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В80ДНАЯ ЧАСТЬ

1. Настоящий сборник содержит нормы времени и расценки на из* 
готовление конструкций, узлов и блоков для электрических устано­
вок и средств автоматизации (КИП и автоматики), отвечающих тре­
бованиям СНиП Ш-34-74 „Монтаж и наладка приборов контроля и 
средств автоматизации", СНиП Ш-4-80 „Техника безопасности в строи­
тельстве". Рабочие должны знать и выполнять все требования, преду­
смотренные вышеуказанными нормативными документами.

2. Нормы сборника предусматривают выполнение работ в монтаж­
но-заготовительных мастерских, оснащенных соответствующим обо­
рудованием для обработки сортового и листового металла, станками 
и приспособлениями для пробивки и сверления отверстий, точильно­
обдирочными и заточными станками, оборудованием для эпектрогаэо- 
сварки и резки, трубообрабатывающими станками и приспособления­
ми, электрифицированным и пневматическим ручным инструментом, 
оборудованием для испытания и подъемно-транспортными средства­
ми (тельферы, край-балка, автопогрузчики и д р .).

3. Нормами сборника учтены и отдельной оплате не подлежат сле­
дующие вспомогательные операции, не указанные в составах работ:

время на доставку материалов, изделий и оборудования со скла­
дов при мастерских к рабочим местам, перемещения на рабочем ме­
сте и время на доставку готовой продукции на места складирования 
в пределах площади мастерских на расстояние до 50 м;

подготовительно-заключительные операции (получение задания и 
сдача выполненных работ, изучение чертежей, получение и распаковка 
материалов, изделий и оборудования, подготовка рабочего места и 
приведение его в порядок в начале и конце смены, получение и сдача 
инструмента и приспособлений, заправка и заточка их в процессе ра­
боты );

время на отдых и личные надобности; 
включение сварочных машин и установка режима сварки; 
подготовка баллонов к сварке без их перемещения; 
поддерживание деталей и конструкций при прихватке сваркой; 
очистка свариваемых кромок и швов от шлака и брызг; 
подгонка, зачистка заусениц и рихтовка конструкций под сварку 

и сборку;
очистка деталей и конструкций от ржавчины и грязи, обезжири­

вание и грунтовка поверхностей при окраске; 
маркировка;
приварка болта заземления к конструкциям.
4. Нормами не учтены и должны оплачиваться особо: 
ремонт оборудования и станков;
доставка материалов и изделий к рабочему месту на расстояние 

св. 50 м.
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5. Нормами предусматривается окрашивание краскораспылителем. 
Окрашивание конструкций методом окунания в таблицах параграфов 
выделена отдельно.

6. При применении в мастерских более совершенной организации 
процесса производства и труда, новых материалов, станков, приспо­
соблений и другого технологического оборудования, обеспечивающих 
более высокий уровень производительности труда, нормами времени 
и расценками сборника пользоваться запрещается. При этом до разработ­
ки новых ЕНиР должны устанавливаться местные, технически обоснован­
ные нормы времени и расценки, вводимые в действие на общих основа­
ниях.

7. При выполнении работ непосредственно на строительной пло­
щадке нормы времени и расценки настоящего сборника умножать 
на 1,15 (ВЧ-1).

8. Элементные нормы, приведенные в параграфах сборника, пред­
назначены для составления калькуляций укрупненных норм и для 
поэлементного нормирования при операционном выполнении работ.

9. Тарификация основных работ произведена в соответствии с ЕТК С  
работ и профессий рабочих, выл. 3, разд. „Строительные, монтажные 
и ремонтно-строительные работы", утвержденным 17 июля 1985 г., та­
рификация сварочных работ -  по ЕТКС, выл. 2, разд. „Сварочные ра­
боты".

10. Нормами настоящего сборника предусмотрено выполнение 
работ электрослесарями строительными; монтажниками приборов и 
аппаратуры автоматического контроля, регулирования и управления; 
электросварщиками ручной сварки. Д ля краткости эти профессии 
именуются соответственно: „электрослесари", „монтажники", „элект­
росварщики".

Г л а в а  1. ОТБОРНЫ Е УСТРОЙСТВА

§ В5-4-1. Изготовление отборных устройств 
для измерения давления и разрежения чистых газов 

и жидкостей

С о с т а в  р а б о т

При заготовке
1. Разметка под резку. 2. Резка труб с раззенковкой концов.

3. Гибка труб. 4. Подготовка концов труб под сварку. 5. Резка листо­
вой стали. 6. Сверление и вырезка отверстий.

При сборке
1. Установка деталей под сварку. 2. Свертывание заглушек, венти­

лей и пробок на льне и сурике. 3. Испытание изделий на плотность.
При сварке

Приварка патрубков и фланцев 
При окрашивании

Окрашивание поверхности конструкции
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Нормы Hpwim iM и расценки ма 1 конструкцию

Наиме- Состав
Отборные устройства чистого газа 

и жидкостей
кование

работ
звена

Эскизы

I II III •V V

Заготовка Элек трослесари 0,07 0,09 0,22 0,1 1
5 разр. — /
3 „  - /

0-05,6 0—07,2 0-17,7 0-08,1

Сборка Электрослесарь 0,2 0,34 0.16 1 0,21 2
4рвзр. 0-15,8 0-26,9 0- 12,6 0-79 0-16,6

Сварка Электросварщик 0,09 0,16 0.23 0,63 0,14 3
5 разр. 0—08,2 0-146 0-20,9 0—67,3 0-12,7

Окраши­ Маллр4разр. 0,05 0,07 0,02 0,03 0,05 4
вание 0-04 0-05,5 0- 01,6 0 -0 4 4 0-04

а б в Г д И*
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§ В5-4*2. Изготовление отборных у стройств- 
для измерении дсвяеиия и реэреженин ззвыленных 

и загрязненных газов

С о с т а в  р а б о т

При заготовке

1. Разметка труб под резку н вырезку клиньев. 2. Сверление и вы­
резка отверстий.

При сборке

1. Обсадка перехода под сварку. 2. Сборка. 3. Свертывание дета­
лей на льне и сурике и соединение фланцевых стыков с установкой 
прокладок. 4. Испытание изделий не плотность.

При сварка

1. Газовал резка трубы и вырезка клиньев с подогревом для об­
садки на конус. 2. Газовая сварка труб.

При окрашивании

Окрашивание поверхности конструкции
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Нормы врышии >1 pCC M IlltH  не 1 коиструкщ и»

Наиме-
Отборные устройства дли запыленных 

и загрязненных газов
ноеание

работ
Состав авале

Эскизы

1 II III IV V

Заготов- Элбктрослбсшри 0,46 о д 0,55 0,3 о д 1
ка Враар. -1  

3 .. -1 0-37 0 -4 0 Д 0—44,3 0-24Я 0 -4 4 Д

Сборка Элбктроспесари 0,6 Z1 ОД 1,1 0,99 2
5реэр. - 1
2 ее - 1

0—46,6 1-43 о -о о д 0 -8 5 ^ 0-76,7

Сварка ГФ$ОС9врЩЩС 0,69 14 - 1,1 1,4 3
брезр. 0-73,1 1-70 1-17 1-48

Окраши­ Мшляр 4 р**р. 0,03 4
вание 0-02.4

а 6 В г Д I f

§ ВБ-4-3. Изготовление сосудов

С о с т а в  р а б о т  
При заготовке и сборке

1. Разметка и нарезка заготовок. 2. Изготовление деталей с нарезкой 
резьбы. 3. Сборка. 4. Гидравлическое испытание.

При сварке
Сварка деталей конструкций 

При окрашивании
Окрашивание поверхности конструкций

Ц*ш «пип Сосуд
пвнмвни*

ванне работ Состав звена влагоотделительиый 
или воздухосборник

урсрии*
тельный

Заготовка 
и сборка

Эдактроедесари В раар. -  1 
„  3 „ -1

0,62
0-08

1,7
1-37

1

Сварка Гш$ос**рщик 5 разр о д
0—27Д

047
0-33,7

2

Окрашива­
ние

М*ляр4ра$р. 0,14
0-11,1

3

Г  • 11 в Г

8



Г л а в а  2. КОНСТРУКЦИИ Д ЛЯ  УСТАНОВКИ ПРИБОРОВ 
И АППАРАТУРЫ  НЕЩ ИТОВОГО М ОНТАЖ А

§ В5-4-4. Изготовление конструкций для одиночной 
установки приборов и аппаратуры на стене

С о с т а в  р а б о т
А. ПРИ И З ГО ТО В ЛЕН И И  КОНСТРУКЦИЙ ИЗ ЛИ С ТО В О Й  С ТА Л И  

При заготовке
1. Разметка под резку, изгибание, сверление отверстий и выруб­

ку углов. 2. Резка. 3. Сверление (пробивка или вырезка) отверстий.
4. Вырубка углов и полок. 5. Изгибание.

При сборке
Сборка деталей под сварку 

При сварке
Сварка деталей конструкций 

При окрашивании
Окрашивание поверхности конструкций

Б. ПРИ И З ГО ТО В ЛЕН И И  КОНСТРУКЦИЙ 
ИЗ ЛИСТОВОЙ  С ТА Л И  И ПЕРФОРИРОВАННЫХ ИЗД ЕЛИ Й

При заготовке
1. Разметка под резку и изгибание. 2. Резка. 3. Изгибание. 4. Вы­

рубка углов и полок. 5. Изгибание с подгонкой углов под сварку.
При сборке

1. Сборка деталей под сварку. 2. Крепление деталей болтами.
При сварке

Сварка деталей конструкций 
При окрашивании

Окрашивание поверхности конструкций

9
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А . К О Н СТРУК Ц И И  из листовой С ТА Л И
Т а б л и ц а  1

Нормы времени м расценки на 100 конструкций

Наименование
работ

Состав звена

Размеры конструкций, мм. АО

400X180 600X280 1000X480 || 1000X680 1 1400X680 || 150X105

Эскизы

1 н

Заготовка Элек грослесари 4 разр, — 1 9,6 11 17 18,5 23 8,8 1
„ 3 „ -/ 7 -1 5 8 -2 0 12-67 1 3 -7 8 1 7 -1 4 в -6 6

Сборка Электрослесарь 3 разр. 4 5 2 2

2 -8 0 3 -5 0 1 -4 0

Сварка Электросварщик Зразр. 7,4 8,6 1,6 3

5 -1 8 8 -0 2 1 -1 2

Окрашивание Маляр 4 разр. 9,6 12,5 14 18 3,6 4

7 -5 8 9 -8 8 1 1 -0 6 1 4-22 2 -8 4

а б п п п п А е N*



Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 100 конструкций

Наименование работ Состав звана

Размеры конструкций, мм, до

130X190 230X190 270X190 370X290 285X135Х 
Х90

320Х200Х
Х100

Эскизы

III IV V

Заготовка Элвк трослвсари 
4рлзр. —  1 
3 „  — 1

6,9 9,3 27 1
5 -1 4 6 -9 3 2 0-12

Сборка Элвк трослесарь 
3 patр.

2,5
1 -7 5

2
1 -4 0

9,3

6 -5 1
2

Сварка Электросварщик
Зраар.

