钳工工时定额标准 （二）

单位：分

	准  终  时  间

	简单
	20
	复杂
	25

	装  卸  公  式

	简单调转
	T装=0.125G+0.175

	中等调转简单装卸
	T装=0.125G+0.375

	复杂调转中等装卸
	T装=0.1G+0.7

	        复杂装卸
	T装=0.125G+0.875

	板  牙  套  扣  公  式

	T不=（0.00292-0.0038）（D-13）2+0.052L+0.216

	板 牙 套 扣 常 用 时 间 表

	
	5
	6
	8
	10
	12
	14
	16
	18
	20

	5
	0.65
	0.61
	0.54
	0.5
	0.48
	
	
	
	

	10
	1.05
	1
	0.85
	0.78
	0.74
	0.74
	
	
	

	15
	1.17
	1.16
	1.11
	1.04
	1
	1.04
	1.11
	
	

	20
	1.43
	1.42
	1.37
	1.3
	1.26
	1.26
	1.3
	1.37
	1.42

	25
	1.69
	1.68
	1.63
	1.56
	1.52
	1.52
	1.56
	1.63
	1.68

	手 攻 丝 公 式

	T不=

	修  正  系  数

	标准螺纹
	1
	细牙螺纹
	0.9
	管螺纹
	0.97

	铸 钢
	碳 钢
	铸 铁
	铸 铜
	铝

	1
	0.82
	0.62
	0.56
	0.5

	工作方便（台、虎钳）
	1
	工作不方便（装配现场）
	1.2

	说  明
	1.准终包括内容有：手工锯削、板牙套扣、手攻丝、卧键、手电钻

2.板牙套扣与手攻丝修正系数相同。

	手 攻 锯 削 公 式
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	园  料
	T不单=

	管  料
	T不单=

	方  料
	T不单=


（续）

	式中：D为园料直接（mm）：H为方料边长（mm）

 F为管料截面积（mm）2：F=）2）2

	材料系数
	碳  钢
	铸铁
	胶 木
	铜
	铝
	特硬钢

	
	1
	0.8
	0.6
	0.85
	0.7
	1.3

	常  用  时  间  表

	锯园料
	D
	5
	8
	10
	12
	14
	16
	18
	21

	
	T不单
	1.11
	1.41
	1.68
	2.01
	2.41
	2.86
	3.38
	3.95

	锯管料
	D外×D内
	10×8
	14×10
	17×13
	22×18
	25×21
	29×25
	35×30
	44.5×38

	
	F
	28.21
	75.4
	34.2
	126.8
	144.44
	169.56
	255.13
	421.24

	
	T不单
	1.2
	1.65
	1.83
	2.14
	2.32
	2.56
	3.39
	5.05

	锯方料
	H
	10
	15
	18
	20
	25
	30
	35
	50

	
	T不单
	1.9
	3.09
	4.05
	4.78
	6.95
	9.61
	12.74
	25.05

	矩形求出截面积代人方料公式取代H2

	状

况

系

数
	六方按对角线长用园料公式计算后乘0.8。

型钢、槽钢、角钢按管料公式计算后乘1.2。

	
	操作方便
	操作不方便
	薄板

	
	1
	1.2
	1.3

	
	截面与工作物角度
	30°
	45°
	90°

	
	
	1.3
	1.5
	1

	卧   键   公   式

	T不单=0.075R2+6.5

	修  正

系  数
	▽3
	▽4
	▽5
	半修锉两圆头
	单修锉单头圆头
	单侧角卧键

	
	1
	1.15
	1.3
	0.8
	0.4
	0.2

	常用时间：（卧键包括挫圆头至图纸尺寸及光洁度要求，倒角去毛刺及卧键）

	
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	20

	▽3
	7.7
	8.38
	9.2
	10.18
	11
	12.58
	14
	17.3
	21.2
	25.7
	30.8
	36.5

	手  电  钻  公  式

	T单=

	材料系数 铸铁、铜、铝
	1
	钢
	1.3

	代  号  说  明

	R：圆弧半径。

D：钻孔直径。

L：钻孔长度。

	常  用  时  间  表


（续）

	D
	L

	3
	2
	3
	5
	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	2
	3
	5
	7
	8
	10
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	3
	5
	7
	8
	11
	14
	20
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	5
	7
	8
	11
	14
	20
	25
	30

	T单
	0.2
	0.3
	0.48
	0.62
	0.98
	1.16
	1.28
	1.59
	1.86
	2.3
	2.67
	2.98
	3.48
	3.88

	钳  工  时  间  定  额  使  用  说  明

	   1.本标准中一些常用时间已在表中列出，超出此范围用公式计算。

2.准终复杂程度的划分：简单指在台钳上；复杂指在工作现场。

3.装卸活时间、简单：指有平行两面好装卡；

中等：指具有六个面以上的工作物，装卡不方便

复杂：指装卡面为凸面或凹面难以装卡的。
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