机加工报价计算方法
[bookmark: _GoBack]（计算方法因各地物价有出入）
由于机械加工存在很大的工艺灵活性，也就是一个零件可以有很多种工艺安排，那么成本当然是不一样的，但是供应商有时会报价时给你说一种复杂工艺提高价格，而实际生产时会采用其他简单工艺，所以采购员自身对图纸的阅读和对零件加工方面的知识的多少就决定你对成本的把握，机械零件采购需要比较全面的机械加工知识。
机加工费用构成，一般按照工时给的！加工一个工件，首先是的材料费用；然后是为了购买工件的一些差旅费用（一般没有）；主要的是加工的工件所需要的加工工时，一般车工10-20元/小时，钳工要少一点大概10-15/小时；其余不在例举；如果没有现成的工具（如刀具、模具），所购买的费用也是需要承担一部分的或全部；最后加起来就是要付的加工费用！
材料费、机器折旧、人工费、管理费、税等基本的是要的。或者是材料费、加工费和税，还有业务费用，运输费用.
一个零件采用不同的工艺，价格有差异的，各种工种的工时价格并没有固定，根据工件的难易，设备的大小，性能的不同，量是多少，一般来在基本价之间浮动.。
详细计算方法：
1）首先你可以对关键或复杂零件要求对方提供初步的工艺安排，详细到每个工序，每个工序的耗时
2）根据每个工序需要的设备每小时费用可以算出加工成本。 具体设备成本你也可以问供应商要，比如说，
普通立加每小时在￥60~80之间（含税） 铣床、普车等普通设备一般为￥30。。。
3）在按照比例加上包装运输、管理费用、工装刀具、利润就是价格了
当然，价格一定程度上会和该零件的年采购量和难易程度有很大关系。 
单件和批量会差很多价格，这也是很容易理解的。

粗略估算法：
1）对于大件，体积较大，重量较重。
难度一般的： 加工费用大概与整个零件原材料成本之比为1：1，这个比与采购量成反比；
难度较大的： 加工费用大概与整个零件原材料成本之比为1.2~1.5：1，这个比与采购量成反比；
2）对于中小件
难度一般的： 加工费用大概与整个零件原材料成本之比为2~3：1，这个比与采购量成反比；
难度较大的： 加工费用大概与整个零件原材料成本之比为5~10：1，这个比与采购量成反比；
1.车基本价:20-40 具体的有根据实际情况而定,象小件,很简单的工时就小于20元;有时甚至只有10元例如一些大的皮带轮,加工余量大,老板只赚铸铁粉的钱就够了;有时如果工件大的话,一般市面上没法加工的就可以高点,两三倍,别人也没办法. 
2.磨基本价:25-45 
3.铣基本价:25-45 4.钻基本价:15-35
5.刨基本价:15-35 
6.线割基本价:3-4/900平方毫米 
7.电火花基本价:10-40,单件一般按50/件(小于1个小时) 
8.NC基本价:比普通的贵它个2-4倍 
9.雕刻:一般都是单件的.50-500/件 当然还是一句话.具体产品具体价格.
 
序号 设备名称 型 号 加工范围 加工费用（元/时） 
1 车床 C616 Φ320×750~1000 11
2车床 C6140 Φ400×1000~2000 13 
3 车床 J1-MAZAK Φ460×1000~2000 15 
4 车床 C6150 Φ460×1000~2000 15
5 车床 C630 Φ630×1000~2000 21
6 车床 C650 Φ800×1500~5000 30 
7 立式车床 C5116A Φ1600 28 
8 摇臂钻床 Z3050 Φ50~Φ63 16
9 摇臂钻床 Z3080 Φ80 20 
10 立式钻床 Z5140A Φ32~Φ40 12 
11 卧式镗床 T68 1000×1000 26 
12 卧式镗床 T611 1000×1000 30
13 立式镗床 T4163 630×110056 
14 卧式镗床 T6111A 1200×1200 36 
15 万能外园磨床 M1420 Φ125~220×350~1000 15 
16 万能外园磨床 M1432A M9025×500~1000 19 
17 万能外园磨床 M1432B Φ315~320×1500~3000 26 
18 万能外园磨床 M1331A Φ315~320×1500~3000 26 
19 万能外园磨床 M1450 Φ500×1500~2000 28
20 精密万能外园磨床 MG1432 Φ320×1000~2000 32 
21 内园磨床 MG1432 Φ12~Φ100×130 13 
22 平面磨床 M7120 200×630~650 16 
23 平面磨床 M7130 300×1000 21 
24 平面磨床 M7150 500×2000 40 
25导轨磨床 M50100 1000×6000 28 
26 花键磨床 M8612A Φ120×1800 28 
27 螺纹磨床 Y7520W Φ200×500 20 
28 齿轮磨床 Y4632A Φ320×6M 30 
29 万能工具磨床 M5MCΦ200×500 13 
30 万能工具磨床 MW6020 Φ200×500 13 
31 万能工具磨床 M9025Φ200×650 16 
32 万能工具磨床 M6025H Φ250×650 16 
33 万能工具磨床 M6425Φ250×650 16 
34 拉刀磨床 M6110D Φ100×1500~1700 16 
35 滚齿机 YM3150E Φ500×8M 22 
36 杆齿轨 YM5150B Φ500×8M 18 
37 立式铣床 X5030A Φ300×1120 16
38 立式铣床 X52K Φ320×1250 18 
39 立式铣床 XA5032 Φ320×1250 18 
40卧式铣床 X63W Φ400×1600 24 
41 滑枕铣床 XS5646/1 Φ425×2000 28 
42 牛头刨床B665 650×800 14 
43 牛头刨床 B650 650×800 11 
44 液压牛头刨床 BY60100900~1000 16 
45 液压牛头刨床 B690 900~1000 16 
46 龙门刨床 B2016A 900~100028 
47 龙门刨床 B2020A 2000~6000 50 
48 杆床 B5032 200~320 12 
49 拉床 L6140 40T 15 
50 划线钳工 Φ200×650 15 
51 装配钳工 Φ200×650 30 
52 模具钳工 Φ200×650 30 
53 加工中心 Φ200×650 80 
54 线切割 Φ200×6509 55 
55 焊刀 Φ200×650 7 