2,2
1 -6 4

1 »
5 -4 6

4,7
3 -2 9

3

Окрашивание краскораспы­
лителем

Ммяр 4 ршзр. 2,7
2 -1 3

3
2 -3 7

3,6
2 -0 4

4

3 -1 6
3,5

2 -7 7
4

окунанием 1,4

1-11

1,6
1 -2 6

2,5
1 -9 8

5

8 | б Г -  1 ' д а N*



Т а б л и ц а  3

Н орм ы  времени и расценки на 100 конструкций

Наименование
работ

Состав звена

Размеры конструкций/ мм, до

195X60 245X140 170X110 386X190 176X140 395X130 270X100 340X200X160

Эскизы

V I V I I V I I I

Заготовка Элактрослвсари 4 разр. —  1 3/8 4/8 6/2 6/4 8/8 22/5 1
„  3 „  - / 2 -8 3 3 -6 8 3 -8 7 4 -7 7 6 -6 6 1 6 -7 6

Окрашивание Маляр 4 разр. 2,6 3/6 3/1 4/9 3/6 4/5 3/6 2/7 2

2 -0 5 2 -8 4 2 -4 6 3 -8 7 2 -8 4 3 -6 6 2 -8 4 2 -1 3

а б в г Д е ж э •Г

СО



Б. КОНСТРУКЦИИ ИЗ ЛИСТОВОЙ С ТА ЛИ  
И ПЕРФОРИРОВАННЫХ ИЗДЕЛИЙ

Т а б л и ц а  4

Нормы ар вмени и расценки на 100 конструкций

Наименование
работ

Состав звена

Размеры конструкций, мм, до

400X210 600X310 1000X510 1000X710 1100X810 250X270

Эскизы

IX X

Заготовка Электрослесари 4 разр -  1 у » 3,9 1
„  Э „  - Г 4 -3 2 6-6 1 2-91

Сборка Электрослесарь 3 разр. 3,4 4Д 5,7 8,4 2
2 -3 8 3 -3 8 3 -9 9 6 -8 8

Сварка Элек тросеарщик 3 разр. 6,8 12,5 4,1 3
4 -7 6 8 -7 5 Т -6 7

Окрашивание Малер 4 разр. 4е5 е л 7.7 8,3 4,4 4
3 -6 6 4 -8 0 8 -0 8 6 -6 6 3 -4 6

а б в Г I А а М*



П р о д о л ж е н и е  т а б л .  4

Наименование
работ

Состав звена

Размеры конструкций, мм, до

250X270 450X300
450X500

350Х300Х
Х210

210X16SX 
X I 25

400Х260Х
Х200

190X160

Эскизы

*Х1 X II X II I X IV X V X V I

Заготовка Электрослесари 4 разр. — 1 2,9 6,3 10 11,5 34 14,5 1
„ 3 .. -1 2 -1 6 4 -6 9 7 -4 6 8 -6 7 2 5 -3 3 1 0 -8 0

Сборка Электрослесарь 3 разр. 2,7 8 6,8 — 4,9 2

1 -8 9 6—60 4 - 76 3 -4 3

Сварка Электросеарщик 3 разр. 4,1 8,9 12 8,6 8,1 2,3 3

2 -8 7 6 -2 3 8 -4 0 6 -0 2 5 -6 7 1 -6 1

Окрашивание Маляр 4 разр. 3,4 6,1 6,6 6,5 7,6 4

2 -6 9 4 -8 2 6 - 21 5 -1 4 6 -0 0

ж э и к л м 8*

(Л



§ В5-4-Б. Изготовление конструкций 
для установки тягоиалоромерое

Состав работ
При заготовке

1. Разметка листовой, угловой стали под резку, сверление и выруб­
ку отверстий. 2. Резка. 3. Вырубка углов и прямоугольных отверстий. 
4. Сверление отверстий. 5. Изгибание.

При сборка
Сборка стоек с пластинами и малогабаритными панелями под сварку

При сварка
Сварка деталей конструкций 

При окрашивании
Окрашивание поверхности-конструкций 

Состав звана
При заготовке и сборке 

Электрослесари 4 разр. — 1 
3 „ - 1

При сварке
Электросварщик 3 разр.

При окрашивании 
Маляр 4 разр.
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Нормы времени и р м ц м к и  ни 100 конструкций

Наименооание работ

Конструкции д ля  установки тягоналоромерое

Периметр прямоугольны х отверстий» мм» до

1000 1500 2000 свыше 2000 1000 1500 2000 свыше 2000

Эскизы

I и

Заготовка 32

2 3 -8 4

36

2 6 -8 2

39 44 57 63 72 82 1

2 9 -0 8 3 2 -7 8 4 2 -4 7 4 6 -9 4 5 3 -6 4 6 1 -0 9

Сборка 8,8

6 -5 6

2

Сварка 12,5

8 -7 5

3

Окрашивание 4,7 6»1 1.1 4

3 -7 1 4 -8 2 6 -0 8

а | б .  1 - 1 . е ж | з 8*



§ Вб-4-6. HaroTou www конструкций для установки 
приборов и аппаратуры па попу

С о с т а в  р а б о т

При заготовке
1. Разметка листовой, угловой стали, перфоизделий под разку, 

сверление, вырубку отверстий, углов и полок. 2. Резка. 3. Сверление 
или пробивка отверстий. 4. Вырубка углов и полок. 6. Изгибание.

При сборке
Сборка деталей под сварку 

При сварке 
Сварка конструкций 

При окрашивании
Окрашивание поверхности конструкций

«
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НО|И*Ы B p IM M III и  p M IIH K N  w  1  K O M T p yK tM U t

HflHMWMWHff Состав звена

Конструкции дпа одиночной установки приборов 
и аппаратуры на полу

работ Эскизы

I М III IV - т - \ VI V II

Заготовку Этктрослвсари 4раар. -  1 
.. 3 -1

ОДА
0-26,3

о д

0-14,9

0,14

0 -1 0 4

0Д6

0 -1 8 4

0Д7
0-27j5

0,1

0 -0 7 4

1

Сборка То ж е 0,22

0 -1 6 Д

0,12

0-06,9

0,16

0 -1 1 4

0,17

0-12,7

0,32

0-16,4

046

0 -0 4 4

2

Сверка Электросварщик Зрмр. о д е

0 -1 0 4

0,00

о -о о д

0Д1

0-14,7

0,22

0- 15,4
0,11

0-07,7

0.14

0 -0 0 Д

0,16

0-11,2

3

Окрашивание Маляр 4рвзр. 0,13

0-10,3

0.1

0 -0 7 4

О Д »

0-06,3

0,12

0 -0 0 4

040

0-07,1

4

.  II • д е Ж И*



§ В54-7. Изготовление стоек и подставок 
для одиночной установки приборов системы ГСП

С о с т а в  р а б о т
При заготовке

1. Разметка листовой стали под резку, изгибание, вырубку углов 
и отверстий. 2. Резка труб, листовой и перфорированной стали. 3. Про* 
бивка (сверление) отверстий. 4. Вырубка углов. 5. Изгибание, в. Снятие 
фасок на концах труб. 7. Нарезка резьбы. 8. Вырезка радиуса у  труб.

При сборке
1. Разметка основания. 2. Установка патрубков на стойку. 3. Уста­

новка стойки и косынок на основании. 4. Сборка стойки на резьбе 
с муфтой и контргайкой. 5. Сборка кронштейна. 6. Установка кронш­
тейна на перфошвеллер. 7. Установка перфошвеллера на основание.

При сварке
1. Сварка патрубка со стойкой. 2. Сварка стойки с основанием. 

3. Сварка косынок. 4. Сварка кронштейна с перфошвеллером. 5. Сварка 
перфошвеллера с основанием.

При окрашивании
Окрашивание поверхности конструкции
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Нормы времени и расценки на 100 конструкций

Наименование
работ

Состав звена
Конструкции дли одиночной установки 

приборов системы ГСП

Эскизы

1 И III IV V

Заготовка Элвктроспвсари 4 раар. — 1 
3 „  -1

15

11— 18

4,9

3 -6 5

3,4

2 -5 3

14

10-43

12

8 -9 4

1

Сборка Элвктрослесарь 3 разр. 7Я  
5 -4 в

3,7

2 -5 9

2,5

1-82

9,1

9 -3 7
- 2

Сварка Электросварщик 3 раар. 11

7 -7 0

7,1

4 -9 7

5,6

3 -9 2
-

3

Окраши»
ваииа

краскорас­
пылителем

Маляр 4 раар*

в»
4—58

3,2

2 -5 3

1,8

1-42

4

окунанием
- -

М

1-11

0,56

0-44,2

5

а б в Г А Г

ю



§ 85-4-8. Изготовление рам для групповой 
установки приборов на попу

С о с т а в  р а б о т
При заготовке

1. Разметка листовой, угловой стали и перфоизделий под резку, 
вырубку углов и полок. 2. Резка (рубка) заготовок. 3. Вырубка углов 
и полок. 4. Изгибание.

При заготовке деталей из угловой стали добавлять:
5. Пробивка или сверление отверстий.

При сборке
1. Сборка деталей под сварку. 2. Установка полок и лотков с креп­

лением болтами.
При сварке

Сварка деталей конструкций 
При окрашивании

Окрашивание поверхности конструкции
Состав звена 

При заготовке и сборке 
Электрослесари 4 разр.—  1 

3 „  - 1  
При сварке

Электросварщик 4 разр.
При окрашивании 

Маляр 4 разр.
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Нормы времени и расценки на 1 конструкцию

Материал

Сталь
лерфори*
рованная

Перфорированная и угловая сталь

Наименование
работ длина, мм, до

1800 1100 1800 700 1100 700 1100 700 1100

Эскизы

1 и III IV V VI

Заготовка 0,45 0,39 1,1 о я 038 1,05 039 038 1

0-33,5 0-29,1 0 -8 2 0—69Л 0 -7 3 0 -7 8 3 о -б б з 0 -7 3

Сборка 0 3 0,35 13 0,69 0,61 2

0-57,1 0-26,1 1 -12 0 -5 1 3 0-45,4

Сварка 0,37 0,22 0,72 0,77 0,62 3

0 -2 9 3 0 -17 ,4 0 -5 6 3 0 -6 0 3 0 -4 9

Окрашивание 032 0,14 035 о з з 039 031 037 0,16 032 4

0-17,4 0-11,1 0-19,8 0 -1 8 3 0-22,9 0 -16 ,6 0 -2 1 3 0 -1 2 3 0 -1 7 3

а б в г А е ж 3 и №

»о ы



§ BS-4-9. Изготовление унифицированных стативов

С о с т а в  р а б о т

При заготовке
1. Разметка листовой, угловой стали, перфоизделий под резку, 

вырубку углов и изгибание. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Пробивка 
отверстий. 5. Изгибание.

При сборке

Сборка деталей под сварку 

При сварке
Сварка деталей стативов 

При окрашивании

Окрашивание поверхности конструкций

Состав звена 
При заготовке и сборке 

Электрослесари 4 разр. — 1 
3 „  - 1

При сварке
Электросварщик 4 разр.

При окрашивании 
Маляр 4 разр.
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Нормы арммни и

Наименование
работ

Материалы

ларфоиадалия угловая стала

размер, мм

2000Х 2000Х 
XI100 Х1400

2000Х 
XI700 2000Х

Х2000
2000Х
Х1100 2000Х 

X1100
2000Х 
XI400

2000Х 2000Х 
XI700 Х2000

2000Х 
X1100

Эскизы

1 II III IV

Заготовка 0,64
0-47,7

0,82
0-61,1

0,57
0-42,6

ода
0-463

1

Сборка 0,97
0-72*3

12
О -в М

1.4
1-04

1.7
1-27

1
0-743

1.2
0-89А

2

0,52
0-41,1

0,61
0-48.2

ода
0-643

031
0-64

3

Окрашивание 0|23
0-18,2

0,27
м и

0Д4
0-19

ода
0-253

4

• 1 « • 1 r 1 * а 1 ж а | и | к Г

от



§ В5-4-10. Изготовление конструкций дм  установки 
исполнительных механизмов

С о с т а в  р а б о т
При заготовке

1. Разметка листовой, угловой, перфорированной стали, труб под 
резку, вырубку углов, сверление отверстий и изгибание. 2. Резка. 3. Вы* 
рубка углов. 4. Изгибание. 5. Сверление отверстий,

При сборке
Сборка деталей под сварку 

При сварке
Сварка деталей конструкций 

При окрашивании
Окрашивание поверхности конструкций

Состав зевка 
При заготовке 

Электрослесари 4 разр. -  1 
.. 3 „  - 1
При сборке

Электрослесари 5 разр. — 1 
„  3 „  - 1
При сварке

Электросварщик 4 разр.
При окрашивании 

Маляр 4 разр.
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Нормы времени и расценки на 1 конструкцию

Высота стойки, мм, до

Наименование
работ 600 400 600 1000 500 5 0 0 -

1000 1000 500 1000 500

Эскизы

1 II III IV V VI V I I

Заготовка 0/49 037 0,43 039 037 1

0-36,5 0 -2 7 3 0 -3 2 0-29,1 0 -4 2 3

Сборка 0,08

0-06,4

0,09

0-07 ,2

0,14

0 -1 1 3

0,07

0-05,6

0,18

0 -1 4 3

0,14

0 -1 1 3

2

Сварка 038

0—22,1

0,44

0 -3 4 ^

034

0-42,7

0,16

0-12,6

035

0 -1 9 3

озз
0-26,1

3

Окрашивание 0,17

0-13 ,4

0,15

0 -1 1 3

037

0-21,3

0,16

0-12,6

032

0 -1 7 3

035

0 -1 9 3

0,15

о-пз
037

0 -2 1 3

0 3

0 -1 5 3

4

а б • 1 - д е ж 3 и к 6*

к>vj



Г л а в а  3. КОНСТРУКЦИИ ДЛЯ МОНТАЖА ТРУБНЫХ 
И ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ ПРОВОДОК. ПРОХОДЫ

§ В5-4-11. Изготовление конструкций 
для прокладки и крепления трубных 

и электрических проводок

С о с т а в  р а б о т

При изготовлении и сборке
1. Разметка листовой и угловой стали под резку, изгибание, про* 

бивку (сверление) отверстий. 2. Резка. 3. Изгибание. 4. Пробивка (свер­
ление) отверстий. 5. Сборка деталей под сварку.

