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一
、

电镀生产作业的特点

(一 ) 多镀种和多工种

电镀这个词总是从广义上使用
,

或者说是延伸

使用的
,

它除了包含各个电镀镀种外
,

还包括各种

化学成膜以及抛光
、

喷砂等
。

因此
,

电镀劳动定额

也必然包括上述内容
。

(二 ) 多种方式

由于零件的大小
、

几何形伏以及对镀层的要求

不同
,

在电镀方式上又分为吊镀
、

筐 镀 以 及滚镀

等
。

电镀方式的不同
,

在单件上消耗的劳动时间往

往相差很大
,

(三 ) 多种工艺
一

电镀的另一特点是工艺的多样化
,

尤其是近年

来无氰电镀
、

光亮电镀
、

快速电镀以及非导体电镀

工艺的发展
,

使得电镀工艺更是丰富多采
。

(四 ) 电镀工艺时间与作业时间的不一致

在电镀工艺时间中
,

不论是镀前处理
、

电沉积

还是镀后处理
,

在绝大多数的情况下都与作业时间

不一致
。

例如
,
工艺中规定的镀层厚度听必须的沉

积时间
,

短的数分种
,

长的数十个小时
,

而零件出

人槽的作业时间一般只有数十秒到数分钟
,

就是加

上观察时间
,

也大大少于沉积时间
。

(五 ) 多工序交叉进行

在电镀过程中
,

有些工件要经过数道工序或数

十个作业工步才能形成合格品
,

而在这些工序和工

步中
,

工艺时间往往互相交叉穿梭进行
,

从而使得

相对沉积时间的作业时间有交叉作业时间与非交叉

作业时间之分
。

(六 ) 多台设备同时使用

这是造成工艺时间与作业时间相互交叉的重要

原因
。

在电镀生产中
,

一个工人往在要同时使用几

台设备
,

其中有的是 共 用 设备
,

有的 是 专 用 设

备
。

这样使得计算工人劳动定额的工作更为复杂
。

(七 ) 设备容量及生产能力相差悬殊

产品批量不同
,

对镀层要求不同
,

致使电镀设

备主要是镀槽的容量相差很大
,

小的镀槽 几 十 公

升
,

大的上万公升
。

镀槽容积不同
,

造成每槽可镀

零件面积 的差别
,

也就造成同一操作时间分配到单

位面积上的工时差别
。

二
、

制定电镀时间标准的困难

上述电镀工艺的特殊性
,

给劳动定额工作带来

了一系列困难
。

由于用以衡量工人劳动量的尺度不

同
,

加上各单位生产任务饱满程度不一
,

人员多少

的不同
,

以致电镀劳动定额十分悬殊
。

在同一车间

内部
,

由于镀种不同
,
往往也佗闲不均

。

如果将电镀的沉识时间直接作为工人的劳动时

间处理
,

这样工人得到的工时便与零件在镀槽中的

沉积时间成正比
,

而不是与实际付出的劳动量或所

花费的劳动时间成正比
。

电镀件在占用一个镀槽的时侯
,

并不一定要占

用相当数量的工人的劳动时间
。

因为一个工人同时

看管几台设备是常有的事
,

因此
,

要制定出先进合

理的劳动定额就必须从电镀生产的实际出发
,

抓住

劳动量及劳动时间这个本质去进行分析和处理
。

三
、

本标准的编制方法

这次编制定额时间标准是经过调查研究和反复

比较
,

吸收了国内外有关资料的合理部分
,

结合仪

表行业电镀生产的实际情况
,

提出按土步时间用分

类组合的办法制定电镀定额时间标准
,

经初步验证

和一些单位的试用
,

总的反映是可行的
,

有利于提

高电镀劳动生产率
。

( 一 ) 几个原则

本方法与其它方法比较
,

不仅在计算方法上不

同
,

而且在一些基本概念和对时间的划分方法上也

