钳工工时定额标准 （一）

单位：分

	画  线  准  终  时  间

	简单
	21
	复杂
	35

	装   卸   方   式

	装卸形式
	校正方法
	手动G≦25kg
	吊车G>25kg

	平台分度头
	角  尺
	T装=G0.53×0.56
	T装=G0.24×2

	
	画线盘
	T装=G0.53×0.66
	T装=G0.24×3

	V型铁
	角  尺
	T装=G0.53×0.80
	T装=G0.24×4

	
	画线盘
	T装=G0.53×1.00
	T装=G0.24×5

	专用卡具
	角  尺
	T装=G0.53×1.10
	T装=G0.24×6

	
	划线盘
	T装=G0.53×1.30
	T装=G0.24×7

	借    料   系   数

	简  单
	T不乘系数
	1

	复  杂
	T不乘系数
	1.3

	说明
	 准终：借料复杂程度的划分

简单：表面光滑整齐。

复杂：需要添加辅助支撑物

	划 圆 弧 公 式

	已加工面
	T不=0.006D+0.95

	未加工面
	T不=0.006D+1.04

	单 涂 色
	T不=0.0007D+0.22

	系    数
	不方便：1.25

	打 心 板 公 式

	木
	T不=0.08+1.3

	铅
	T不=0.003+1.07

	系   数
	不方便：1.25

	画 直 线 公 式

	已加工面
	T不=0.00214L+0.98

	未加工面
	T不=0.0022D+1.03

	系    数
	不方便：1.2

	直 线 分 等 份 公 式

	10等份
	T不=（L0.36×0.0154+0.001L）×K

	等分数
	20
	30
	40
	50
	75
	100

	K   值
	1.32
	1.27
	1.6
	1.83
	1.97
	2.48

	系   数
	不方便：1.2


（续）

	画 圆 弧 分 等 份 公 式

	3等份
	T不=（0.16+0.003D+0.83）×K

	等分数
	4
	5
	6
	8
	10
	12

	K  值
	1.37
	1.58
	1.12
	1.45
	1.8
	1.27

	等分数
	16
	20
	24
	32
	40
	48

	K  值
	1.8
	2.15
	1.96
	2.33
	3.37
	3.8

	系  数
	不方便：1.3

	分 度 头 分 等 份 公 式

	T不=（0.1264+0.24 （Z为等分数）

	注：画线所有时间单位为分

	使  用  说  明

	1.画针每上下移动一次、计算一次时间、不得多线相加。

2.画线式时的不方便情况是指高空作业或者在竖立面、倾斜面工作

	刮 研 准 终 时 间                   0.25（小时）

	

	计算公式
	单位：小时

	
	刮研平面
	刮燕尾基面
	刮导轨基面

	5级精度8点
	T单=
	T单=
	T单=

	4级精度12点
	T单=
	T单=
	T单=

	3级精度16点
	T单=
	T单=
	T单=

	2级精度20点
	T单=
	T单=
	T单=

	1级精度25点
	T单=
	
	

	0级精度25点以上
	T单=
	
	

	各 种 刮 研 系 数

	材料系数
	铸铁
	1
	钢件
	1.8
	铜件
	0.8
	铝件
	0.6
	胶木
	0.5

	配合面刮

削 系 数
	用标准平板
	燕尾槽
	导轨
	三角对研

	
	1
	0.75
	0.85
	1.4

	刮研系数
	凌空刮
	刮后刮
	平面斜度在45°左右
	平面斜度大于60°

	
	1.8
	0.75
	1.3
	1.6

	说明
	刮研计算公式计算

出的时间单位为小时
	符号说明
	L：刮研长度

B：刮研宽度


刮研形式





精度等级