При сверке 
Сварка конструкций

При окрашивании
Окрашивание поверхности конструкций

П
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Нормы ■рем ни и расценки ие 100 конструкций

Неименоаание
работ

Состав эвена

Длина конструкций, мм, до

350 300 200 200

Эскизы

1 и III IV

Иеготоаление и сборка Электрослесари 4 ратр. — 1 8 * 19,5 14 12 1
„  2 „ -1 6 -1 8 13-94 10-01 8 -6 8

Сварка Электросварщик Зрвзр. 3,1 6 4 2

2-17 4 -20 2-80

Окрашивание Маляр 4реар. 1,7 2 3

1—34 1 -58

.  11 б в 1 г 9

8



§ В5-4-12. Изготовление мостов для прокладки 
трубных и электрических проводок

С о с т а в  р а б о т

При заготовке

1. Разметка листовой, угловой стали и перфоизделий под резку, из* 
гибание.2. Резка.3 .Изгибание (вальцевание).

При сборка
Сборка деталей под сварку

При сварка 

Сварка конструкций

При окрашивании
Окрашивание поверхности конструкций

Й
■
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Нормы времени и росин ки но 100 конструкций

Наименование
работ

Состав эвена

Вид стали

угловал листовал и перфоизделил

200-
400

100-
150

2 0 0 -
400

100-
150

20 0 -
400

100-
150

200-
400

ширина моста, мм, до

Эскизы

И III

Заготовка Электрослесари 4 разр. — 1 6,в 13 21 13 18.5 18 28 1
*» Э „  — 1 4—02 9 -6 9 15-65 9 -6 9 13-78 19-41 20-86

Сборка Тоже 5.4 6 3 7.3 6.6 6.1 103 12 2

4 -0 2 4 -8 4 5 -4 4 4 -1 7 4 -5 4 7 -8 2 8 -0 4

Сварка Электросварщик 3 peep* 10 8,7 103 5,7 8,7 13,5 17 3

7 -0 0 6 -0 0 7 -3 5 4 -6 0 6 -0 0 9 -4 6 11-00

Окраши­ краскорас­ Маляр 4 peep. 10 6,5 3 3,8 4Д 5,4 4
вание пылителем 7 -9 0 6 -1 4 2 -3 7 3 -0 0 3 -3 2 4 -2 7

окунанием 4,5 6Д 2.6 3,6 5

3 -5 6 4-11 2 -0 6 2 -6 3 2-7 7

а б в Г д Ж Г



§ В5-4-13. Изготовление защитных стальных коробов

С о с т а в  р а б о т

При заготовке

1. Разметка листовой стали под резку, изгибание, сверление (вы­
рубку) отверстий. 2. Резка и изгибание (вальцевание). 3. Сверление 
(вырубка) отверстий. 4. Изготовление крепежных деталей и скоб.

При сборка

1. Сборка короба с крышкой. 2. Сборка деталей короба под свар* 
ку с выверкой и подгонкой стыков.

При сварка

Сварка деталей короба и крышки

При окрашивании 

Окрашивание коробов с крышками
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8s
 u'
»*
ec Т а б л и ц а  1

Нормы арамаии и расцаики на 1 короб

Наиманоаание
работ

Состав звена

Тип короба

Прлмые Тройники

Размеры1, мм, до

100X100 150X150 200X200 100X100 150X150 200X200

Заготовка Электрослесари 4 разр. — 1 0,31 0,37 0,55 0,31 0,36 0,43 1
.. 2 .. -1 0-22,2 0 -26 ,5 0 -39 ,3 0—22,2 0-25,7 0-30,7

Сборка Электрослесарь 4 разр. 0,11 0,18 0,23 0,22 0,29 2

0—08,7 0 -14,2 0 -18 ,2 0— 17,4 0 -2 2 ,9

Сварка Электросварщик Э разр. 0,1 0,19 0,21 0,23 3

0 -0 7 0-13 ,3 0 -14,7 0-16,1

Окрашивание Маляр 4 разр. 0,16 0,21 0,1 0,12 0,17 4

0-12,6 0 -1 в ,в 0 -07 ,9 0 -09,5 0 -1 3 ,4

• 1 б в Г А е I f

8



Т а б л и ц а  2s

Нормы времени и расценки на 1 короб

1и11аЙАШ1вМ1УАrwivn^wrenivv
работ

Состав звена

Тип короба

Угловые горизонтальные Угловые вертикальные с наружной 
(внутренней) крышкой

Размеры, мм, до

120X80
160X110

210X80 I
210X110

I 300X110 
400X110

120X80
160X110

210X80
210X110

I 300X110 
400X110

Заготоака Электрослесари 4 peep, -  1 0,32 0.4 0,36 0,43 1
»  2 00 *  / 0-22,9 0 -7 » » 0-25,7 0-30,7

Сборка Электрослесарь 4 реэр. 0,00 0,1 0,08 0.1 2
0-07,1 0—07,9 0-06.3 о - т »

Саарка Электросварщик Зрезр. 0,11 0,12 0,1 0,12 3
0-07,7 0-06,4 0 -07 0-08,4

Окрашиаамиа Маляр 4 peep. О Д » 0,06 0,08 0,06 0,06 0,08 4
0 -0 4 0-04,7 0-06,3 0 -04 0-04,7 0-06,3

а б 8 г А е И*



Нормы времени и рвсыики ив 1 короб

Наименование
работ

C o e m lM M

Тип Короба

Крестовины | Переходные

Размер короба, мм» до

120X80 180X110 210X110 3Q0X110 400X110 160X210
120X80

210X110
160X110

300X110
210X110

Заготовка Э м к Т р о с л е с а р и  4 p t t f i .  —  1
„  3 .. -1

0.64 0,7 0.43

0 -3 2

1

0-47,7 0-62,2

Сборка З ж к т р р и л е с в р ш  бред*. 0,1

0-07,9

0.14

0-11.1

0,19

0 -1 8

0,14

8-11,1

0,16

0 -1 2 4

0,12

0 -1 3 4

2

Сварка Э л е к  т р о с в о р щ и к  3 р б9р . о д

0 -1 4

о д е

0 -1 8 Д

о д а

0 -2 2 4

0,07
<ЙЯ№

0.11

0-07.7

0,12

0 -0 8 4

3

Окрашивание Ш л я  fit 4 р а з р . 0.13

0 -1 0 4

0*16

0-12,6

о л
0-16,8

0Д7

0 -2 1 Д

0Д1

0-24,5

0,12

б -О М

4

а 6 в Г д а | ж9 1 з Г



§ В5-4-14. Изготовление протяжных коробок 

С о с т а в  р а б о т

При заготовке
1. Разметка листовой стали под резку, вырубку углов, изгибание, 

сверление отверстий. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Изгибание. 5. Свер­
ление отверстий. 6. Нарезка резьбы.

При сборке
1. Сборка корпуса коробки. 2. Установка нижнего основания, крыш* 

ки и шарниров. 3. Закрепление крышек винтами.

При сварке

Электроконтактная точечная сварка корпуса коробки, нижнего ос­
нования, шарниров.

При окрашивании 

Окрашивание коробок

Н о р м ы  е р е м е и и  и  р а с п а й к и  и е  1 к о р о б к у

Наимаио* 
мнив работ

Состав
авеиа

Размеры коробок, мм, до

160X180
Х118

260X250
Х116

360X360 
X115

450X450
Х115

Заготовка Электросммри 4 рвзр. - 1 0,12 0,16 0,18 0,23 1
„ 3 .. -1 0-06,9 0-11,9 0-13/1 0-17,1

Сборка Элекгрослесерь 4 peep. 0,06 0,06 О Д » 0,12 2

0-04,7 0-06,3 0-07,1 0-09,5

Сварка Электросварщик Э peep. 0,03 0,04 0,06 3

0-02,1 0-02,8 0-04,2

Окраши­ Шляр4реер, 0,05 0.1 0,16 0,24 4
вание

0 -0 4 0—07,9 0-12,6 0 -1 9

а б в г Г
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§ В5-4-15. Разные работы  при изготовлении  

ко р о бо в и ко р о б о к

Нормы времени и расценки на измерители, указанные ■ таблице

Наименование работ Состав звена Измеритель Н.вр. Расд. И»

Снятие и установка крышек 
в коробках типа СК-4 и СК*8

Элвктрослесврь
Зрвзр.

100
крышек

8.7 6-09 1

То же, СК-12 и СК-16 Т о ж е Тож е 13 0-10 2

То же. СК-24, СК-32 и СК-40 ее $0 17,5 12-25 3

Удаление надрубов ее 100
надрубов

0,93 0-65,1 4

Установка сальников м 100
сальников

м 0-06 5

Резка стальных коробов с 
крышками размером 100Х 
100 мм

Элвктрослвсарь
4разр.

100
резов

10,5 8 -3 0 6

То же. 150X150 Т о ж е Тоже 15 11-65 7

То же, 200X200 « 00 20 15-80 8

Изготовление соединитель­
ных скоб для коробов на 
прессе размером в мм. 
120X40-210X56

Э л е к т р о с л е с а р и  
4 р а з р .  — 1 
2 „  -  /

100
скоб

3.4 2 -4 3 9

То же, размером 300X55- 
400X55

Т о ж е То же 4,2 3-00 10

То же, на кромкогибочном 
станке

ее 0$ 3,9 2-79 11

Сборка (стыковка) коробов 
в блоки

Э л е н  т р о с л е с а р ь  
4 р а з р .

1
стык

0,23 0-18.2 12

То же, сварка Э л е к т р о с в а р щ и к
З р а з р .

То же 0,13 0-09,1 13

Изготовление защитных пе­
регородок (экранов) для 
многоканальных коробов

Э л е к т р о с л е с а р и  
4 р а з р .  -  1
2 „ -1

1
экран

0.11 0-07,9 14

Установка защитных пере­
городок (экранов)

Т о ж е То же 0,19 0-13.8 15
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§ ВБ-4-16. Изготовление одиночных проходов 
трубных и электрических проводок

С о с т а в  р а б о т

П р и  з а г о т о в к е
1. Разметка труб под резку. 2. Резка труб и листовой стали. 3. Раз* 

зенковка концов труб. 4. Нарезание короткой резьбы на концах труб.

П р и  с б о р к е
1. Сборка патрубка с пластинами под сварку. 2. Навертывание муфт 

на концы патрубка.

П р и  с в а р к е
Приварка пластины к патрубку

П р и  о к р а ш и в а н и и  
Окрашивание проходов

С о с т а в  з в е н а
Т а б л и ц а  1

Профессия рабочих Заготовка Сборка Сварка Окраши­
вание

Элактрасласарь 4 разр. 1 - - -

Тоже, Зразр. - 1 - -

Злактросаарщик Зразр. - - 1 -

Маляр 4 разр. — _ 1

1
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Норм и времени и расценки на 100 конструкций
Т а б л и ц а  2

Наименование
работ

Тип
прохода

Эски­
зы

Диаметр условного прохода, мм, до

15 20 25 33 40 50

Зеготов ка

без резьбы 1 3,2 з д 4,2 5 5Д 6,9 1

2 -5 3 3 -0 8 3 -3 2 3 -9 5 4 -6 6 5 -4 5

резьба с одной стороны II 4,2 5,1 5,8 6,9 8 9,5 2

3 -3 2 4 -0 3 4 -5 8 5 -4 5 6 -3 2 7 -5 1

резьба с двух сторон III 4,9 6 6,9 8,2 9,6 11 3

3 -8 7 4 -7 4 5 -4 5 6 -4 8 7 -5 8 8 -6 9

Сборка

без м уфт 1 1,9 2,2 3,5 4

1 -3 3 1 -5 4 2 -4 5

с одной муфтой II 2,4 3.3 5,1 5

1 -6 8 2 -3 1 3 -5 7

с двумя муфтами III 3,2 4,2 6,5 6

2 -2 4 2 -9 4 4— 55

Сварка

все типы

1— III з  5  

2 -4 5

7

Окрашивание 1— III 4,9

3 -8 7

8

в I б I в | Г | Д I в N*



§ 864*17. Изготовление групповых проходов 
трубных и электрических проводок

С о с т а в  р а б о т

А. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ГРУППОВЫХ ПРОХОДОВ (ОБРАМЛЕНИЙ) 

При заготовке
1. Разметка листовой и угловой стали под разку, изгибание, вы* 

рубку полок и сверление отверстий. 2. Резка листовой и угловой ста­
ли. 3. Вырубка полок. 4. Сверление отверстий. 5. Изгибание.