有原则区别
。

为了划 算 的 方 便
,

必 须 先涌定下

·
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列少乙个咬念
。

1
、

镀层沉积时间不等于工艺时间
,

它是整个

电镀工艺时间的一部分

工艺时间是零件从进行镀前处理开始
,

直至镀

后交验为止所占有的全邻设备时间及人工时间
。

因

此 零件在镀槽中的 电镀讨间只能是全部工艺时闻

的一部分 正如零件的除油去锈时间也是工艺时间

的一部分一样
。

将沉积时 } ,frJ与渡前镀后处理并列 有

利于改变重电镀
、

轻渡前处理的习惯
,

使得劳动定

额更好地为提高产品质量和数 量服务
。

2
、

只将工人的操作时间看炸劳动讨间

在制定工时定额时
,

有两条路可供选择
:

(1 ) 将全部工艺时间首队十算到工人劳动定额

甘寸间中去
。

( 2 ) 只以工人的操作时 间
一

沁计算工人的 劳动

鼠或劳动时间
。

采用第一种办法
,

就前面谈到的情况
,

在时间

的划分和计算上有困难
。

本标准是采用 后 一 种 办

法
,

把工艺时间与工人按工艺规定的工步所消耗的

劳动时间加以区别
,

使劳动定额不受工艺配方的影

响
,

只受工艺流程的影响
,

为制定通用的电镀定额

时间标准创造条件
。

在电镀生产中
,

有许多不同的

镀种
,

各镀种又有不同的工艺配方和工艺规范
,

而

它们的工艺操作时间只与工艺流程即工步有关
。

因

此
,

不管工艺配方千变万化
,

而工艺操作流程都有
-

一定的相似性和规律性
,

只要把握了这些规律性
,

就可以制定出比较切合实际的劳动定额来
。

这种使劳动定额独立子工艺规范而服从于工艺

流程的方法
,

一方面照顾了工艺与劳动 定 额 的 关

系
,

同时又保持了劳动定额的独立性
。

生产管理者

可以从工艺规范
、

工艺流程
、

设备能力
、

劳动定额

等诸因素对生产率进行研究和分析
,

以便找到提高

劳动生产率的关键所在
一

。

3
、

根据镀槽的容积计算阴极面积

在计算电镀劳动定额时
,

不可避免地要涉及到

镀槽利用率的间题
,

而用长乘宽划算截面 积 的 方

法
,

往往不能反映真实情况
。

例如
:

一般镀槽宽度都在 6。。毫米左右
,

但 有

的单位为提高镀槽利用率
,

将镀槽宽度加大到 8 00 毫

米以上
,

这样可以排两根明极杠和三根阳极杠
,

使镀

槽利用面积增加 一倍
。

有的
一

虽然不增加极杠
,

但使

电镀挂具的篷勾方向与悬挂零件面成 非 9 。 ”

交叉
,

识可以大大提高利用 面积
。

因此
,

又提出了按镀槽

容积计算有效阴极面积的方法
。

这 种 计 算 方法
,

比横截面积法合理
。

根据容积计算法
。

镀槽的利用

面积与镀槽的几何形状无关
,

只与 镀 槽 的 容积
、

镀液的分散能力以及使用的挂具有关
。

在不同镀种

中
。

由于上述 因素的差别
。

自然就有不同的镀槽利

用率
。

-

4
、

将 T准结和 T 布休合并计算

在一般工种的定额计算中
,

是将工人的准备
、

结束时间与布置工作场地以及自然休息时闻和生理

需要时间分开计算
。

准备结 饭时间是按产品的批量

给的
,

在单件工时的计算中只出现布沐时间
:

例如
.

七作
一 。 2分 k布休 一 1哪石

则 七工时 二 七作 ` 1 刁
一

k )

二 0 Z x ( 1
一

卜 1 6 % )

= 0
〔 .

