C620时间定额标准
单位：分
	车
外
元
	·k
=   （刚性系数，L≥10d时用，否则=1）
L、d——为影响刚性的长度与直径尺寸。

	
	
	
	
	
	
	

	
	K
	综  合
	1
	1.73
	2.05
	3.4

	
	
	单  刀
	0.5
	0.73
	1.05
	1.4

	车
孔
	·k
=   （L≥3d时用）

	
	
	
	
	
	

	
	K
	综  合
	1
	1.9
	3.1
	3.9

	
	
	单  刀
	0.5
	1.9
	1.2
	1.7

	端
面
	·k

	
	
	
	
	
	

	
	K
	综  合
	1
	1.74
	2
	2.2

	
	
	单  刀
	0.5
	0.74
	1
	1.2

	外
锥
	·k

	
	
	
	
	
	

	
	K
	综  合
	1
	1.65
	2.45
	3.5

	
	
	单  刀
	0.5
	0.65
	0.8
	0.925

	锥
孔
	·k

	
	
	
	
	
	

	
	K
	综  合
	1
	2.3
	3.25
	K

	
	
	单  刀
	0.5
	0.65
	3.8
	

	钻
孔
	=50  （回屑时间 L＞15时取用）

	铰
（扩）
孔
	

	滚
花
	


（续）
	
	节   距
	0.5
	1
	1.5

	
	
	1
	1.3
	1.7

	切
槽
	B＜8
B≥8
1．B——槽宽
2．t——槽深
3． （内孔系数）。
4． （有形位公差系数）。
5． （髙滚钢刀系数，限小直径另件选用）。

	切
断
	 （实心件取0）
  （高速钢刀系数，限小件选用）

	说
明
	1.D——直径（锥体大端直径）。
2.d——孔径（锥体大端直径）。
3.L——加工长度。
4.K——光洁度系数。
5.G——重量（公斤）。
6.S——螺距。
7.M——模数。
8.R——半径。


