四、工时定额编制规范-装配

1、规范说明：

1、本规范工时定额包括：基本时间、辅助时间、布置工作场地时间、休息与生理需要时间、准备与结束时间。

2、本规范适用于专用车辆，如矿用车、混凝土设备、环卫设备等的装配。

3、准备终了时间25分钟，生理休息时间25分钟，布置工作地时间20分钟。
2、基本定额

2.1关键装配尺寸复核

     装配前对重要、配合精度高的装配件进行配合尺寸的复核，校核时依据设计图样及装配工艺要求，对相对应的装配尺寸进行复核。例如轴与轴承之间的装配，装配前对轴的安装部位、轴承内孔尺寸进行复核，以保证装配能顺利进行。每组关键装配尺寸复核时间2min。（根据经验确定）
2.2键装配（公司产品实际上键连接件很少，因此简化）
2.2.1平键

为便于简化计算，这里每装一个平键按1.5mim计算

2.2.2钩头键
为便于简化计算，这里每装一个钩形键或楔形键按2.5mim计算

2.3 装配零件表面清理

用抹布或刷子及压缩空气等清洗配合表面，为简化计算，一律取0.4min/件

2.4零部件装配（平面嵌合）
2.4.1拿零部件时间

2.4.1.1装配地点离零部件存放地点在3~6米距离内，零部件拿取的时间为

T=0.004G+1.3(min)（工件重量≤25Kg）

注：1、G的单位为Kg。

2、当工件形状复杂或要求小心搬运时，上述时间乘以系数1.2。

3、人工搬运。

2.4.1.2零件搬运时间（工件重量＞25Kg）
	零      件      重      量(Kg)

	25~50
	50~150
	150~250
	250~500
	500~750
	750~1000
	1000~1500
	1500~2000
	＞2000

	搬      运      时      间(min)

	1.6
	1.8
	2.1
	2.5
	2.9
	3.5
	3.8
	4.2
	5


注：1、搬运距离在3~6米范围。

2、表中未列数值按直线插补计算。

2.4.2装配零部件时间

2.4.2.1部件基本装配时间

2.4.2.1表（一）

	重                             量(Kg)

	5
	10
	15
	20
	25
	30
	50
	75
	100
	150
	200
	300
	400

	时                            间(min)

	1.1
	1.4
	1.7
	1.9
	2.1
	2.8
	3.3
	3.5
	3.7
	4.0
	4.2
	4.5
	4.8


2.4.2.1表（二）（接表（一））
	重                             量(Kg)

	400
	500
	750
	1000
	1500
	2000
	2500
	3000
	≥3500 

	时                             间(min)

	4.8
	5.0
	5.2
	5.35
	5.5
	5.65
	5.8
	6.0
	7


注：1、表中未列数值按直线插值计算。

2、工人所处的安装位置困难时乘以系数1.2。

3、安装的部件要求临时紧固（如挂上螺栓）时乘以系数1.4。

2.4.2.2装配复杂系数
由于部件装配的复杂程度不同，针对零部件复杂程度不同，在标准时间定额基础上乘以相应的复杂系数，具体见下表：

	复杂程度
	特别简单
	简单
	较复杂
	复杂
	特别复杂

	系数K
	0.7
	1
	1.4
	2
	3


注：1、特别简单——单一装配，单人手工即可完成的装配。

2、简单——装配零部件少于3个，单人采用普通手工工具即可完成装配。

3、较复杂——装配零部件少于5个或较笨重，只需采用专用工装，单人即可完成的装配。

4、复杂——装配零部件少于10个或笨重，需借助专用专用工装且需两人相配合或单人作业采用行车配合才能完成的装配。

5、特别复杂——装配零部件多于10个或特别笨重，不仅需借助专用工具、专用工装，还需借助行车及两人及以上才能完成的装配

定位件装配

2.4.3螺栓装配

T=
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(min)（采用我国早期版本“工时计算手册”公式）
D为螺栓公称直径，单位mm；L为螺纹旋入长度，p为螺距

