钻床工时定额标准

	最   终   时   间

	摇

臂 
钻

立

钻
	装卸方法
	T准
	装卸方法
	T准

	
	三爪装卸
	36
	在台虎钳上

装校并紧固
	30

	
	在平面上不紧固
	25
	
	

	
	在平台上

螺丝紧固
	30
	1在模具胎具

上装校并紧
	60

	
	在组合卡具

工校正装卸
	50
	在平台上用螺

丝压板紧固
	40

	
	在弯板或工作台侧面装卸
	45

	台

钻
	装卸方法
	T准
	装卸方法
	T准

	
	元 夹 具
	19
	装夹虎钳
	21

	
	装卸弯板
	24
	将工作台移角度
	21

	
	装卸模具
	23
	装卸三爪
	21

	
	上下调整工作台
	有中间工作台
	20

	
	
	无中间工作台
	22

	符号说明
	批量系数

	D： 钻铰、扩、锪、划得直径及攻丝

公称尺寸。

L： 钻孔、攻丝长度。

K1：材料系数。

K2：工作状况系数
	单件
	1-2件
	1.5

	
	小批
	<20件
	1.2

	
	中批
	20-40件
	1

	
	大批
	>40件
	0.8

	装   卸   方   式

	摇

臂

钻

立

钻

台

钻
	装卸种类
	复杂程度
	手动G≦25kg
	吊车G≧20kg

	
	三爪装卸
	
	T装=0.35×G0.195
	

	
	在平面上不紧固
	
	T装=0.25×G0.195
	T装=0. 50×G0.277

	
	在平台上用

螺丝紧固
	
	T装=0.50×G0.195
	T装=0.90×G0.277

	
	在组合卡具

工校正装卸
	简  单
	T装=0.40×G0.195
	T装=0.64×G0.277

	
	
	复  杂
	T装=0.50×G0.195
	T装=0.90×G0.277

	
	在弯板或工作

台侧面装卸
	简  单
	T装=0.56×G0.195
	T装=1.06×G0.277

	
	
	复  杂
	T装=0.68×G0.195
	T装=1.40×G0.277

	
	在模具胎具

上校正装卸
	简  单
	T装=0.60×G0.195
	T装=0.95×G0.277


（续）

	
	
	复  杂
	T装=0.76×G0.195
	T装=1.20×G0.

	
	在平台工用螺丝

压板紧固
	简  单
	T装=0.45×G0.195
	T装=0.55×G0.277

	
	
	复  杂
	T装=0.60×G0.195
	T装=0.85×G0.277

	
	在台虎钳上

装校并紧固
	简  单
	T装=0.35×G0.195
	

	
	
	复  杂
	T装=0.50×G0.195
	

	摇   臂   钻

	钻模钻孔
	T不=×K

	划线钻孔
	T不=×K

	扩   孔
	T不=×K

	攻丝<M8
	T不=×K

	攻丝≥M8
	T不=×K

	立     钻

	钻模钻孔
	T不=×K

	划线钻孔
	T不=×K

	扩   孔
	T不=×K

	攻丝<M8
	T不=×K

	攻丝≧M8
	T不=×K

	台     钻

	钢料钻孔
	T不=×K

	铸铁钻孔
	T不=×K

	通    用    部    分

	铰直孔
	T不=×K

	铰锥孔
	T不=×K

	正划平面
	T不=×K


（续）

	吊划平面
	T不=×K

	锪埋头
	T不 
	倒  角
	T不 

	修    正    系    数

	钻  孔  K1

	钢
	铜
	铝
	铸铁
	铸钢
	合金钢
	不锈钢
	调制刚球铁
	胶木绝缘材料

	1
	0.6
	0.5
	0.7
	1.2
	1.2
	1.8
	1.1
	0.5

	攻  丝  K1

	铸铁
	铜、铝
	钢、球铁、调质制钢
	合金钢、铸钢
	不锈钢

	1
	0.9
	1.8
	2
	2.5

	台  钻  K2

	钻不透孔
	钻斜孔
	震动性严重
	攻不透孔
	攻细牙螺纹

	1.1
	1.3
	1.3
	1.2
	0.9

	使   用   说   明

	1.根据图纸和工艺要求，按加工方法和工步种类选择相应的准终时间和T装和T不的计算公式。
2.摇臂钻、立钻钻模钻孔已推入回屑时间，划线钻孔已推入借眼回屑时间。

3.台钻锪埋头、倒角、铰孔和划平面时间按通用部分计算，攻丝按立钻乘0.8系数。

4.准终时间一般查给固定部分时间。（即摇臂、立钻查给在平台上不紧固；台钻查给无夹具其他可能出现项目，随项目出现查给。

5.T装时间按装卸方法分简单、复杂两种计算。

简单：划线粗找。

复杂：划针精找，千分表找正。


