镗床时间定额标准
单位：分
	准
终
时
间
	
	T68
	T611
	T612

	
	一般
	30
	35
	40

	
	中等
	50
	60
	70

	
	复杂
	80
	90
	100

	
	说    1．一般——三个以内加工工步校正简单。
2．中等——五个以内加工工步校正要求高。
明    3．复杂——六个以上加工工步精密校正。

	倒
角
	内角  
外角  

	
	D
	50
	100
	200
	300
	400

	
	H
	1
	内
	0.125
	0.23
	0.44
	0.65
	0.92

	
	
	
	外
	0.178
	0.33
	0.63
	0.92
	1.31

	
	
	2
	内
	0.19
	0.3
	0.52
	0.74
	0.96

	
	
	
	外
	0.27
	0.43
	0.74
	1.15
	1.36

	
	
	3
	内
	0.26
	0.37
	0.6
	0.83
	1.06

	
	
	
	外
	0.36
	0.53
	0.85
	1.18
	1.5

	装
卸
公
式

	工
作
台
或
弯
板
装
卡
	手搬
＜20
(公斤)
	简单
	

	
	
	
	中等
	)×1.58

	
	
	
	复杂
	)×2.38

	
	
	吊车
≥20
(公斤)
	简单
	

	
	
	
	中等
	)×1.48

	
	
	
	复杂
	)×2.17

	
	说 
明
	1．简单——一面找正。   
2.  中等——二面以上找正。
3.  复杂——百分表找正。

	硬质合金盘刀抄平面
	棍刀铣槽


（续）
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	K
	1
	1.3
	
	
	K
	1
	1.2
	1.4
	

	平旋盘抄平面
	钻孔

	L——为走刀长度
	（回屑时间，L＜40时，取0）

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	K
	1
	1.4
	1.79
	3.1
	
	

	短
刀
杆
镗
孔
	D＜8
D≥8


	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	K
	1
	1.58
	1.88
	3.2
	

	穿镗杆镗孔
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	K
	1
	1.4
	1.79
	3.1
	

	铰（扩）孔
	镗外元

	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	K
	1
	1.3
	2.01
	

	刮
平
面
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	镗
内
沟
槽
	B＜5
B＜8



（续）
	
	B＜15


	
	1．B——槽宽
2．t——槽深
3．D——孔径
4．——精度系数
	B精度等级
	

	
	
	五级以下
	1

	
	
	五级和四级
	1.3

	
	
	三级和二级
	1.5

	材 料 系 数

	材料名称
	铸铁
	中碳
	低碳
	铸钢
	铜

	系数
	1
	1.25
	1.25
	1.6
	0.75

	说
明
	1.本标准适用于T68、T611、T612及近似规格之镗床。
2.本标准按单件小批制定，其他批量可酌情以批量系数调整。
3.本标准系按铸铁材料加工编制，其他材料以材料系数调整。
4.K——光洁度系数。
5.——回屑时间公式。
6.——倒内外角系数。
7.——精度系数。
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T准





类别