该公式适用于手工工具作业，当采用电动、气动扳手等情况时乘以下表的工具系数。

工具系数

	使用工具情况
	电动扳手
	气动扳手
	普通扳手

	系数K
	0.3
	0.2
	1


2.4.4轴承（套）与轴之间的装配

	轴套内径(mm)
	压入轴套长度(mm)

	
	20
	25
	30
	35
	40
	50
	60
	70
	80

	
	压入所需时间(min)

	20
	1.216
	1.4
	1.55
	1.7
	2
	2.3
	2.52
	
	

	30
	1.4
	1.6
	1.75
	1.95
	2.183
	2.4
	2.55
	
	

	40
	1.65
	1.8
	2
	2.183
	2.367
	2.5
	2.6
	
	

	50
	1.7
	1.9
	2.1
	2.25
	2.4
	2.55
	2.65
	
	

	60
	1.9
	2.05
	2.2
	2.3
	2.5
	2.6
	2.7
	2.8
	2.9

	80
	2.2
	2.35
	2.55
	2.8
	3.05
	3.3
	3.55
	3.8
	4.05

	90
	2.5
	2.7
	2.85
	2.95
	3.15
	3.4
	3.65
	3.9
	3.15

	100
	2.6
	2.75
	2.9
	3.15
	3.35
	3.7
	4
	4.3
	4.8

	120
	3.1
	3.3
	3.45
	3.6
	3.75
	3.95
	4.15
	4.45
	4.7

	150
	3.3
	3.5
	3.65
	3.8
	3.95
	4.35
	4.7
	5.1
	5.45


注：上述时间以手工作业为基准。当装配不方便或较笨重时，乘以系数1.3。

如果安装时采用液力或专用的工装时，乘以系数0.85。

表中未列出的按直线插补的原则进行计算。

2.4.5衬套的安装参照2.4.4进行工时计算。（衬套安装与轴和轴承之间的安装相类，根据经验确定）
2.5装配过程中配合面修整

   装配过程出现相装配的零部件需进行现场修整方可顺利装配，为保证装配质量和装配过程的顺利进行。
2.5.1铰孔

这里的铰孔系指已经铰削加工过，只需按原设计要求用相应的铰刀顺铰一遍即可的作业。

	孔径（mm)
	长度（mm)

	
	10
	20
	30
	40
	50
	60
	70
	80
	90
	100

	
	时间（min）

	10
	0.46
	0.63
	0.8
	
	
	
	
	
	
	

	20
	0.55
	0.75
	0.94
	1.12
	1.3
	
	
	
	
	

	30
	
	0.86
	1.03
	1.29
	1.5
	1.7
	
	
	
	

	40
	
	
	1.2
	1.4
	1.61
	1.83
	2.03
	2.23
	
	

	50
	
	
	
	1.52
	1.74
	1.96
	2.18
	2.4
	2.62
	2.84


注：作业位置困难时乘以系数2。

表中未列出的按直线插补的原则进行插补取值。

2.5.2顺牙

装配过程对已经存的螺纹用相应的丝锥或扳牙进行顺牙。

	直径范围（mm）
	长度范围(mm)

	
	10mm
	10~20mm
	20~30
	30~40
	40~60

	
	时间(min)

	M6以下
	0.5
	0.65
	0.8
	
	

	M6~M16
	0.8
	1.0
	1.3
	1.5
	1.7

	M16~M24
	1.0
	1.25
	1.4
	1.6
	1.8


注：表格时间为丝锥顺牙时间，用扳牙顺牙乘以系数1.3。

装配现场顺牙，位置困难时乘以系数2。

表中未列出的按直线插补的原则进行插补取值。

3、宽放系数，按25%计算。（经验取值，有待讨论确定）
4、装配时按工艺要素逐个计算所需工时，最后将所有的工时相加。将相加所得的工时乘以相应的宽放工时，这时得出的工时即为最终装配工时。

T=∑Ti(1+25%)
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