2 3 2 ( 分 )

而 T 准结只按每批产品洽一次
。

考虑到电镀生
, 乞的特殊性

、

尤其是仪器仪表零

件的 电镀
,

一般都不是按产品批次进行
,

往往是多

批次
、

多品种产品的零件同时进行电镀
。

它们的区

别主要在镀层上
。

在同一镀槽中
,

一个挂具上可挂

吊几种产品的零件
。

因此
,

工人的准备和结束时间

主要不是表现在产品品种的批量 上 而是表现在不:

同的镀种工序和工步方面
,

因此
,

我们也仍旧沿用

了苏联 《 电镀技术定额制定法 》 一书中 的 计算 方

法
,

将T 准备和 T 布休合并计算
。

当然
,

这种 计算

方法还有待于在实践中继续探讨
。

考虑到电镀车间内部各工种之间在工艺条件
、

劳动强度
、

劳动条件等方面的差别
,

对不简工种
、

镀种的准结布休时
一

间给以区分
,

从制度工时中作为

一个总的时间组成部分一次划分出来
。

这样
,

在计

算劳动定额时就要用到三个时间概念
,

即 制 度 工

时
,

有效工时和准结布休时间
。

见附表 3
。

( 二 ) 制定时间标准的步骤
1

、

将电镀件在操作过程中
,

时间相 似 的 工

序
、

工步分类归纳
,

不能归纳的则单独列 出
,

得到

吊镀工艺流程图
,

见附表 1
。

从表 1 可知
,

电镀操作整个 工步 可分 三 个 阶

段
。

第一为镀前处理阶段
,

如除油去锈
、

抛光
、

磨

光等等
。

第二为电镀阶段
,

该阶段分为三个时间
,

即 电

解除油
、

活化时间 (包括出槽后的清洗和 酸 蚀 中

和 )
,

工作进出槽和电镀过程中的观察和 维 护 时

间
,

分别以七电解
、

缺台入
、

七观察来表示
。

七电解 和
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七出入与镀糟容积即每槽电镀面积有关
,

七观察与工

件每槽电镀面积
、

沉积时间有关
、

给出这三 个 时

间
,

就从根本土解决了电镀沉积时间与定额工时的

矛盾
。

第三为镀后处理阶段
。

锻前与镀后处理阶段是

用相似归纳法进行组合的
,

从操作时间的长短
、

工

作的易难程度等条件 出发
,

将镀前屯镀后处理区别

为简单和复杂两类
。

见附表 2
。

2
、

分别制定出各工步的时间标准

工步时间可分为两大类
:

一类是集合 工 步 时

间
、

即零件进行 批量 操 作的工 步时间
,

如零件的

镀前镀后处理时间
、

出人槽时间 ; 另一类是单件择

作工步时间
、

如机动刷光
、

上下挂具
、

抛光
、

磨光

等
·

歇 平衡和处理好不同电镀方式的时间关茶

前面所讲的都是根据吊镀的典型工艺流程所采

取的措施
。

至于滚镀
、

筐镀
、

光泽酸洗
、

钢铁件发

兰等都有一定的特殊性
少

还需要根据具体情况进布

处理
,

使之与帛镀部分定额时间的制定方法保持一

致
,

求得平衡
,

组成一 个
、

整体
。 -

四

( 一 ) 使用本称准的条件

1
、

工件的加工面积
;

2
、

工艺要求
,

即镀种
、

镀层厚度
;

3
、

镀槽容积 ;

么
_

h挂方式及难易程度分类 ;

艺
、

镀前镀后处理要求
。

本标准的使用方法

T作总 十 t前十 七后 干 t {汁 挂 + 七电解 十 t出入

十 七其它

T 作 偿的单位可以是 (分 /平方分米 ) 也可以是

(分 /件 )

么 用有效工时除以 T 作总
,

得到该零件的 日产

量 (件数或平方麻 :)

条件由工艺员确定
,

定额员根据条件进行工时

计算
一 。

仁 ) 计算步骤

朴
、

根据工艺条件和实际生产情况确定工步流

程 ;

“ 、

分别查表找出各工步的定额工时
,

表中查

不到的可用触法自行计算
,

也可根据本标准提供

的方法编制出本单位部分工步时间标准备查
;

