冷冲模装配工时定额标准

单位：小时

	准  终  时  间

	代 号 数 列
	1～5
	6～10
	10～15
	16～20
	21～25
	≧26

	T准终（小时）
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	T单=1.3X+7.8

	式中：T单= T不单+T装；    X为数列代号

	模 具 种 类 可 对 照 附 图 选 用

	序号
	模具

种类
	令号
	复杂程度
	代 号 数 列
	备 注

	1
	无导向落料模
	1
	简易
	1
	2
	3
	4
	5
	7
	9
	11
	13
	无导向简易模

	
	
	2
	复杂
	4
	5
	6
	7
	8
	10
	12
	14
	16
	在一般导向内放不下的模具、大型模

	2
	冷挤模

拉伸模
	3
	简易
	3
	4
	5
	6
	7
	9
	11
	13
	15
	1. 圆筒； 2.直径与高相等； 3.拉伸

高度<直径

	
	
	4
	中等
	5
	6
	7
	8
	9
	11
	13
	15
	17
	1.直径>40

  2.高度>直径

	
	
	5
	复杂
	7
	8
	9
	10
	11
	13
	15
	17
	19
	拉伸件是方形的。

	3
	弯

曲

模
	6
	简易
	4
	5
	6
	7
	8
	10
	12
	14
	16
	1.一次压一个角度圆弧； 2.查两个。

	
	
	7
	中等
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	一次压两个角或圆弧的

	
	
	8
	复杂
	8
	9
	10
	11
	12
	14
	16
	18
	20
	1.一次压三个角或圆弧；

2.压四个以上每增加一个另加4小时

	4
	整

形

模
	9
	简易
	5
	6
	7
	8
	9
	11
	13
	15
	17
	整形出一个平面

	
	
	10
	中等
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	整形出两个平面

	
	
	11
	复杂
	7
	8
	9
	10
	11
	13
	15
	17
	19
	整形平面带角度

	5
	有导向落料冲孔模
	12
	简易
	5
	6
	7
	8
	9
	11
	13
	15
	17
	料厚在0.5以上冲一孔或下料为一个几何尺寸

	
	
	13
	中等
	6
	7
	8
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	料厚在0.3～0.4冲2～3孔或2～3个几何尺寸

	
	
	14
	复杂
	7
	8
	9
	10
	11
	13
	15
	17
	19
	料厚在0.1～0.2冲四个孔或者四个几何尺寸


（续）

	序号
	模具

种类
	令号
	复杂程度
	代 号 数 列
	备注

	6
	铆

合

模
	15
	简易
	6
	7
	9
	11
	13
	15
	17
	19
	22
	铆1～3个点的

	
	
	16
	中等
	7
	8
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	23
	铆4～8个点的

	
	
	17
	复杂
	8
	9
	11
	13
	15
	17
	19
	21
	24
	铆9个点以上的

	7
	复

合

模
	18
	简单
	7
	8
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	内孔1～2个，外形尺寸为1～2个。

	
	
	19
	中等
	8
	9
	11
	13
	15
	17
	19
	21
	23
	内孔3～4个，外形尺寸为3～4个。

	
	
	20
	复杂
	9
	10
	12
	14
	16
	18
	20
	22
	24
	内孔5～7个，外形尺寸为5～7个。7个以上每增加一个增加6小时。

	8
	固

定

级

进 模
	21
	简易
	8
	9
	10
	11
	12
	14
	16
	18
	20
	一模出1～2个

	
	
	22
	中等
	10
	11
	12
	13
	14
	16
	18
	20
	22
	一模出3～4个

	
	
	23
	复杂
	12
	13
	14
	15
	16
	19
	20
	22
	24
	一模出5～6个，7个以上每增加一个另加6小时

	9
	弹
簧
装
进
模
	24
	简易
	9
	10
	11
	12
	13
	15
	17
	19
	21
	一件一孔拉伸

	
	
	25
	中等
	11
	12
	13
	14
	15
	17
	19
	21
	23
	一件二孔拉伸

	
	
	26
	复杂
	13
	14
	15
	16
	17
	20
	21
	23
	25
	一件三孔拉伸，跳三步增加10小时。

	凹    模

周界尺寸
	
	长

×

宽
	80×

60
	100×

80
	120×

100
	140×

120
	170×

140
	200×

170
	240×

170
	280×

200
	320×

240
	

	使用说明：

    先看模具种类，再看复杂程度，在凹模周界中查得数列值，而后将查得的数列值代人计算公式X中，得出结果为T单时间，已摊入布十休12%，并包括T装时间。T准时间每组装一套模具给一次。


