要素定时点处的时间； 

b)将每个作业要素定时点处的时间，记录在测时记录表中该作业要素相应操作周

期的终止时间栏内。 

c)影像资料分析过程中发现有中断时间，应单独记录，注明起止时间，不正常因

素也予以记载。 

4.2.2.2.2  作业要素延续时间计算 

作业要素延续时间，是每个作业要素本身终止时间与前作业要素终止时间之差

值。 

4.3  观测数据的整理与分析 

4.3.1  测时数据的整理 

测时数据处理包括异常值剔除、观测次数检验，作业要素平均延续时间计算。 

4.3.1.1  异常值剔除 

为减少测时过程中不正常情况对测时结果的影响，在计算平均延续时间前要采用

下列方法确定上下管理界限，剔除测时数列中的异常值。也可采用三倍标准偏差法确

定上下管理界限，剔除测时数列中的异常值见附录 B管理界限法（三倍标准偏差法）

剔除异常值。 

按式（1）初步计算测时数列作业要素平均延续时间 0。 
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………………（1） 

式中： 

——作业要素平均延续时间，单位为分钟（min）； 

——作业要素第 i次测定延续时间，单位为分钟（min）； 

——作业要素实测次数，单位为次。 

计算测时数列管理控制线： 

按式（2）计算测时数列管理下限 Xm 

 

…………………（2） 

式中： 

——测时数据管理下限，单位为分钟（min）； 

K——给定测时数列稳定系数。 

按式（3）计算测时数列管理上限  

 

…………………（3） 

式中： 

——测时数据管理上限，单位为分钟（min）。 

4.3.1.2  观测次数检验 

为保证观测时间数据达到测时工作精度，要求实际观测次数应大于给定测时相对

误差对应的必要观测次数，因此应对已观测的次数进行检验。 

可靠度为 95%时，满足测时相对误差对应的必要观测次数按式(4)计算。 

 

………………（4） 

式中： 

N——需要观测次数，单位为次； 



9 

 

——剔除异常值后，实际观测次数，单位为次； 

S——给定测时数据相对误差。 

检查测时数列，在控制线以外的延续时间值，均是异常值，应予剔除。 

测时数据相对误差 S若在测时前未给定，则按在劳动定额工作中的一般规定：制

定时间定额标准时，测时数据相对误差取 5%；制定一般时间定额时，测时数据相对误

差取 10%。 

若计算的必要观测次数小于（或等于）剔除异常值后实际观测次数，不再补测；

若计算的必要观测次数大于剔除异常值后实际观测次数，应补测。 

4.3.1.3  作业要素平均延续时间的计算 

作业要素平均延续时间 ，为剔除异常值后，作业要素实测延续时间算术平均值，

按式（5）计算。 

 

……………………（5） 

——剔除异常值后，作业要素实测延续时间算术平均值，单位为分钟（min）。 

4.3.2  测时数据的分析 

根据作业要素的划分、实际测时的延续时间、测时数据的处理结果，分析研究总

结先进的操作方法，提高时间定额水平，提出改进方案并进行推以应用。 
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附录 A 

（资料性附录） 

测时记录表 

表 A.1  测时记录表 
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附录 B 

（资料性附录） 

管理界限法（三倍标准偏差法）剔除异常值 

B.1  要求 

为了消除测时过程中不正常情况对测时结果的影响，在计算作业要素平均延续时

间前，必须对测时数列中异常值予以剔除。剔除异常值按三倍标准偏差法。测时数据

中，偏离平均值三个标准差以外的数值，都视为异常值。 

B.2  计算 

B.2.1  按式（B.1）初步计算测时数列作业要素平均延续时间 0。 

 

……………（B.1） 

B.2.1  按式（B.2）计算测时数列标准偏差  

 

………………（B.2） 

式中： 

 

B.2.3  利用式（B.3）计算测时数据管理上限 XL和管理下限 Xm 

 

