插床工时定额标准
  单位：分
	简    图
	准 终 时 间
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	复杂
程度
	时间
(分)
	装卡
方法
	
	手动
	吊车

	
	一般
	30
	装在回转盘上
	眼
	T=0.138G+0.78
	T=0.0214G+3.858

	
	
	
	
	划
	T=0.84G+0.99
	T=0.0214G+5858

	
	复杂
	40
	装在三爪上
	眼
	T=0.073G+0.44
	

	
	
	
	
	划
	T=0.065G+0.69
	

	插槽、插内六方计算公式

	插
槽
	B
	L
	
	铸铁
	碳钢

	
	＜5
	30以下
	
	T=0.285t+1.74
	T=0.34t+1.74

	
	
	
	
	T=0.577t+1.97
	T=0.688t+1.99

	
	＞5
	30
以下
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	31
～
70
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	71
～
120
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	内方六
	B
	L
	▽
	铸      铁
	碳      钢

	
	H<30
按30计算
	
	
	

	
	
	
	
	

	使    用    说    明

	1.本标准使用于B516K
2.刀具材质：高速钢。 工件材质：45#铸钢。；
3.加工精度：4-5级，▽3-▽4 ；2-3级，▽5-▽6 。
4.表中H表内方高、L表槽长、内方展开长、B表槽宽、t表槽深、G表零件重量公斤。
5.准终中一般指直接装卡，复杂作用螺丝压板装卡。
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