滚直齿、斜齿、蜗轮、插内外齿、刨齿、剃齿、齿倒角时间定额标准
  单位：分
	准   终  时   间

	滚直齿
	滚斜齿
	插齿
	饱伞齿
	滚蜗轮
	剃齿
	齿倒角

	卡盘
	心轴
	支架
	卡盘
	心轴
	支架
	一联
	二联
	
	
	
	

	45′
	50′
	120′
	60′
	70′
	120′
	30′
	50′
	120′
	60′
	30′
	40′

	装  卸  公  式

	工 步
	装 卸
重 量
	装 卡 方 式
	计 算 公 式

	滚
直
齿
、
斜
齿
蜗
轮
	手
动
G≤20
Kg
	专用胎具
（心 轴）
	不校正
	T=0.00267·D+0.76

	
	
	通用胎具
（卡 盘）粗
	千分表找正
	T=0.0125·D+2.87

	
	
	通用胎具
（卡 盘）精
	
	T=0.014·D+3.3

	
	吊
车
G＞20
Kg
	专用胎具
（心 轴）
	不校正
	T=0.00375·D+2.45

	
	
	通用胎具
（支架）粗
	千分表
	T=0.00317·D+2.73

	
	
	专用胎具
（卡 盘）
	不校正
	T=0.01167·D+5.67

	
	
	专用支架精
	千分表
	T=0.01125·D+7

	工 步
	装 卸
重 量
	装 卡 方 式
	计 算 公 式

	插外齿
	
	专用胎具
（心 轴）
	不校正
	T=0.0064·D+3.08

	
	
	通用胎具
（心 轴）粗
	千分表找正
	T=0.002·D+0.7

	
	
	通用胎具
（心 轴）精
	
	T=0.0067·D+3.56

	插内齿
	
	专用胎具
（压 板）粗
	不校正
	T=0.0025·D+1.75

	
	
	专用胎具
（压 板）精
	千分表
	T=0.0065·D+5.45


（续）
	饱伞齿
	
	卡  头
	T=0.002·D+0.5

	
	
	心  轴
	T=0.002·D+0.6

	剃齿
	
	心  轴
	T=0.004L+0.002D-0.02

	齿倒角
	
	心  轴
	T=0.0175·D-0.75

	使   用   说   明

	1.本标准按单件制定，如遇多件加工时，须按累计长度来计算，再除以件数即可。
    2.对M≥4以上的不开荒饱齿加工，应乘以1.5系数，对齿宽B＞20时乘以1.1，B＞30时乘以1.2（M指模数、Z指齿数）。
3.装卸活时间标准中D指节径，L指齿长。
中已包括+
=××××+

	工步
	计算公式
	修正系数

	
	
	材料K3
	光洁度K4

	Y38
滚
直
齿
	Z≤25
Z
	合金钢
	45
	铸铁
	
	
	

	
	
	1.0
	0.8
	0.6
	1.0
	0.85
	0.7

	
	Z≥26～35
Z
	
	
	
	
	
	

	
	Z＞36
Z
	
	
	
	
	
	

	Y38
滚
斜
齿
	滚斜齿修正系数
	
	
	
	
	
	

	
	15°以下
	16°～30°
	31°～45°
	
	
	
	
	
	

	
	1.1
	1.15
	1.25
	
	
	
	
	
	

	Y54
插齿
(内)
	B＜40

	合金钢
	45
	铸铁
	
	
	

	
	
	1.2
	1.0
	0.8
	1.0
	0.85
	0.7

	
	B＞40

	
	
	
	
	
	

	Y54
插外齿
	插外齿修正系数
	
	
	
	
	
	

	
	=×
	
	
	
	
	
	

	Y236
饱 齿
	 
	合金钢
	45
	铸铁
	
	

	
	
	1.2
	1.0
	0.8
	1.0
	0.85


（续）
	Y38
滚蜗轮
	 
	铜铸铁
	铁球45
	
	

	
	
	1.0
	1.2
	1.0
	0.85

	Y4232A
剃齿
	 
	45
	铸铁
	
	

	
	
	1.0
	0.9
	1.0
	0.85

	A
A
齿倒角
	
	合金钢
	45
	铸铁
	

	
	
	1.1
	1.0
	0.8
	1.0