При сборка
Сборка деталей под сварку 

При сварка
Сварка деталей групповых проходов

При окрашивании 
Окрашивание групповых проходов

Б. ИЗГОТОВЛЕНИЕ КОНСТРУКЦИЙ (КОРОБОВ)
ДЛЯ УПЛОТНЕННОГО ПЕРЕХОДА ЧЕРЕЗ СТЕНЫ

При заготовке
1. Разметка листовой стали под резку, изгибание, сверление и выруб­

ку отверстий. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Вырубка углов и от­
верстий. 5. Изгибание. 6. Резка перфоизделий.

При сборке
1. Сборка основания с боковыми стенками. 2 Сборка крышек, 

связей и ребер жесткости с корпусом. 3. Установка косынок и перфо- 
изделий.

При сварка
Сварка деталей короба

При окрашивании 
Окрашивание коробов
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В. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПРОХОДОВ С ПЕРЕБОРОЧНЫМИ 
СОЕДИНИТЕЛЯМИ ИЛИ ВВАРЕННЫМИ ПАТРУБКАМИ

При заготовке и сборке
1. Разметка труб, листовой и угловой стали под резку, пробивку 

отверстий. 2. Резка. 3. Нарезка резьбы. 4. Пробивка отверстий. 5. Сборка 
конструкций.

При сварке
Сварка переборочных соединителей (патрубков) с деталями из лис» 

тоеой или угловой стали.

При окрашивании 

Окрашивание групповых проходов
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Т а б л и ц а  1N3

Нормы времени и расценки на 100 конструкций

Наименование
работ

Состав звена

Групповые проходы (обрвмления)

Сталь угловая

Размеры обрамления, мм, до

250X200 500X450 750X250 1000X250 150X150 300X300 400X400

Эскизы

1 И

Заготовка Э л е к т р о с л е с а р и  4 р а з р , — 1 
2 „  -  /

7,4 17

12-16

19 24 1

5 -2 9 13-59 17-16

Сборка Э л е к т р о с л е с а р ь  4 р а з р , 3,3 9,8 11 з 12,5 2

2-61 7 -7 4 9 -0 9 9 -8 8

Сварка Э л е к т р о с в а р щ и к  Э  р а з р . 1,9 15 18,5 24 3

1-33 10-50 12-95 16-80

Окра ши* 
ванне

краско*
распы­
лителем

М а л я р  4 р а з р . 3,3 6,1 8,5 11 6 11,5 18 4

2—01 4—92 6 -7 2 8 -6 9 4 -7 4 9 -0 9 14-22

окунанием 3,3 43 5,7 22 4,4 63 5

1-42 2-61 3 -5 6 4 -5 0 1-74 3 -4 8 5-3 7

а б в г Д е ж ИР



Продолжение табл. 1

Наименование работ Состав звена

Групповые проходы (обрамления)

Сталь листовая

Размеры обрамления, мм, до

250X260 500X450 750X250 1000X250

Эскизы

III

Заготовка Элвктрослесври 4 разр. — 1 
.. 2 „  -1

24

17-16

29

20-74

35

25-03

1

Сборка Электрослесарь 4 разр. 4,5

3 -5 6

2

Сварка Эяактросаарщик 3 разр. 8,9

6— 23

3

Окраши­
вание

краскораспыли- 
тел ем

Маляр 4 разр. 32
2 -5 3

5,3

4 -1 9

7,6

6 -0 0

9,5

7-51

4

окунанием М
0-86,9

1,8

1-42

2,6

2 -0 6

3,3

2-61

5

3 и к Л IP

й



Т а б л и ц а  2
Норнам ирамами и расцаики на 1

Наименование
работ

Конструкции для уплотнен­
ного перехода проводок 

через стены (короба)
w vTeB  «вена

Неразъемные Разъемные

Эскизы

IV V

Заготовка Злектрослесари 4 рвзр. -  1 
„  2 „  - 1

0,62

0—44,3

2,1

1 -6 0

1

Сборка Электрослесарь 3 рвзр. о д е

0 -2 5 ,2

U

0 -6 4

2

Сварка Электросварщик Зразр. 1

0 -7 0

0Д1

0 -6 3 ,7

3

Окрашивание Маляр 4 рвзр. 0,21

0 -1 6 .6

4

8 1 « Г

Т а б л и ц а  3

Нормы ирамами и расцаики на 1 конструкцию

Наимено­
вание
работ

Состав эвена

Проходы с переборочными соедини­
телями или вваренными патрубками

Д о 12 труб  в 
конструкцию

На каждую после­
дующую труб у 

добавлять

Эскизы

V I V I I— V III V I V I I—V II I

Заготовка Злектрослесари 5 рвзр. — 1 0,57 1.6 0,04 0,11 1
и сборка 2 „  - 1

0—44,2 1 -2 4 0-0 3 ,1 0—08,5

Сварка Электросварщик 4 разр. 0,54 0,92 0,06 2

0-4 2 ,7 0 -7 2 ,7 0 -0 4 ,7

Окраши­ Маляр 4 разр. 0,45 0,02 3
вание

0—35,6 0 -0 1 ,6

.  1I в в г п Г

П р и м е ч а н и е .  При изготовлении герметизированных проходов к  Н«ШЪ 
настоящего параграфа добавлять на испытание конструкции Н.вр. 0,58 чел.-ч. и Рае* 
0 -4 6  (ПР-1) при состава эвена злектрослесари б р а з р .—  1 и 2 разр. -  1.
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Г л а в а  4. БЛОКИ ТРУБНЫ Х ПРОВОДОК

§ В5-4-18. Изготовление блоков трубных 
проводок из медных труб

С о с т а в  р а б о т

При изготовлении

1. Правка труб. 2. Разметка труб под резку. 3. Резка. 4. Подготовка 
концов труб под пайку. 5. Гибка труб. 6. Сборка труб в блоки с уста* 
ковкой крепежных деталей и конструкций.

При окрашивании 
Окрашивание трубных блоков

Нормы ерммии и расценки иа 100 м труб

Метод исполнения
Наименова­
ние работ

Состав звена
каркас­

ный
бескар­
касный

о тр у ­
бами

с короб­
ками

Изготовление Электрослесари 5 д а р . *  1 4.5 3,2 2 19 1
а* 3 — 1 3 -6 2 2 -6 8 1-61 1 -5 3

Окрашивание Маляр 4 разр. 0,37 0,22 2

0-29 ,2 0 -1 7 ,4

а Iг т л . Г г 16*

§ В5-4-19. Изготовление блоков трубных 
проводок из стальных труб

С о с т а в  р а б о т

При изготовлении крепежных конструкций

1. Разметка угловой стали под резку. 2. Резка. 3. Сверление (пробив­
ка) отверстий.

При заготовке стальных труб

1. Разметка труб под резку и изгибание. 2. Резка. 3. Подготовка 
концов труб под сварку. 4. Гибка труб.

При сборке труб

1. Сборка труб в блоки с установкой крепежных деталей и конструк­
ций. 2. Установка предохранительных пробок.
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Нормы арамаии и расценки на 100 м труб

Нвименоеа- Кон*
струк-

ция
блока

Состав Диаметр, мм, до
нив

работ
эвена

электро-
слесарей 15 25 40 50

Изготовление
крепежных
конструкций

прямая 4 разр. -  1 
2 „  -1

0Д8 1

угловая 0-49,3 2

Заготовка
трув

прямая 5 разр. -  1 
3 „  - 1  
2 „ -1

1,1 1Д 2.6 3,1 3

>0—82,5 1 -1 3 1 -9 6 2 -3 3

угловая 1.3 2,2 3,4 4 4

0-97,5 1 -6 6 2—65 3 -0 0

Сборка
трув

прямая Т о т 4 Д

3 -3 8

5 Д

4 -1 3

5

угловая ь »
4— 13

в,в 

4—вв

в

а 11 в • I1 г

§ В5-4-20. Окрашивание стальных труб 
на полуавтоматическом покрасочном агрегате

Нормами настоящего параграфа предусмотрены работы по объемной 
окраске внутри и снаружи пакета очищенных стальных газопроводных 
труб.

Окраска и сушка труб выполняются в одной камере покрасочного 
агрегата.

С о с т а в  р а б о т ы

1. Подача и загрузка труб в кассету. 2. Подача кассеты в покрасоч­
ную камеру. 3. Окрашивание. 4. Сушка труб. 5. Выгрузка труб из кас­
сеты.

Маляр 4 разр.

Нормы • ромами и расценки на 100 м  трув

Диаметр труб, мм, до

15 20 25 33 40 50

0,16

0-1 2 ,6

0,24

0 -1 9

0,27

0-21 ,3

0,41

0-32 ,4
о д

0 -4

5

М
а б в г Д i— ё—
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§ 864*21. Изготовление гибких вводов 

С о с т а в  р а б о т

При изготовлении вводов
1. Отмеривание и разка металлорукава. 2. Установка втулок, муфт и 

штуцеров. 3. Установка и крепление заземляющих проводников.

При заготовке штуцеров
1. Резка труб. 2. Снятие фасок. 3. Нарезка короткой резьбы с одного 

конца трубы.

Нормы времени и расценки не ш еи ри ти и , ук м ениме в таблиц»

Наименование работ Измеритель
Состав звена 
электрослеса­

рей
Н.вр. Расц. IP

Изготовление гибких 
вводов

100
вводов

Зразр. 14 9—80 1

Заготовка штуцеров 100
штуцеров

4разр. 5 3 -9 6 2

Г в а в а б .  ЗАГОТОВКА И СБОРКА УЗЛОВ ОБВЯЗКИ 
ПРИБОРОВ И УКРУПНЕННЫХ УЗЛОВ 

ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ МЕХАНИЗМОВ

§ В5-4-22. Изготовление отводов 

С о с т а в  р а б о т

При заготовке
1. Разметка труб под резку, сверление отверстий и изгибание. 2. Рез­

ка. 3. Нарезание резьбы. 4. Сверление отверстий. 5. Снятие фасок. 6. Из­
гибание.

При сборке
1. Подготовка вентилей и соединителей к установке. 2. Установка 

вентилей (кранов). 3. Сборка труб с соединителями и патрубками.
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При сварке

Сварка труб с соединителями и патрубками

При гидравлическом и пневматическом испытании

1. Установка и снятие заглушек. 2. Присоединение и отсоединение 
отводов. 3. Испытание.
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8 Нормы времени и ресценки не 100 отводов

Неимеиовение
робот

Состав звена
Изготовление отводов

Эскизы

1 II III IV V VI VII

Зеготовке Элактрослесарь 4 разр. 53 63

5 -6 9

9 10 11

8 -6 9

1

4 -3 6 5 -1 4 7— И 7 -9 0

Сборке Монтажник 4 разр.
-

26

20-54

2,3

1-82

15 2

11-85

Сварке Элек тросварщик 5 разр.
-

4

3 -6 4

3

Испы­
тание

пневматиче­
ское

Монтажник 4 разр.
-

7.4

5—85

4

гидравлическое
-

133

10-67

5

а 1 6 | в г | д i е I ж N*



Продолжение

Наименование
работ

Состав авеиа

Изготовление отводов 

Эскизы

V III-IX X I—Хи XIII X IV XV XVI X VII

Заготовка Электрослесарь 4 peep. 11

8 -69

13,5

10-87

15

11—85

23

18-17

Сборка Монтажник 4 peep. 17

13-43

5,4

4-27

8,6

6 -79

33

26-07

15,5

12-25

23

18-17

25

19-75

Сварка Электросварщик 5 разр. 7 f i 

6 -92

11,5

10-47

7,7

7-01

3,9

3-55
7 Л  

6 -55

Испыта­
ние

пневматиче­
ское

Монтажник 4 раер. 7*4

5 -85

гидравличе­
ское

13,5

10-67

1 к j л | м j и I о Г

сл



§ В5-4-23. Изготовление коллекторов

С о с т а в  р а б о т  

А . КОЛЛЕКТОРЫ ОБОГРЕВА 

При заготовке
1. Разметка мест резки и изгибания труб. 2. Резка труб и перфоугол* 

ка. 3. Раззенковка. 4. Изгибание. 5. Нарезка резьбы.
При сборке

Установка труб под сварку 
При сварке

Сварка деталей при сборке

Б. КОЛЛЕКТОРЫ ВОЗДУШНЫЕ 

При заготовке
1. Разметка мест резки труб и сверления отверстий. 2. Резка труб и 

перфоуголка. 3. Раззенковка. 4. Снятие радиусной фаски. 5. Сверление 
отверстий. 6. Нарезка резьбы.