因地区不同,时间不同,各厂家不同,需方不同,供方不同,数量不同，有很多的不同,价格也是千差万别,没有一定。但一般按加工工时计费，
参考如下（其中数字只做参考，地区、时间差异实在很大）： 资料还没包括电加工，比如线切割，一般是以被加工面积来计费。 
《关于一般机械加工件的收费标准》

一 、以工时记价办法： Z25钻床，CA6140车床 刨床 插床 锯床 以每小时15元记费。 立、卧铣，线切割，大车床，龙门铣以每小时20元记费。 钳工一般维修以每小时15元记费。 记时单位 从接手加工开始至加工完成验收合格结束。 
二、以根据零件，数量，精度要求收费办法： 
1、 钻孔加工一般材料 
深径比不大于2.5倍的直径25MM以下按钻头直径*0.05 直径25-60的按钻头直径*0.12（最 小孔不低于0.5元） 深径比大于2.5的一般材料收费基价*深径比*0.4收取 对孔径精度要求小于0.1MM或对中心距要求小于0.1MM的按基价*5收费 对攻丝收费标准按丝锥直径*0.2收费（以铸铁为标准，钢件另*1.2） 在批量加工时以标准基价*0.2-0.8收取（根据批量大小与加工难易程度） 
2、 车床加工类一般精度光轴加工 
长径比不大与10的按加工件毛坯尺寸*0.2收费（最底5元） 长径比大于10的按一般光轴基价*长径比数*0.15 精度要求在0.05MM以内的或要求带锥度的以一般光轴基价*2收取 一般阶梯轴（风机轴，泵轴，减速器轴，砂轮轴，电机轴，主轴等）以一般精度光轴加工 基价*2收取 阶梯轴如有带锥度，内外罗纹，的按一般精度光轴加工 基价*3收取 一般用途丝杠按一般精度光轴加工 基价*4收取 一般法兰盘类零件收费标准按材料直径*0.07收取，直径大于430MM的按材料直径*0.12收取。 一般圆螺母零件按直径*0.25收费（包括材料） 一般梯形，三角螺母零件按直径*0.3（不包材料） 一般轴套类零件（直径小于100径长比小于2）按材料外径*0.2收取，径长比超过2的按径长比*基价*0.6 一般修补轴承台类零件磨损量小于2MM的直径小于40MM宽度小于25MM的每个5元，需要上中心架，或长度大于1.7米的基价*2收取。直径大于40MM的按直径*0.2收取。
3、铣床加工类一般键槽加工
（长宽比小于10的）按键槽宽度*0.5收取（最低5元）。长宽比超过10的按长宽比*基价*0.1收取。如有严格位置度要求的按基价*2收取。硬度大于HRC40的材料加工按基价*2收取。一般花键加工（长径比小于5的）按花键轴外径*0.8收取（最低15元）一般齿轮类加工按模数*齿数 *0.5元收取。蜗轮按基数*1.2收取。斜齿轮，伞齿轮，变位齿轮按基价*2收取。一般平面加工类按每平方分米1.5元收取（最低5元）一般镗孔加工按孔直径*0.25收取。 
4、带锯加工类一般圆钢，厚壁管，方钢截断，按每平方分米5元计算（最低5元）一般钢板切断，分条，开角按每平方分米10元（最低10元）。
5、线切割加工一般零件按切断面积（平方毫米）*0.008元收费。需要穿丝的零件每穿丝孔加价5元。 
6、电焊与气割与等离子切割普通焊条直径3.2的每支1元，TH506焊铸件每支3元。气割加工，按铁板厚度MM*切割长度M计算等离子切割不锈钢，按气割基价*3收取，切割碳钢按气割基价*2收取。
7、关于特别加急件与加班件，按标准基价*2收取
特别加急件定义为：第一时间安排为某特定客户维修或制造紧急零件。加班件系指超过正常工作时间而必须连续制造的零件。 
光学工具曲线磨加工费 60元/小时 200车床，20元/时 300以上的车床 30元/时 铣床 20元/时 钻 15元/时 镗床 35元/时 磨床 30元/时 插床 15元/时 牛头刨床 20~25元/时 龙门刨、铣 30元/时 滚园机（滚钢板 板厚在20以下） 60元/时 C620.C6140基本20元一小时 30车床一小时30元 立车\50车床一小时60元 摇臂钻一小时20元 T68镗床一小时30元 牛刨\小立铣卧铣20元一小时 龙门铣龙门刨60元一小时 400平么与一米以下外圆么床一小时20元 三米外么一小时60元 加工中心80元一小时(数铣数车一样算) 电焊气割基本以件计算,不太方便计算的以一小时30元计 钳工装配一小时20元. 另外工缴费还与外协加工的数量有关,精加工工时行情 精磨公差0.005 40元/小时,火花 公差0.01 80元/小时，慢走丝公差0.005 100元/小时.光曲磨 公差0.003 180元/小时 