………………（B.3） 

B.3  检查测时数列 

凡大于 XL，小于 Xm的作业要素延续时间值，均是异常值，应予删除。 
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附录 C 

（资料性附录） 

标准的使用说明 

C.1  标准的使用实例 

C.1.1  《测时方法》标准。测时工作方法举例 

C.1.1.1  示例 

某零件，已知条件见表 C.1，图见 C.2内示意图。在普通车床上加工，心轴装卸。

试对此零件测时。经分析研究后提出改进措施或方案，总结推广先进经验。 

表 c.1 已知条件 

已 

知 

条 

件 

直径 D=80mm 加工长度 L=180mm 切入切出长度 L1+L2=10mm 

零件质量 G=1.2kg 零件材料 45 号钢 零件硬度 HB=255~305 

设备 C620-1 普通车床 走刀次数 i=1 参考零件转速 n=305/min 

参考进给量 S=0.28/每转 工序 车外圆 表面粗糙度、精度 
Ra3.2μm、

IT9 

C.1.1.2  测时前的准备 

C.1.1.2.1  测时对象选择 

选择初、中、高同等数量，经验丰富的工人，需总结、推广先进的操作方法的工

序，见表 C.2中示意图在 C620-1普通车床上车外圆工序。 

C.1.1.2.2  收集资料 

工作地布量合理，工作环境较好，所用设备，刀、夹、量具等符合要求，工艺规

程准确。 

C.1.1.2.3  划分作业要素 

作业要素划分见表 C.2测时记录表。本工序按要求划分为 7个作业要素，将手工

作业要素与机械作业要素详细分开，并确定了明显易辩的定时点。 

C.1.1.2.4  选择测时方法 

因作业要素时间大部分都大于 0.1min，选择连续测时法。 

C.1.1.2.5  测时前的有关工作 
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将工序划分的作业要素按顺序填入表 C.2测时记录表。并进行了试测时，对使用

测时工具进行了检查、校对，保证测时的准确性。 

C.1.1.2.6  预观测次数 

按要求查表 1，观测次数预定为 N=10 次左右。因定额时间为 4min，暂确定 N=8

次。 

C.1.1.3  观察、记录 

将观察测时数据作发了记录并填入表 C.2测时记录表。不正常情况的数据作好记

录，并填入表 C.3 不正常情况表内。 

C.1.1.4  数据处理 

C.1.1.4.1  异常值剔除 

见表 C.3不正常情况。已剔除两项异常值。 

a)按式（1）初步计算测时数列作业要素平均延续时间 。 

1=4.21÷7=0.6min；           5=1.71÷8=0.21min； 

2=0.44÷8=0.055min；         6=0.72÷8=0.09min； 

3=2.24÷8=0.28min；          7=3÷7=0.43min； 

4=17.97÷8=2.25min。 

b)按式（2）计算测时数列管理下限 ；按式（3）计算测时数列管理上限 。 

小批生产；手动操作； min。  查表 1  k=3 

=2 （1+3） 0.6=0.3min；  =（2×3）÷（1+3）×0.6=0.9min 

=最大延续时间÷最小延续时间=0.83÷0.5=1.7  正常值 <k 

小批生产；手动操作； =0.055min  查表 1  k=2.5 

=2 （1+2.5） 0.055=0.031min；  =（2×2.5）÷（1+2.5）×

0.055=0.079min 

=最大延续时间÷最小延续时间=0.07÷0.05=1.4  正常值 <k 

小批生产；手动操作； =0.28min  查表 1  k=2.5 

=2 （1+2.5） 0.28=0.16min；  =（2×2.5）÷（1+2.5）×0.28=0.4min 

=最大延续时间÷最小延续时间=0.33÷0.25=1.3  正常值 <k 

小批生产；机动； =2.25min  查表 1  k=2 
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=2 （1+2.5） 0.28=0.16min； =（2×2）÷（1+2）×2.25=3min 