При сборке
1. Ревизия вентилей. 2. Свертывание вентилей на льне и сурике. 

3. Установка колпачков-заглушек и ниппелей на льне и сурике. 4. Уста* 
новка труб под сварку. 5. Испытание коллекторов.

При сварке 
Сварка деталей

В. СЛИВНЫЕ КОЛЛЕКТОРЫ И ВОРОНКИ 

При заготовке
1. Разметка мест резки, сверления (пробивки) отверстий и изгиба­

ния листовой стали. 2. Резка. 3. Пробивка и сверление отверстий. 4. Из­
гибание. 5. Резка труб с раззенковкой концов.

При сборке
Сборка деталей под сварку

При сварке
Сварка деталей конструкций 

При окрашивании
Окрашивание поверхности конструкций
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А. КОЛЛЕКТОРЫ ОБОГРЕВА

Т а б л и ц а  1

Нормы арамаии и расценки на 1 коллектор

Наименование
работ Состав звена

Диаметр труб, мм

25 32 40

Заготовка Электрослесари 4 разр. — 1 
2 „ -1

0.26

0-17,9

0,29

0-20,7
044

0 -2 4 ^

1

Сборка Монтажники 4 рвзр. -  1 
„ 2 -1

0,06

0-05,7

2

Сварка Электросварщик 4 разр. 0,17 

0-13А

0,23
0-18,2

0Д6

0-204

3

а б в Г

П р и м е ч а н и е .  Нормами времени учтено изготовление коллекторов с ко­
личеством гм бое до двух. При изготовлении коллекторов с количеством гибов 
более деух к Н.вр. и Ресц* добавлять на последующий гиб: 

по строке 1 а Нар. 0,06 чел.-ч. Ресц. 0-04,3 (ПР-1)
„ 16 Н.вр. 0,06 „  Ресц. 0-06,7 (ПР-2)
„ 1 в Н.вр. 0,00 „ Ресц. 0-06,4 (ПР-3)

Б. КОЛЛЕКТОРЫ ВОЗДУШНЫЕ

Т а б л и ц а  2
Нормы времени и расценки на 1 коллектор

Наименование
работ Состав звена

Диаметр труб, мм

25 40 50

Заготовка Электрослесари 4 pasp. — 1
.. 3 „  - 1

049

0-21,6
048

0-284

0,48

0-354

1

Сборка Монтажники 4 peep. — 1 
„  2 „ - 1

0Д6
0-40

2

Сварке Электросварщик 4 разр. 0,18

0-144

3

.  i .  i . IP

П р и м е ч а н и е .  Нормами учтено изготовление коллекторов с количеством 
вентилей до трех. При изготовлении коллекторов с количеством вентилей более 
трех к Нлр. и Ресц. добавлять на каждый последующий вентиль:
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по строке 1 a H a p . 0,07 чел.*ч. 
„  1 б Н л р . 0,09 „
„  1 в Ндр.0,12 „
„  2 Н.вр.0,16 „
„  3 Н л р . 0,06 „

Расц. 0 -06,2  ( Л М )  
Расц. 0—06,7 (ПР-2) 
Раса. 0 -06,9  (ПР-3) 
Расц. 0 -10,7  (ПР-4) 
Расц. 0 -04,7  (ПР-5)

6. СЛИВНЫЕ КОЛЛЕКТОРЫ  И ВОРОНКИ

Т а б л и ц а  3

Эскизы

Наиме­
нование

работ

1 II
Состав звена

Размер, мм, до

700 900 1300 1500 100Х
95X95

Заготовка Электрослесари 
4 peep. - 1 
2 * -1

0,16 0,08 1

0 -1 1 А 0-06,7

Сборка Монтажник Зраер. 0,16 0.11 2

0-11,2 0-07,7

Сварка Электросварщик
Зраер.

0.11

0-07,7

3

Окраши­ Маляр 4 peep. 0.1 0,12 0.16 о д 0,06 4
вание 0-07,9 0-09,6 0— 12,6 0-15,8 0-04,7

а б в г А •Г
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§ В54-24. Установка коллекторов в щитах

С о с т а в  р а б о т

А . КОЛЛЕКТОРЫ  ВОЗДУШНЫЕ И ОБОГРЕВА

П р и  у с т а н о в к е
1. Разметка и установка кронштейнов. 2. Установка коллектора в 

щит и крепление к кронштейнам.
При установке коллекторов обогрева добавлять: 3. Установка и 

креплёние проходных патрубков.

П р и  с в а р к е
1. Приварка кронштейнов к щиту.
При установке коллекторов обогрева добавлять: 2. Приварка про­

ходных патрубков к стенам щита.

Б. СЛИВНЫЕ КОЛЛЕКТОРЫ  И ВОРОНКИ

П р и  у с т а н о в к е  с л и в н ы х  к о л л е к т о р о в  п р и  с в а р к е
1. Разметка места установки. 2. Установка с выверкой и прихват­

кой. 3. Сварка.

П р и  у с т а н о в к е  с л и в н ы х  к о л л е к т о р о в  и  в о р о н о к  н а  б о л т а х  
1. Установка с выверкой. 2. Крепление скобами и болтами.

А . У С ТА Н О В К А  К О Л Л Е К ТО Р О В  ВОЗДУШ НЫ Х И О Б О ГР Е В А

Таблица 1
Нормы времени и расценки на 1 коллектор

Наименее ание Состав звена
Вид коллектора

работ Воздуш­
ный

Д ля  обо­
грева

Установка Монтажники 4 разр. — 1
„  2 .. -  /

0.16

0 -1 1 ,4

0.44

0 -3 1 .6

1

Сварка Электросварщик 4 разр. 0.02

0 -0 1 .6

0,24

0 -1 9

2

а б II*
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Б. УСТАНОВКА СЛИВНЫХ КОЛЛЕКТОРОВ И ВОРОНОК 

Нормы оримии и расценки на 1 конструкцию
Т а б л и ц а  2

jJiyii iftiinn аппл• МЯЧ МШЮВЯПИ9
работ

Состав
Сливные

коллекторы Сливные
звена

на сварке на болтах

Установка Монтажники 4 разр. — 1 
.. 2 „  - 1

0,11

0—07,9

0.0В

0-06.4

0,12

0—08,6

1

Сварка Электросварщик Э peep. 0,06

0-03,5
- —

2

а б в N*

§ В5-4-25. Разны е работы  при сб о р к е  узл о в  крепления  

и о б в я зк и  пр и б о ро в на рам ах и в  щ итах

Нормы времени и расценки на щморитоли, указанные в таблица

Наименование
работ

Состав
звена

монтаж­
ников

Изме­
ритель Н ар. РЗСИ* Г

Испытание вентилей запорных игольчатых 
типа ЗВ на плотность воздухом

4 разр. 160 шт. 9 » 7-5 8 1

Установка вручную вентилей типа 38 на 
резьба с уплотнителем

Зразр. То же 8 5 -6 0 2

То  же, на приводном станке с установкой 
прокладок

4 разр. 03 2,5 1-98 3

Установка вручную штуцеров и соедини­
телей на резьбе с уплотнителем

Зразр. 00 6,2 3-64 4

Установка переборочных соединителей в 
отверстие переборки

Т о те 100 соеди­
нителей

2,5 1-75 5

Установка индивидуальных конструкций 
(подставок) под приборы с креплением 
болтами

4 разр. 100 кон­
струкций

11 8 -69 6

Установка соединительных коробок Зреер. 100
коробок

10 7 -0 0 7

Обезжиривание вентилей с разборкой и 
последующей сборкой

4 разр. 100 вен- 
тилей

31 24-49 8

Установка соединительных деталей с под­
держиванием при прихватке сваркой 
56

Тож е io o m -
талей

2 » 2-21 9



§ Вб-4-26. Сборке узлов из труб для указателя 
уровня типа УД У

С о с т а в  р а б о т

При заготовке

1. Разметка под разку. 2. Резка труб. 3. Нарезка резьбы.

При сборке

Сборка узла трубопровода с соединением муфтами и фитингами 
на льне и сурике

работ Состав звена Н а р . Рвов* •Г

Заготовка Элактрослесарь 4разр. О в 0-4 7 ,4 1

Сборка Монтажник 4 разр. 0,78 0-61 ,6 2

§ Вб-4-27. Сборка узлов газоанализаторов и соломоров в щитах

Нормами параграфа предусмотрены работы по установке и обвязке 
приборов и вспомогательных устройств газоанализаторов и солемеров 
на панелях щитов.

Установка приборов и вспомогательных устройств и комплектность 
узла предусмотрены в соответствии с заводской поставкой, существую* 
щими нормами и типовыми чертежами на их установку.

С о с т а в  р а б о т

При сборке

1. Изготовление крепежных конструкций. 2. Разметка мест уста* 
новки крепежных конструкций и приборов. 3. Установка крепежных 
конструкций и приборов. 4. Заготовка трубных отводов с установкой 
штуцеров под сварку и свертыванием вентилей и переходных соеди* 
нений с уплотнителем. S. Изготовление элементов трубной обвязки 
из медных труб с подготовкой переходов и установкой под сварку.
6. Установка элементов трубной обвязки с присоединением к приборам 
и вспомогательным устройствам. 7. Установка сливного коллектора 
(воронка). 8. Испытание элементов трубной обвязки на плотность.

При электросварке 
Приварка крепежных конструкций
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8 Нормы времени и расценки на 1 узел

Тил узла
Э

■О
 ®

 0
0> 

Ю 
3

S
if

-* 
Ф 

3 с *

Состав звена ГЭУК-21 г т м к -
11М А С ГА ОА-2109 ТП-1120 ги гм о -

МБ-3 А РЭО106Т

Сборка Монтажники 5 разр. — / 2 3,5 5 4,1 4,4 4,6 12 13 1
// 3 ~  1 1-61 2 -8 2 3 -3 0 3 -5 4 3 -7 0 9 -6 6 1-45

Сварка Злак тросварщик 4 разр. 0,46 0 2 0,61 034 036 037 2

0-36,3 0 -1 5 3 0—48,2 0 -1 9 0 -2 0 3 0-21,3

Гвзосварщик 4 разр. 0,26 0,36 0,47 2,1 3

0 -2 0 3 0 -2 8 3 0-37,1 1-66

а 6 в Г А е ж N*



§ В5-4-28. Сборка ум ов крепления и обвязки 
приборов в утепленных шкафах

Нормами параграфа предусмотрены работы по установке и обвязка 
дифманометров с применением готовых элементов трубной обвязки, 
типовых подставок и перфоизделий.

С о с т а в  р а б о т ы

1. Разметка места установки опорных уголков. 2. Резка уголка по 
упору. 3. Установка опорных уголков в щит с креплением болтами. 
4. Сборка фильтра с редуктором с ввертыванием штуцеров, переход* 
ных соединителей и манометра на резьбе с уплотнителем. 5. Установка 
фильтра с редуктором в сборе в щит с креплением хомутом. 6. Установ­
ка отводов из стальных труб с креплением скобами. 7. Установка под­
ставки. 8. Установка дифманометров с присоединением элементов труб­
ной обвязки. 9. Обвязка приборов медной трубкой с заготовкой эле­
ментов трубной обвязки и свертыванием переходных соединений на 
резьбе.

Состав звена 
Монтажники 4 разр. — 1 

„  3 „  - I

Нормы времени и расценки на 1 у м а

Индивидуальная установка Групповая установка

Тип прибора

ДМПК-100, ДМ-П1, ДМ-П2 ДСП, ДП-787 ДМПК-100, ДМ-П1, ДМ-П2, 
ДСП-787, Д С -П , ДП-787

г а
1-71

2,7

2 -01

2,1

1 -б в

а б В

§ В5-4-29. Групповая установка приборов на рамах

Нормами и расценками предусмотрена групповая установка на ра­
мах дифманометров, манометров, мановакуумметров и вспомогатель­
ной аппаратуры (фильтров с редуктором пневматической системы ре­
гулирования) . Нормами и расценками не учтены установка индиви­
дуальных подставок под приборы различного типа и установка воз­
душного и сливного коллектора.



С о с т а в  р а б о т

При заготовке

1. Разметка и резка труб. 2. Раззенковка. 3. Нарезка резьбы. 4. Гиб* 
ка труб. 5. Разметка отверстий.

