龙门刨床时间定额标准
单位：分
	准 终
时 间
	简单
	35
	简单——视图三个以内，精度较低，一般量具。
中等——视图四个以上，3、4级精度，量具较精密。
复杂——视图四个以上，2、3级精度，精密量具。

	
	中等
	45
	

	
	复杂
	60
	

	装
卸
公
式
	装卡方法
	复杂程度
	基面
	公式

	
	工作台上
	简单
	未加工
	

	
	
	中等
	已加工
	

	
	在垫块上
	简单
	已加工
	

	
	工作台上
	
	
	

	
	在垫块上
	
	未加工
	

	
	
	中等
	已加工
	

	
	工作台上
	
	未加工
	

	
	在垫块上
	
	
	

	
	复 杂
	

	
	简单——划针粗略找正，无刚度影响，松紧螺母方便。
中等——需仔细找正，略有刚度影响，需适当增加辅助支撑。
复杂——有2—3级精度要求及整形公差要求，千分表仔细校正，
有刚度影响，松紧螺母操作不方便。

	平
垂
面
	

	
	
	
	
	
	
	L——加工长
B——加工宽

	
	K
	1
	1.15
	1.53
	1.95
	

	斜
面
	

	
	
	
	
	
	L——加工斜面宽
B——加工斜面长

	
	K
	1
	1.37
	2
	

	直
槽
	

	
	
	
	
	
	L——直槽宽
t——直槽深
B——直槽长

	
	K
	1
	1.15
	1.53
	

	T
形
面
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	K
	1
	1.37
	
	


  （续）
	制
 角
	
	2
	4
	6
	8
	

	
	1000
	0.22
	0.42
	0.62
	0.82
	

	
	2000
	0.42
	0.82
	1.22
	1.62
	

	
	3000
	0.62
	1.22
	1.82
	2.42
	

	
	4000
	0.82
	1.62
	2.42
	3.22
	

	
	5000
	1.02
	2.02
	3.02
	4.02
	

	
	公式：   H——倒角高

	材料系数
	
	铸铁
	碳钢
	合金钢
	注：材料系数及工况系数             均与T不单相乘。

	
	K
	0.8
	1
	1.15
	

	工 况
系 数
K
	1.一道工序分为两次刨时：粗刨：0.6，精刨：0.7
2.双刀加工：0.75
3.每次装卡工件10件以上0.9 高速钢。

	高
临
空
	        H——工件基面离工作台高度

	薄
 板
	S——板厚

	说
 明
	本标准适用于3m、4m、6m龙门刨床。
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