=最大延续时间÷最小延续时间=2.23÷2.17=1.1  正常值 <k 

小批生产；手动操作； =0.21min  查表 1  k=2.5 

=2 （1+2.5） 0.21=0.12min； =（2×2.5）÷（1+2.5）×0.21=0.3min 

=最大延续时间÷最小延续时间=0.25÷0.2=1.3  正常值 <k 

小批生产；手动操作； =0.09min  查表 1  k=2.5 

=2 （1+2.5） 0.09=0.051min；  =（2×2.5）÷（1+2.5）×

0.09=0.129min 

=最大延续时间÷最小延续时间=0.1÷0.08=1.3  正常值 <k 

小批生产；手动操作； =0.43min  查表 1  k=3 

=2 （1+3） 0.43=0.215min；  =（2×3）÷（1+3）×0.43=0.645min 

=最大延续时间÷最小延续时间=4.22÷3.67=1.2  正常值 <k 

c)检查测时数列 

无控制线以外的延续时间均是正常值 

C.1.1.4.2  观察次数检验 

按式（4）进行观测次数检验。 

预规定可靠度为 95%，相对误差取 5%。S=0.05。 

N（总检）=（ ）2=3次   N N 总检 

完全符合观察次数的要求。 

C.1.1.5  提出改进方案 

这里列举了工人甲加工轴套的测时资料（见表 c.2）和另外工人乙，工人丙的测时

资料的对比分析表（见 c.4）找出他们各自的缺点和毛病，并向各自的先进经验学习。 

改进方案有： 

a） 机动时间方面 

定额切削用量为：吃到深度：t=3mm；进给量：s=0.28mm/转；主轴转速：n=305 转

/min。工人丙采用的切削用量。吃刀深度：t=3mm；进给量：s=0.33mm/转；主轴转

速：n=230 转/min。计算机动时间为； =190÷（230×0.33）=2.5mm 
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工人乙改进了车刀角度。采用的切削用量。吃到深度：t=3mm；进给量：

s=0.28mm/转；主轴转速：n=380转/min。计算机动时间为； =190÷（380×0.28）

=1.8mm；工人乙比工人丙少用了 2.5-1.8=0.7min。 

b）辅助时间方面 

装卸零件。工人丙主要经验是：安装轴套的心轴上作了改进，将压紧轴套的垫圈

开了一个槽，这样装卸零件只要将螺母拧开一圈，就能松开和取下垫圈，轴套随即从

心轴上取下，操作有计划性和预见性，在机动时间取毛坯，将其放在机床上，这样在

更换加工零件时，就能随手拿起套筒，套在心轴上。工人丙比工人乙少用了 1.2-

0.85=0.35min。 

c）操作机床方面 

工人甲节奏性强。能把左右手配合起来，不致使一只手负荷大，一只手空闲。工

人甲比工人乙少用了 0.8-0.64=0.16min。 

d）总结 

推广工人甲的操作机床经验；推广工人乙的改进车刀角度经验；推广工人丙的装

卸零件方法经验。 

e）提出改进方法（提高劳动定额水平） 

将工人甲操作机床 0.64min，工人乙机动时间 1.8min，工人丙装卸零件时间

0.85min，合在一起。T=0.64=1.8=0.85=3.29min。 

计算单件定额时间： =T×（1+总宽放率）。已知：C620-1普通车床总宽放率占

作业时间的 17%。原定额时间为 4min。 =3.29×（1+17%）=3.8min。 

比原定额提高了[(4-3.8)÷4]×100%=5%。 

表 c.3 不正常情况 

序号 观测周期 原因 延续时间 

1 4 零件拿了两次 1.33 

7 8 零件落在地上 0.83 
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表 c.4 对比分析表 

操作名称 
时间消耗 定额时

间 甲 乙 丙 

装卸零件 1.03 1.2 0.85 1 

移动刀架、开、停车 0.64 0.8 0.75 0.8 

车削（机动） 2.25 1.8 2.5 2.2 

合计 3.92 3.8 4.1 4 
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