При сборка
1. Сборка деталей трубной обвязки под сварку. 2. Установка венти­

лей на резьбе с уплотнителем. 3. Испытание элементов трубной обвязки 
на плотность. 4. Установка приборов с присоединением к трубной об­
вязке.

При сварка

1. Вырезка отверстий. 2. Газовая сварка трубопроводов. 

Нормы времени и расценки на 1 прибор

Наименование
работ Сортав эвена Н.ер. Расц. N*

Заготовка Эпектросласари 4 разр. — 1 
„  3 „  - 1

0*39 0 -2 9 1

Сборка Монтажники S разр. — 1 
„  3 „  -  1

0*09 0-55*5 2

Сварка Гчэосвзрщик 4 р9$р. 0*26 0-20*5 3

П р и м е ч а н и е .  При установке и обвязке не рамах вспомогательной аппара­
туры (фильтры с редуктором пневматической системы регулирования) к  Н.ер. и 
Расц. по п. 1 и 2 настоящего параграфа добавлять: 
на заготовку Н а р . 0,18 чел.-ч., Расц. 0— 13,4 (ПР-1) 
на сборку Н а р . 0,5 чел.-ч., Песц. 0—40,3 (ПР-2)

§ В5-4-30. Сборка узлов крепления и обвязки 
приборов системы ГСП иа рамах и в щитах

Нормами параграфа предусмотрены работы по установке и обвязке 
сильфонных напоромеров, тягомеров, пружинных пневматических ма­
нометров типов МП-ПР и МП-ПЗ с применением готовых элементов труб­
ной обвязки из стальных труб.



С о с т а в  р а б о т

А. УСТАНОВКА И ОБВЯЗКА ПРИБОРОВ НА РАМАХ 

При сборке
1. Установка опорных стоек (с креплением болтами), отводов из 

стальных труб (с креплением скобами), редуктора с фильтром (с креп* 
лен нем хомутом) и прибора с присоединением элементов трубной об­
вязки. 2. Изготовление элементов трубной обвязки из медных труб с 
подгонкой размеров по месту и поддерживанием деталей при сварке. 
3. Установка элементов трубной обвязки, с присоединением к приборам 
и креплением скобами.

При сварке

Газовая сварка медных труб

Б. УСТАНОВКА И ОБВЯЗКА ПРИБОРОВ В ЩИТАХ

1. Разметка места установки опорных уголков. 2. Установка опор­
ной стойки, отводов из стальных труб с креплением скобами, редук­
тора давления с фильтром (с креплением хомутом и свертыванием со­
единителей) . 4. Установка прибора с присоединением элементов труб­
ной обвязки. 5. Обвязка приборов медной трубкой с заготовкой эле­
ментов трубной обвязки и свертыванием переходных соединений на

Наименование
работ Состав звена На рамах в щитах

Сборка Монтажники 5 разр. — 1 
„  3 „  - 1

1.1

о -а д о

1А

1-21
1

Сварка Г*90Сварщик 4р*зр. о д е

0-02,4
-

2

а б •Г

§ В5-4-31. Сборка узла крепления и обвязки 
разделителя мембранного

Нормами настоящего параграфа предусмотрены работы по уста­
новке и обвязке мембранного разделителя на раме с применением 
готовых элементов трубной обвязки из труб нержавеющих сталей.
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С о с т а в  р а б о т

При сборке

1. Резка угловой и перфорированной стали. 2. Разметка мест сверле­
ния. 3. Сверление отверстий. 4. Установка крепежных конструкций на 
раму. 5. Сборка прибора с ниппельными соединениями, в. Установка 
и крепление прибора на раму.

При сварке

Г  азосварка ниппельных соединений 

Нормы орммми и расценки на 1 yam

Наименование
работ

Состав звена Н.вр. Расц. №

Оборка Монтажники 5 разр. — 1 
„  3 „  -  1

0.81 6—41,1 1

Сварка Газосварщик 5 разр. 0.06 0—05,5 2

а б И»

62



§ ВБ-4-32. Сборка укрупненных уалоо исполнительных механизмов

Нормы времени и расценки на 1 уаея

Наименование работ Состав звана

Тип исполнительного механизма

МЭО 04/100 
МЭО 26/100 

ГИМ1
ИМ 2/120 

БИМ 26/120
МЭК25

МЭО 400/100 
клапеи без­
опасности 
ПМКБ-1

СПГМ4

Установка исполнительного 
механизма

Эл»к гроспвсври 5 рвзр. — 1 
2 -1

0,3 0,39 0,6 й 7
0-64,3

1,6 1
0—23,3 0 -3 0л 0 -4 6 3 1 -1 6

Установка узле сочленении Тоже 0,16 0,21 0,34 0,4
0-31

0,9 2
0-12,4 0-16,3 0-26.4 0-60,8

Установка магнитного 
пускатели

Электрослесерь 4 разр. 0,14
0-11,1

3

Установка соединительной 
коробки

Тоже 0,21
0-16,6

4

Изготовление рычагов и тиг Электрослесари 4 резр. -  1
„  3 „  ~ 1

0,6
0-44,7

5

Сварка при изготовлении 
рычагов и тиг

Электросварщик 4 резр. 0,13
0-10,3

6

• I * Г  ■ I г | * И»8



§ В5-4-33. Коммутация укрупненных уаяоя 
исполнительных механизмов

С о с т а п р а б о т ы

1. Разметка, резка провода и металлорукава. 2. Затягивание прово­
дов в металлорукав. 3. Открывание крышек. 4. Снятие сальников. 5. Ус­
тановка металлорукава в. Нарезка и маркировка оконцевателей.
7. Разделка концов проводов с изготовлением кольца. 8. Прозвонка 
и присоединение концов проводов под зажимной винт. 9. Изгибание и 
установка перемычек. 10. Затягивание сальников. 11. Закрывание 
крышек.

Электромонтажник 4 разр.

Количество присоединяемых концов и перемычек, до

30 40 60 80

2 2,4 2,9 3,6

1-68 1-90 2—29 2-84

• б в г

§ В5-4-34. Сборка и обвязка узлов подготовки воздуха

Нормами настоящего параграфа предусмотрены сборка и обвязка 
узлов подготовки воздуха медными (8X1 мм) и стальными бесшовными 
(10Xt мм) трубами. Узел может состоять как из одного прибора (мано­
метра или электролневматического клапана), так и из различных сочета­
ний нескольких приборов (фильтр и редуктор, фильтр, редуктор и мано­
метр) . В зависимости от количества и типов приборов, сочетающихся 
в одном узле, для соединения могут применяться: штуцеры, ниппели, 
тройииковые соединители, футорки и т. п.

С о с т а в  р а б о т ы

1. Подготовка соединителей к установке. 2. Изготовление отводов 
с установкой накидных гаек. 3. Ввертывание штуцеров, соединителей, 
ниппелей, футорок, пробок. 4. Сборка и установка приборов. 5. Уста­
новка и присоединение отводов к прибору или узлу.

Состав звена 

Монтажники 4 разр. — 1
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З
З

ак. 1158

I

I
V

Нормы времени и расценки

Материалы
труб

Наименование приборов» входящих в узел

МТ-1 Ф В-10 ЭПК-1/4
Фв-10
РДВ-5

ФВ-2М
РДВ-1М РДФ-ЗН

ФВ-10
РДВ-5
МТ-1

ФВ-2М
РДВ-1М

МТ-1

Эскизы

1 И III IV V VI

Медь 0,13 0,16 0,19 0,2 - 0,22 0,25 0,27 1
0-09,7 0-11.9 0-14,2 0-14,9 0-16,4 0-18,6 0-20.1

Сталь 0,17 - 0,23 - 0,24 - - 0,3 2
0-12,7 0-17,1 0—17,9 0-22,4

а б в г д е ж 3 №



§ 85-4-35. Сборка узла централизованного питания 
приборов сжатым воздухом

Нормами настоящего параграфа предусмотрены работы по сборке 
узла на конструкции, состоящего из трубных заготовок диаметром 
172 ю и 2 " , фланцев Ду-40 и 50 мм, вентилей фланцевых Ду-50 мм, вен­
тилей запорных ЗСЗ-2М и клапанов регулирующих.

С о с т а в  р а б о т

При заготовке

1. Разметка труб и угловой стали под резку, изгибание и пробивку 
отверстий. 2. Резка. 3. Изгибание труб. 4. Пробивка отверстий в заготов­
ках из угловой стали. 5. Вырубка прокладок из паронита.

При сборке

1. Установка и крепление фильтров на раму при помощи кран-бал­
ки. 2. Сборка деталей узла под сварку. 3. Сборка узла с установкой вен­
тилей и тройников и соединение их переходными штуцерами и флан-

При газосварке

Вырезка отверстий в трубных заготовках 

При электросварке

1. Сварка труб. 2. Приварка кронштейнов, фланцев и переходных 
штуцеров

Наименование
работ

Состав звена Н.вр. Расц. №

Заготовка Электрослесарь 4 разр. 2,6 2 -0 5 1

Сборка Монтажники 4 разр. — 1
гг 3 „ ~1

5,6 4 -1 7 2

Газосварщик 3 разр. 0.11 0-07 .7 3
vDQpi\d

Электросварщик 3 разр. 4.4 3 -0 8 4



Г л а в а  6. ЩИТЫ

§ В5-4-36. Изготовление щитов 

С о с т а в  р а б о т

П р и  з а г о т о в к е
1. Разметка листовой стали. 2. Резка. 3. вырубка углов и пробивка 

отверстий. 4. Изгибание.

П р и  с б о р к е
1. Сборка деталей под сварку. 2. Навеска дверей с установкой петель 

и замка.

П р и  с в а р к е
Сварка деталей при сборке

П р и  о к р а ш и в а н и и  
Окрашивание щитов за два раза

Т а б л и ц а  1

С о с т а в  з в е н а

Профессии рабочих Заготовка Сборка Сварка Окраши­
вание

Элек трослвсарь 5 разр. - 1 - -

$* 4 tt 1 - - -

3 „ - 1 - -

2 „ 1 - - -

Элек тросаарщик 4 разр. - - 1 -

Маляр 4 разр. - - - 1
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Щ иты панельны е

Нормы времени и расценки не 1

Т а б л и ц е  2

Тип щитов

ЩПМ ЩПП, ПнВ щ пк П нВ ПД
ПнВ-ЛД

гтВИМЩ100ВНИ9
работ Размеры* мм* ДО

600Х
Х400

1000Х
Х800

2200Х
Х600

2200X 
Х800

2200Х
Х1000

2200Х
Х1200

2200Х
Х600

2200Х
Х800

2200Х
Х1000

2200X 
X I200

2200X 
Х1000

Заготовка 0*2 0*32 0*49 0*53 0*59 0*65 0*64 0*73 0,79 0*85 1*2 1
0—14*3 0-22*9 0-35 0-37,9 0-42*2 0-46*5 0-46*8 0-52*2 0-66*5 0-60*8 0-85*8

Сборка 0*08 0,12 0,в1 0*86 2
0-06*4 0-09*7 0-49*1 0-69*2

Сварка 0*05 0*13 0,5 0*41 3
0 -04 0-10*3 0-39*5 0-32*4

Окрашивание 0*1 0*2 0*28 0,37 0*43 0*51 0*35 0*42 0*49 0*56 0*54 4

0-07*9 0-15*8 0-22*1 0-29*2 0 -3 4 0-40*3 0-27*7 0-33*2 0-38*7 0-44*2 0-42*7

а б в г Д е ж 3 и к л Г

П р и м е ч а н и е .  При изготовлении многопанельных щитов дли доставки на объект россыпью к Н.вр. и Расц. по поз. 2 настоя­
щего параграфа добавлять на контрольную сборку Н.вр. 0*39 чел.-ч* Расц. 0—31*4 (ПР-1)



Щиты шкафные

Т а б л и ц а  3

Нормы времени и расценки на 1 щит

Наименование
работ

Тип щитов

ЩШ-ПД ЩШ-ЛД щ ш з д

Размеры, мм, до

2200X600X800 2200X800X1200 2200X1000X1200 2200X1200X1200 2200X800X600 2200X1200X800

Заготовка 1,6 2,2 2,6 1,5 2,1 1
1-14

\
1-57

г
1-86 1-07 1-50

Сборка 1,6 1,9 2,4 2,6 2,1 2,5 2
1-29 1-53 1-93 2-09 1-69 2-01

Сварка 1,3 1,5 1.6 1,4 1,5 3
1-03 1-19 1-26 1-11 1-19

Окрашивание 0.65 0,82 0,98 1,1 0,63 0,87 4
0—51,4 0-64,8 0-77,4 0-86,9 0-49,8 0-68,7

