铆工时间定额标准（二）

	西瓜皮封头压制   《设备、水压机》      准终：500分
放 样：         T=0.12D+204

	压 制：         T=

	画 线：      T=0.55D+101

	调 正 系 数
	块 数
	<6
	7
	8
	9
	10

	
	K
	0.9
	1.1
	1.2
	1.3
	1.4

	说 明：本标准只适用于6块，块数不同可乘系数调正。

	管 子 弯 形                 准 终：130分

	盘 簧 管 每 圈 时 间：     T=

	煨   90°管：          T=

	煨1 80°管：           T=

	说 明：若用机器煨制，可乘0.4系数。

	筒体滚制：《设备：滚圆机》      准 终：92分

	滚   筒   体

	板宽（900-1300mm）：  T=

	板宽（1400-2000mm）： T=

	滚  锥  体

	高度：H=1000mm         T=

	高 度 系 数
	H=400mm
	H=600mm
	H=800mm
	H=1200mm

	
	K=0.6
	K=0.7
	K=0.8
	K=1.2

	说明：本标准均已包括槽头在内。

	钢板刨边：《设备：刨边机》   准终：10分

	齐边：T=

	V30°坡口：T=

	V30°坡口：T=

	调正系数
	张
	2-5
	6-10
	11-20
	20以上

	
	K
	0.85
	0.7
	0.6
	0.5

	说明：本时间为刨单张时间，若几张同时刨可乘系数调整。

	钢板压90°：（设备：压力机）        准终：70分


（续）

	T=

	说明：角度不同可以乘系数调正：>90°K=0.8  <90° K=1.4

	角钢煨直角      准终：90分

	T=

	说明：角度不同可以乘系数调正：>90°K=0.8  <90° K=1.4

	弯板机：  《冷弯》《板宽500mm》  准终：20分

	T=

	说明
	板宽超过50mm乘系数调正

	
	宽
	1000mm
	1500mm
	2000mm

	
	K
	1.1
	1.2
	1.4

	管卡压制：《板宽20-100mm》   准终：30分

	T=

	修正系数
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	说明：本时间为手工煨制时间，若机器煨制可乘0.3系数。

	钢板对接               准终:200分

	T=

	说明：点焊是对接的50%单给。

	装封头、锥体、平底：     准终：60分

	装封头、锥体：    T=

	装平底：        T=

	说明：本时间已包括点焊在内。

	缸体装角钢圈 ：《点焊是对装对的50%单给》     准终：40分

	装里圈：T=

	装外圈：T=


详情咨询中国定额网客服人员。
