铆工时间定额标准（一）
 单位：分

	放样画线         准终：8分

虾 未 腰 节 管：

	放样：  T=0.125D+20N-15

画线：  T=0.1D+20N-40

	说

明
	长度>500mm

              增加工时：30分   N=节数

	马 鞍 形 放 样：

	与筒体相贯
	正贯：T=0.05D+25
	斜贯：T=0.1D+30

	与封头相贯
	正贯：T=0.16D+62
	斜贯：T=0.15D+115

	与锥体相贯
	正贯：T=0.08D+95
	斜贯：T=0.08D+174

	画   线
	T=0.0357D+0.02L-5.7

	画线批量系数
	画线
	1-5件
	6-10件
	11-20件
	20以上

	
	K
	1
	0.9
	0.8
	0.7

	斜

管
	放样：T=0.05D+0.068H+6.267

画线：T=0.05D+0.056H-11.3

	天圆地方放样画线： T=0.0375B+0.036D+30

	四方锥斗放样画线： T=

	    画            线：T=

	号孔   准终：15分

T= 

形式系数：



	剪切        准终：24分

剪 板 机：T=

	说明：本世纪为四刀时间

	震 动 机：T=

	批 量 系 数：
	6-10
	11-20
	20件以上
	

	
	0.9
	0.8
	0.7
	

	角 钢 剪 切：T=

	说  明
	规格只乘角钢单边，不等边角钢只乘大边。


（续） 

	型 钢 调 直        准终：20分
角 钢：   T=

	 槽 钢：   T=

	批 量 系 数：
	件
	6-10
	11-50
	20以上

	
	K
	0..9
	0.8
	0.7

	工 字 钢：   T=

	说  明
	1.角钢规格同角钢剪切同样使用
2.槽钢、工字钢规格LI
3.本时间为手工调直、若机器调直可乘0.3系数

	平 板《九辊四辊》及压力机平板       准终：11分
板 宽（50～300mm）：   T=

	 板 宽（300～900mm）：   T=

	 板 宽（900～1600mm）：   T=

	说  明
	1.本时间均为台时。
2.若是手工平板可结合本单位具体情况以系数调正。

	气 割     准 终
	耗 气 量
	1～3级
	6.10级
	6.15级

	
	时    间
	39分
	77分
	105分

	 汽 切 钢 板：   T=

	 半 自 动 汽 切：   T=

	汽 切 型 钢：角 钢：直 口   T=0.023×规格+0.35

	切 榫： T=0.345×规格+0.521           斜 口：T=0.0253×规格+0.385

	            槽 钢：直 口   T=0.1886×规格+0.116

	切 榫： T=0.224×规格+0.5            斜 口：T=0.22×规格+0.42

	           工 字 钢：直 口   T=0.1978×规格+0.419

	切 榫： T=0.225×规格+0.6            斜 口：T=0.22×规格+0.5

	说  明
	有关规格惨见剪切扣型钢调直说明

	 扁 铁 煨 圆：   T=         准终：120分

	说  明
	10件以上可乘系数0.85

	 角 钢 圈 煨 制：  里 煨：      T=        

	 准 终：116分   外 煨：      T=        

	说  明
	外煨若用机器滚制可乘系数0.6

	封 头 压 制：《水压机热压》         准 终：580分        

	T=        

	说  明
	本时间已包括校正在内，若是冷压可乘0.7系数


详情请咨询中国定额网。
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