а б 8 г А е N*



о
П р о д о л ж е н и е  т а б л . 3

Наименование
работ

Тил щитов

1ЦШ-02 щш-оп щ ш и о л

Размеры, мм, до

2200Х600Х 
X I200

2200Х800Х
Х1200

2200X1000Х 
Х1200

2200X1200Х 
Х1200

2200Х600Х 
X I200

2200X1000Х 
X I200

2200X1200Х 
Х1200

Заготовка 1,4 1,7 1,3 1,5 1,6 1
1 -00 1 -22 0 -9 3 1-07 1 -1 4

Сборка 0,99 1,1 1,3 1,2 1,4 1,6 2
0-79.7 0—88,6 1-06 0-96,6 1 -13 1 -29

Сварка 1,2 1,4 3
0-94,8 1-11

Окрашивание 0,45 0,53 0,62 0,69 0,66 0,79 0,92 4
0-36,6 0-41,9 0 -4 9 0-54,5 0-52,1 0 -62,4 0-72,7

ж 3 и к л м н №



Тип щитов

Наименование
работ

щш-пд-ол, щш-лд-оп щш-зд-оп, щш-зд-ол
Размеры, мм, до

2200Х600Х
Х800

2200Х800Х 
X I200

2200X1000X 
Х1200

2200X1200X 
X I200

2200Х600Х
Х600

2200Х800Х
Х600

2200X1200Х 
Х800

Заготовка 1,7 2,2 2,5 1,6 1,7 2,2 1
1 -22 1-67 1 - 79 1 -1 4 1 -22 1 -57

Сборка 1,4 1,7 2 1.8 2,3 2
1 -13 1 - 37 1—61 1-46 1 -86

Сварка 1.2 1.4 1.6 3
0-94,8 1-11 1 -2 6

Окрашивание 0,55 0,66 0,78 0,87 0,51 0,59 0,72 4
0-43,5 0-62,1 0-61,6 0-68,7 0-40,3 0-46,6 0 -66,9

0 П Р с т У Ф №



П р о д о л ж е н и е  т а б л . 3

Тип щитов

1ЦШ-ЗД-02 11(11141 З Д ЩШМ
ПЯИ W CfVuBon и в 

работ Размеры, мм, до

2200Х800Х
Х600

2200X1200X 
Х800

2200Х800Х
Х600

2200X1200X 
Х800

600Х400Х
Х500

1000x600X 
XSOO

1400X800X 
Х600

Заготовка 1,9 2,4 2 2,9 0,8 0,93 1,2 1
1 -3 6 1 -7 2 1 -4 3 2 -0 7 0 -8 7 ,2 0 -6 6 ,5 0 -8 5 ,8

Сборка 1,7 2,2 1,8 2,5 0.89 0,99 1,2 2
1 -3 7 1 -7 7 1 -4 5 2 -0 1 0 -7 1 ,6 0 -7 9 ,7 0 -9 6 .0

Сварка 1,5 1,6 1,3 1,6 0,61 0.69 0,82 3
1 -1 9 1 -2 6 1 -0 3 1 -2 6 0 -4 8 ,2 0 -5 4 ,5 0 -6 4 ,8

Окрашивание 0,47 0,69 0,95 0,28 0,49 0,61 4
0—37,1 0 -5 4 ,5 0-75,1 0 -22 ,1 0 -3 8 ,7 0 -4 8 ,2

X
■ 1 • ш ш э ю №

П р и м е ч а н и я :  1. При изготовлении многопанельных щитов для доставки на объект россыпью к 'Н  вр. и Расц. по поз. 2 
настоящего параграфа добавлять на каждую сборку Н вр. 1,6 чел-ч., Расц. 1—29 (ПР-1)

2. Утепление щитов нормировать по § 43 п. 4.
3. Нормы на окраску щитов предусматривают следующие виды работ: очистка, обезжиривание, шпатлевка, грунтовка, окраска 

за два раза. При невыполнении какой-либо из перечисленных операций нормировать окраску следует по § 59.



§ В5-4-37. Вырезка отверстий в панелях щитов 

С о с т а в  р а б о т ы

1. Разметка. 2. Сверление крепежных и центровых отверстий. 
3. Сверление или вырезка отверстий под приборы.

Электрослесарь 4 разр.

А. ВЫРЕЗКА КРУГЛЫ Х ОТВЕРСТИЙ РЕЗЦАМИ 
Н А ПРИВОДНОМ С ТАН К Е

Т а б л и ц а  1

Д  иаметр отверстий, мм, до

62 100 200 300 свыше 300

0,08 0,1 0,13 0,15 0,17
0-06,3 0—07,9 0 -10,3 0 -11 ,9 0 -13 ,4

в 6 в г А

6. ВЫРЕЗКА ПРЯМ ОУГОЛЬНЫ Х И ФИГУРНЫ Х ОТВЕРСТИЙ 
Н А С ТА Н К А Х  С М ЕХАНИЧЕСКОЙ ПО ДАЧЕЙ  РЕЗЦА

Т а б л и ц а  2

Нормы врем ени и расценки иа 1 отеерстме

Периметр отверстий, мм. до

600 1000 1500 свыше 1500

0,19 0,24 0,31 0,37
0 -1 6 0 -1 9 0—24,5 0—29,2

в 6 в г

4 3ак. 1168 73



§664*38. Подготовка щитов и пультов к монтажу 
проводов виутраииих электрических проводок

С о с т а в  р а б о т

При установке

1. Разметка схемы прокладки проводов и мест установки внутри* 
щитовых конструкций. 2. Установка под сварку. 3. Прокладка коммута* 
ционной полосы или струны.

При сварке
1. Крепление опорных конструкций электросваркой. 2. Крепление 

коммутационной полосы или струны контактной сваркой.

Состав звена 
При установке 

Электрослесарь 5 разр. 
При сварке

Электросварщик 4 резр.

Ц<|>|> коилтпикииЙ
Наименование работ

наименование конструкции
установка сварка

Коммутационная полоса 100 м полос 5,4

4 -91

2,9

2 -2 9

1

Коммутационные струны 100 шт. 1.2
1 -0 0

1

0 -7 9

2

Коммутационные рейки 
(скобы, сборки)

То  же 6,6
6-01

2,5
1 -96

3

Конструкции для установки 
трансформаторов

»# 4.6
4 -1 0

4,4
3 -4 8

4

Конструкции для установки 
электроаппаратуры

90 1,8
1 -6 4

1,9
1 -50

5

Конструкции из угловой стали 
для установки приборов

а* 2,2
2 -0 0

2,4
1 -9 0

6

Перфорированный уголок *0 2,7 1,1 7

2 -4 6 0-86,9

в б И*
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§ В5-4-39. Сборка щитовых блоков из готовых узлов и деталей

С о с т а в  р а б о т

При сборке

1. Установка щитов на раму с выверкой и креплением болтами к 
раме и между собой.

При сборке панельных щитов добавляются:
2. Сборка каркаса многопанельного блока под сварку.

При сварке
Крепление деталей каркаса электросваркой

Нормы  времени не 1 блок

Тип
щитов

Наиме­
нование

работ

Состав звена
Количество панелей 

(щитов) в блоке

На каж­
дую 

следую-

2 4 6
щую

добав­
лять

Шкаф­ Сборка Элен трослесери 2,8 7,3 8,9 1 1
ные В резр.- 1 

3 „  -  1
2 -4 6 6 -4 2 7 -8 3 0 -8 8

Сборка Тоже 2,9 4,5 6,6 1,3 2

Панель- 2 -6 6 3 -9 6 6 -8 1 1 -1 4

иые
Сварка Электросварщик 0,93 1,1 1,4 0,34 3

враар. 0 -7 3 ,5 0—86,9 1 -1 1 0 -2 6 ,9

а б в г

§ В5-4-40. Установка отдельно стоящих шкафных 
щитов на основание (раму)

С о с т а в  р а б о т  

А. У С ТА Н О В К А  Ш КАФНЫХ ЩИТОВ

1. Установка щита на раму. 2. Выверка и крепление болтами.

Б. УС ТА Н О В К А  У ТЕ П Л Е Н Н Ы Х  ЩИТОВ 

П р и  у с т а н о в к е
1. Установка крепежных деталей на подставку и крепление их болта* 

ми. 2. Установка и выверка щита.
При сварке

Приварка крепежных деталей к стенкам щита
4* 75



Нормы времени и расценки на установку 1 щита

Наиме*
нование

работ
Способ установки Состав звена

Тип щита

шкаф­
ной

утеп­
ленный

Установка

Ручной Электрослесари 4 резр. —  1 
2 „ -1

0,57

0-40,8
- 1

Механизиро­
ванный

(кранбалка)

0,48 0,14
0 -ю

2
0-34,3

Сварка Электросварщик Э резр. - 0,05 3
0-04,2

а б В*

Г л а в а  7. ИЗДЕЛИЯ К ЩИТАМ И ПУЛЬТАМ

§ В5-4-41. Изготовление оснований (рам) 
под щиты и пульты

С о с т а в  р а б о т

П р и  з а г о т о в к е
1. Разметка листовой и профильной стали. 2. Резка. 3. Вырубка углов 

и полок. 4. Изгибание. 5. Разметка и сверление отверстий.
П р и  с б о р к е

Сборка деталей под сварку 
П р и  г а з о с в а р к е

Газовая резка профильной стали 
П р и  э л е к т р о с в а р к е  
Сварка деталей рам 
П р и  о к р а ш и в а н и и  
Окрашивание рам

Наименование
работ

Вид стали
Состав эвена

швеллерная листовая

Заготовка Элвктроспасари 4patp.— 1 
-  3 .. -1

и
0 -8 2

2,6
1 -9 4

1

Сборка Тоже 0,77
0—67,4

2,1
1 -6 6

2
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Продолжение

Наименование
работ Состав звена

Вид стали

швеллерная листовая

Сварка

Газосварщик 4 разр. 0,35
0—27,7

- 3

Электросварщик 4 разр. 0,4$
0-36,6

1,4
1-11

4

Окрашивание Маляр 4 разр. 0,49
0-38,7

S

а Р  б И*

§ В5-4-42. Изготовление и установке полов 
из листовой стели в щитах и пультах

С о с т а в  р а б о т

При изготовлении
1. Разметка листовой стали под резку, вырубку отверстий, изгиба­

ние. 2. Резка. 3. Вырезка отверстий. 4. Изгибание.

При окрашивании 
Окрашивание полов

При установка 
Установка полов в щит

Нормы шрамами и расценки на 10 крышек

Наименование
работ

Состав эвена Н.вр. Раев. •Р

Изготовление Электрослесарь 4 разр. 4,5 3-56 1

Окрашивание Маляр 4 разр. 0,72 0-56,9 2

Установка Электрослесарь 4 разр. 0,45 0-35,6 3
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§ В5-4-43. Разные работы при изготовлении 
щитов и пультов

Нормы  времени и расценки не измерители, указанные в таблице

Наименование
работ

Состав
звена

Едини­
ца изме­

рения
Н.вр. Pact*. •Р

Установка замков типа ЗД-4П 
на дверях щитов и пультов

Элек трослесарь 
3 разр.

100
замков

12 8 -4 0 1

Т о  же. но типа ЗЩ Тоже Т о ж е 5,6 3 -9 2 2

Установка ручек типа Р1Ц на 
дверях щитов и пультов

•• 100
ручек

2,4 1 -6 8 3

Утепление шкафных щйтов 
пенопластовыми иэоляцион- 
иыми плитами (с резкой 
и креплением изоляции)

Электрослесври 
4 разр.— 1 
2 „  - 1

1 м* 
плиты

0,41 0 -2 9 ,3 4

Нанесение надписей масляной 
краской на панелях щитов и 
пультов

Элек трослесарь
Зрезр-

1
надпись

0,13 0-09,1 5

Установка скоб 
(петель) для 

строповки щитов

Установка Тоже 100
скоб

5,2 3 -6 4 6

Сварка Электросварщик 
Зрезр.

То ж е 4,6 3 -2 2 7

Г П а в а  8. УЗЛЫ И Д Е ТА Л И  Д ЛЯ  МОНТАЖА 
ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ ПРОВОДОК

§ В5-4-44. Заготовка жгутов установочных проводов 
ручным способом

С о с т а в  р а б о т ы

1. Распаковка бухт провода с удалением связывающих веревок, 
упаковочной ткани, установкой на вертушку и высвобождением конца. 
2. Разметка трассы. 3. Разметка вручную провода с бухты, отмеривание 
и отрезка. 4. Сборка проводов в пучок (жгут) с обвязкой. 5. Сматыва­
ние жгута вручную с заделкой концов, связыванием и навеской бирок. 
6. Резка поливинилхлоридной трубки и написание маркировочных зна­
ков. 7. Прозвонка концов проводов со снятием изоляции и установкой 
оконцевателей.