8 日产 “ 进忽公履处民
T 作总

5
、

用制度工时除以 日产量得定额工时

T单
4 8 0

S 日产

也可以用下式计算
,

T单 二 T作 总 义 l( + k )

式中
:

k为准结布休时间占有效工 时 的 百 分

例如
,

镀铬的 T布休 二 9 0分 则

k 二 一
9 O

4 8 0 一 9 0

二 2 3肠

3 、

将各工步时间相加即得 T 作总
:

故T单 二 T作总 (1 + .0 23 )

五
、

非常规工时的确定

对于轴类
,

端盖
、

防爆护罩
、

底座等零件与其

它仪表零件相比
,

在电镀面积相同的条件下
,

重量

大大超过了常规
一

琳
头

从而使操作者在完成相同电

渡面积时必须付出更多的劳动量
。

另外
,

有些框架

件
,

占有阳当大的非电镇空间面积
,

也影响工人在

相同条件厂应得工时
。

为使操作者在相同条件下不

致减少应得工时
,

便提出了工时补偿问题
。

我们认

为这个问题从两个方面解决较为妥 当
。

对超重件采取增加准备和休息时间
,

可从提高

T准休的途径解决
。

框架件则可从增加计算面积的途径解决土时补

偿
。

局部电镀件
,

也可采取增加计算面积的办法解

决
。

如果又是超重件
,

则可同时从两个方面进行补

偿
。
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1 镀前处理

1一 0 1

简单前
处 理

1一 0 2

复杂前
处 理

1一 0 3

铜丝轮
机动刷光

J

丫

2
。 _

巨挂具

1一0 连

抛光
磨光

1一 0 5

喷砂

1一 0 6

其它处理

}
2一 0 1

直接上挂

l

2一 0 2

扎丝上挂
伞

于

2一 0 3

局部绝缘 (或塞孔 ) 后上挂

3
·

电解中和
丫

么入槽电镀
幸

5
.

出槽清洗手回至 通迸行第二次电镀
。

亨
6

.

下挂具* 回至 l一。乙抛光
幸

. 4
一

_

入镀后处理

7一 0 1

简单后

处 理

7一 QZ

复杂后
处 理

7 一 e 3

拆丝

7一 0 4

分栋

孚一 0 5
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一附裘 3 准结布休时间分配和内容裘

镀种和工序
T准休
(分钟 )

占有
.

效时间 看致n币句位西污痪算分
百分比 K

6 0 / 42 0

〔分钟 ) 数 f = 1 十 k
.

镀铬以外的单一镀层
,

铝阳极氧化
、

化学磷化等
.

扎丝拆丝铜丝轮刷光
,

铬镀及包括铬的多层镀
.

抛光
、

磨光
、

喷砂
.

单独前处理或后处理
-

.

发兰钢铁件磷化

4 2 0

K = 议
.

3 %
9 0 / 3 9 0

3 9 0 2 3 1

1 2 0

K = 2 3
.

1 %
1 2 0 / 3 6 0

K = 3 3%

1上Q习ō吞一才1ó勺亡U一叭了

3 6 0

歇铜合金件光泽酸洗

一一一不丽窗丽系瑟票涵万稠整镀液温度
-

2
.

镀液的电解处理
3

.

镀液的配制及平时的领料加料

4 每 日刷洗极棒
、

极板
5

.

从各种槽内捞出掉落评

6 洛种设备的一级保养

人挂具
、

工位器具的准备整理

吕
.

领取加工件
、

首件及合格品件送检

9
,

扎丝用的金属丝退火
、

酸洗绕圈

1 0 抛光布轮钻孔
、

修括砂轮滚砂

1 1
.

发兰
、

磷化
、

酸洗钝化液的配制

12
.

