木型制造工时定额标准（一）

单位：分

	圆盘型拼料毛坯
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3～9块：

T=

10块以上：

T=

说明：两公式时间均为甲丙时间，做乙型以1.2系数调整甲型每粘一层增加工时71%乙型为90%，丙型为80%。

	制钢环毛坯
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说明：本时间为圈网于实料，遇有台的型网子应1.1系数调整

	方板拼料毛坯
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说明： 1.刨平用手工合缝。

       2.胶合要合理，纵横要垂直刨平。

       3.每增加一层应增加工时70%。

	粘    网    子
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说明：D300mm，H40mm，要交叉粘网子可乘1.2系数，两层插角粘网子应乘系数1.5。 
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说明：插角粘网子可乘系数1.2。
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说明：插角粘网子可乘系数1.5。
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说明：本时间为实料工时，两层交叉粘网子应乘系数1.25。
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说明：1.平板胶合。

2.找中心孔划毛坯圆。

3.按毛坯圆将阶梯修正近似圆。

	圆筒圆柱毛坯
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说明：做半圆筒的工时应以系数0.6调正。 


（续）

	圈 钢 圆 芯 合
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说明：1.圈钢环

      2.锯总合对口并装定位销

      3.做底板

      4.总合内圆由车工车削。

	板 框 结 构 总 合
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说明：本时间采用铣制工艺，不包括内圆弧表面加工，

      如用菱苦土工艺可乘系数0.6。

	层 板 结 构 芯 合
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说明：用二层板拼合的框架芯合应乘系数0.9。

	层板夹加固板框芯合
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说明：如用菱苦土工艺可乘系数0.7调正。 

	方 芯 合
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（续）
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说明：框架采用钉连结构可乘0.9系数，二层板粘合可乘系数1.1。

	端    盖
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说明：做下型应乘系数1.2. 

	圆 轮 和 齿 轮

	[image: image16.png]



T=

说明：本时间仅适用本图例

	圆 轮 和 齿 轮
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说明：本时间仅适用本图例

	滑   轮
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说明：①手工时间；②为机器造型时间做半扇应乘0.5系数。


详细内容请咨询中国定额网(www.zgdew.cn)