填写各种生产原始记录

13u 打扫场地卫生

执 处理返工件
_ _

_ _ _

~ 一

悠
了

生寡翼醛寡艇热鬓赵轰吐旦型品一_一
_

_
_ 一一 -

一

_
_

准结布休内容

一3 3一

一一一 - ~
` ~ ~ 召~ ~

`

~
监` 礴圈. 翻幽翻 . . 圈搜圃拨翅鲤鱼里腿卿稗呵哪叫卿哪 , 甲 , 触姗阔

双娜~ ~一
一一



附表2 电镇工步内容表
~

一分
绝眨分.

版
二

娜`
上
抽

一
.

~ 一
护切
叹~

,

~ 图加一谓

一
`

`

~ ` ` .洲绝 , r

明蝴 妞 切穷一 , . . . .卜 脚 . . 曰口 .
.

~
叮 . 州 . , “ ,拍 户. 翻” ,

~

一
二

- 一 -
,

一
旧 , ,

一
” 抽 如 .阮今

* {
-

一

工 步 分 类
月 ,

{
_

_ _一 一一
-

一一— —
-
- - - - -

一一

简单前处理 (t 简前 ) 复杂前处理 (七复前 ) 简羊后处理 (t 简后 ) 复杂后处理
(t 复后 )

内 容

钢铁件的
“
二 合 一

”

除 油去
锈

、

铜合金件的化学除油后光
泽酸洗

有严 重油污锈蚀件的除油去 }镀后清洗
、

装筐
、

甩水干燥
.

镀锌件的钝化

锈处理 }处理 }干燥处理

钢铁件用滚光方法进行除油 }阳极氧化件热水封闭
去锈处理

蒸气 {铝件氧化后着

硅钢片的除油去锈处理
丝团重鱼醒封团丝鲤一一

_ _ _

镀后除氢处理
色处理
覆丽俘两丽咬
色 的处理

镀银件前处理及汞齐化处理{镀后或化学处理后的浸油处

…铝件化学抛光或浸锌处理
!塑料电镀前粗化活化敏化处

理
清除镀件残留电锈液的浸抱
处理

从一个侧面看我国现今电镀发展的状况

苏 州殷乃德 非金 属电镀研完所

自去年五月至今年五月这一年时间里
,

我们共

收到和接待有关电饥技术咨询的来信来访三百四十

一人次
。

将此归结
,

发现有如下两 个特点
:

首先 范

收信来访者的分布面不均匀 见附表如 厂
:

华北两大区的咨柳人次明显超过西北
、

西南两人区

的人次
。

土搜巴竺
排除本所地处苏这一客观因素外

,

另有两点却是值

得注意的
:

一是华东六省一市 中 安 徽
、

江西
、

山

东
、

福建四省的咨询人次远远少于江
、

浙两省
,

茶

至还不及 中 南地区五个省的人次多
。

二 洁东 北
、

这
一

二

军童喜筑粼鬓洋霎默笃段羹
所占比例约近 6 5 % ( 如再考虑到很多单位不知道本

阶 也本坦金属电镀技术服务这一点
,

则此比例预计

将会更高 )
。

从咨询求助的镀种看去
_ ,

也有些出乎预

料
,

以仿金电镀 (包括金属镀和塑料镀仿金 ) 所占

比例高达 3 8 %左右
,

前来求助仿金技术的单位 主要

两种情况
:

一是新上马
,

二
一

早要 求费高防
.

变色 性

能
。

本所这一年来以承包仿金
_

}几马和转让防变色技

术所得之经济效益占到总收人的加%左右
。

在塑料

电镀方面
,

绝夭多数的单位几乎都是迫切希望提高

前处理的成品
.

率
。

在常规铜
、

镍
、

铬电镀方面
,

巨咨

询求助酸性亮铜技术的明显居多
,

其中多数是乡镇

企业
。

这些单位嫌用 C B 系
、

K G系光亮剂运 输 不

便
, 一

且
.

价格稍高
,

而用 s p等四组份光亮剂 又嫌不

易控制
。

很多中小企业都寄望于早 日研究出类似亮

镍槽丁炔二醇
、

糖精这样控制方便的镀铜光亮剂
,

此谁能有所点破
,

必将大受欢迎
。

_ 3 4一