Состав звена
Электрослесари 4 разр.— 1
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Нормы  времени и ресценки не 1 ж гут

Длина жгута, Количество проводов в жгуте, до
и , до

5 10 15 30 60

25 0,95 1,4 1,8 3,1 5,2 1

0-6 7 .9 1 -0 0 1 -2 9 2 -2 2 3 -7 2

50 1,6 2,4 2,8 4,6 7,8 2

1— 14 1 -7 2 2 -0 0 3 -2 9 5 -5 8

75 2,3 3,3 3,7 6,3 10,5 3

1—64 2— 36 2 -6 5 4 -5 0 7 -5 1

100 3 4,1 4,8 7.5 12,5 4

2 -1 5 2 -9 3 3 -4 3 5 -3 6 8 -9 4

а б в г д »Г

Г  я а в а 9. УСТАНОВКА ПРИБОРОВ И АППАРАТУРЫ . 
МОНТАЖ ВНУТРЕННИХ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ 

И ТРУБНЫ Х ПРОВОДОК

§ ВБ-4-45. Установка приборов и аппаратуры 
на конструкциях щитов, пультов н стати вое

С о с т а в  р а б о т ы

1. Подготовка к установке (снятие и установка ручек и крышек). 
2. Установка, выверка и крепление приборов.

Наименование приборов
Состав

электро-
слесарей

Н.вр. Реек. И*

1. Реле
Реле: высокочастотное РПВ, тепловое ТРП 4разр. 4,2 3 -3 2 1

Реле: времени Эв, обрыва фаз Е*511, промежу­
точное ЛЭ, РП; РПУ, РУ, счетноимпульсное Е-531, 
тепловое ТРН, электромагнитное М КУ

Тоже 6,4 5 -0 8 2

Реле: времени РЭМ, РВМ, напряжения PH, пере­
ключения РЛ, электромагнитное РЛ-41

- 7,2 5 -8 9 3
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Реле: времени Е-524, промежуточное РПМ, теп­
ловое ТРТ

Реле: балансное БР, РД-12, ЭПР, сигнализации 
РИС, термореле ТР-3, злек тромегнитное Р А Д  
РА-2

Реле: времени РВП, ЭР8, ВС, промежуточное ЭП, 
тепловое TP, ТРА, ТРВ

11,6

Реле: времени Е-512, В Л-16, РП-4 дифференци­
альное ДЗТ, МЗТ типа ИКС, РСИ, Р Д  РДА, 
блок питания БП-15

14 11-06

II. Пусковая и коммутационная 
низковольтная аппаратура

Колодка предохранителя трубного П Т 4 peep. 3,7 2-62

Выключатель автоматический А63, АК-60, па­
кетный ПВМ, пускатель магнитный ПМЕ-111, 
П-61, П6-121, А-3161, контактор Л МБ, пере­
ключатель пакетный ППМ

Тож е 6,1 4-62 10

Выключатель автоматический АК-63, АП-50, 
пускатель магнитный П6, розетка штепсельная

8,4 11

Пускатель магнитный ПМЕ-212, ПА-411 9,3 7-36 12

Пускатель магнитный П6-ЗТ, П63, ПМЕ (нуле­
вой и 1 величины), колодка предохранителя 
ПР-2, рубильник типа Р, РО, Р-60

11,5 13

Выключатель автоматический Л62, А3110, пус­
катель магнитный ПА611,621, П6-2Т, П6-113, 
131, МКР-058, ПАЕ (III величины)

14 11-06 14

Пускатель магнитный П6-123, ПА-333,423, 
ПМЕ (II величины)

бреэр. -  1 
3 „  - г

16,6 12-46 1$

Пускатель магнитный ПА-413, 523,531 Тож е 20 16-10 16

III. Сигнальная аппаратура 

Звонок электрический переменного тока 3-220

60

4 peep. 4,3 3 -4 0 17



Продолжение

Состав
Наименование приборов звена Н.вр. Ресц. Г

электро­
слесарей

Звонок-ревун типа ЗВРФ 4 разр. 5,3 4-19 18

Звонок громкого боя типа М3 Тоже 8,4 в—64 19

Сирена ВСС 5 разр. — 1 
3 „  — 1

12 9—вв 20

IV. Источники и преобразователи
электропитания

Аппарат АМО, блок питания БП 4 разр 9,3 7-36 21

Прерыватель СИП Тоже 9,9 7-82 22

Усилитель УПП 0» 10,5 8-30 23

Выпрямитель СВ-4, источник мигающего свата 
ИМС, трансформатор Т-74, ОСУ, ОСП, 000,03

00 11,5 9-09 24

Выпрямитель В-4, ВУ-3, СВ-24-3, СВ-24-9, датчик 
импульсов ДИ, стабилизатор серии С, трансфор­
матор ОСР, ОСО, ОСН, АОС, ТОС-260, ТБ 02063, 
ОСКО (мощностью до 0,1 кВ)

00 14.5 11-48 26

Трансформатор ТОСОЗО, ТТО,63, ОСКО (мощ­ 5 разр. — 1 21 16-91 26
ностью до 1,0 кВ) 3 „  - 1

Трансформатор ОСВ, ТО О Б , 0005 00 25.5 20-63 27
V. Пневматические и электро-

пнеемвтические аппараты
Прибор ПФ, ПП 4 разр. I f i 6-00 28

Регулятор ПР, ПРЗ Тоже 9 7-11 29

Блок функциональный БФ-2 8 разр — 1 
3 .. - 1

12,5 10-06 30

Блок предварения БП-8 Тоже 22 17-71 31

П р и м е ч а н и е .  При установке переходных плат к Н.ер. и Реви, настоящего 
параграфа добавлять при установке 100 плат: на 2 винтах -  Н.вр. 4,3 чел.-ч, Раек. 
3-40 (ПР-1); на 3 винтах Н.вр. 5,7 чел.-ч, Рави. 4 -00 (ПР-2) при состава звана — 
электрослесарь 4 разр.
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§ В5-4-46. У стан о в к а  п р и б оров и аппаратуры  

на ф асадах щ и тов и п ультов

С о с т а в  р а б о т ы

1. П о д го то в к а  к  устан о вк е  (снятие и устан о вк а  ручек и крепеж ны х  

деталей) ■ 2. У стан о вк а , вы верка и крепление приборов и аппаратуры .

Нормы i p tH iH  и расценки иа 100 приборов

Наименование приборов
Состав эвена 

электро- 
слесарей

Н. вр. Расц. М

1. Приборы измерения и регулирования
температуры

Лого метр пирометрический типа Л  *64, мил­
ливольтметр: регулирующий типаМР, пиро­
метрический М64

4 разр. -  1 
3 „  - 1

10 7-46 1

Блок задачи типа БЗ, по го метр показываю­
щий Ш69, Л-64И, мост типа КВМ, КПМ, 
КМ140, миллиамперметр типа КВУ, милли­
вольтметр Ш45, потенциометр типа КВП, 
КСП, КП140, прибор типа КЛ1, КС1, КС2, 
КВ1, термометр манометрический типа 
ТСМ, ТКП60, фотоэлектрический пиро­
метр типа ФЭП

Тоже 12 8-94 2

Миллиамперметр типа КСУ, термометр ма­
нометрический типа ТС Г

5 реэр. -  1
з „ - t

13,5 10—87 3

Мост типа ЭВМ, МП, МПР, МФО, МФП, КПМЗ, 
потенциометр автоматический типа ЭПВ, при­
бор типа КСЗ, КОМ, термометр малометричес 
кий типа ТП П , Т П Г , ТПЖ, П Л Т

4 разр. - 1
3  „  - 1

16 11-92 4

Потенциометр электронный типа 9ЛС 5 разр. -  1 
3 „ — 1

21 18-91 5

Потенциометр самопишущий типа ЭПП Тоже 23 18-62 6

Термометр самопишущий типа Т Г , ТЖ 4 разр.- 1  
3 „  - 7

24.5 19-25 7

Вспомогательные устройства 

Переключатель типа ПД-6 4 разр. -  1 
2 .. - 1

5.7 4-08 8

Переключатель типа ЛМТ, ЛЩ, МГП Тоже 10,5 7—61 9

Переключатель кнопочный типа ПК-041, 051 99 11.5 8 -22 10

8 2



Продолжение

Наименование приборов
Состав звена 

электро­
слесарей

Н. вр. Расц. Г

Переключатель кнопочный типа ПК-031 4 рвзр. — 1  

3 „  - 1
18 13—41 11

Панель с роликовыми ключами типа ПДП 8 peep. — 1
3 .. - 1

29,5 23-75 12

II. Приборы измерения и регулирования 
давления, разряжения, расхода и уровня

Тягонапо ромер типа ТНЖ А

* 1
 

1 
1 

ч
 ч в* 4-93 13

Манометр показывающий типа МТ-1 Тоже 7.6 5-43 14

Блок измерения типа ИР, краи-переключа- 
тель типа КП, манометры: показывающий 
типа МТ-2, МТ-3, дифференциальный типа 
МДФ-1, тормозной типа МТ-1, зл. контакт­
ный типа ЭКМ, ЭКМВ. Мановакуумметр ти­
па ОБМ, ОБВ, AM, АМУ, АМВУ, ВЭ-16, при­
бор показывающий типа КВД, тягонапо ро­
мер типа ТНМН, НМП, ДНП, усилитель ти­
па УП

4 резр. — 1 
3 .. - 1

10,5 7-82 15

Измеритель однострелочный типа И-60, мано­
вакуумметр типа П, МОШ, МВОШ, указатель 
уровня типа УУЖЭК

4 рвзр. -  1 
2 „  - 1

11,5 8-22 16

Вакуумметр типа ВП-4, манометр: типа МТ- 
4, с трубчатой пружиной, мановакуумметр 
типа МВТ-4, приборы: вторичный типа ВДМ, 
пневматический самопишущий типа МСС. 
Тягонапо ромер типа ТДЖ

4 рвзр. — 1
3 „  - 1

13 « - в » 17

Тягонапо ромер типа ТМП, НМП Тоже 15 11-18 18

Приборы: вторичные типа ВФС, ВФП, 4РИ, 
5РИ, электронный автоматический типа 
ЭИВ-2

8 peep. — 1 
3 „  -1

19 15-30 19

вакуумметр самопишущий типа ВСС, мано­
метр самопишущий типа МТС, МСС, мано­
вакуумметр самопишущий типа МВТС, 
МВСС, тягонапо ромер сильфонный типа 
ТМС, ТНС, НС

Тоже 28 22-64 20

Приборы самопишущие с пневморегулято- 
ром: вакуумметр типа ВС, манометр типа 
МС, мановакуумметр типа МВС, МВТ

32,5 26—16 21

аз



Продолжение

Наименование приборов
Состав звена 

электро­
слесарей

Н. вр. Расц. №

III. Приборы измерения и регулирования 
состава и качества вещества

Термокомпенсатор ТКР-2 4 разр. -  1 
2 „  — /

9,7 6 -3 4 22

Б лок; питания воздухом БП8Щ, электропи­
тания сигнализатора СВК-3, панель: байпас­
ная Б П ДУ-А , дистанционного управления 
П Д У-А . Преобразователь РН261, П-201

4 разр. -  1 
3 .. - 1

10 7 -4 5 23

Б лок : подготовки газа газоанализатора 
ГДРП, питания сигнализатора СЭ, индика­
ции сигнализатора ТХГ5М . Регулятор влаж­
ности воздуха СПР

Тож е 11,5 8 -5 7 24

Датчик газоанализатора ФГЦ, панель пода­
чи газа П П Г  газоанализатора Т К Г  -4, прибор 
показывающий ГТГ -1 , табло сигнализатора 
газоанализатора ТП4-201

*• 14 10-43 25

Вторичный прибор МПР7 солемера СЭ, дат­
чик газоанализатора ГДРП, приемник газо­
анализатора ТП-5501, ТП2221

5 разр. — 1 
3 „  - 1

16,5 13-28 26

Б лок: измерительный Б1 и Б2 датчика тер­
мокондуктометрического Д Т , литания вла­
гомера „Байкал-4" и газоанализатора ГДРП, 
управления „Байкал 1,2".  Преобразователь 
влагомера „Байкал 4"

Тож е 21.5 17-31 27

Блок сигнальный сигнализатора МСН 4 разр. — 1 
3 - 1

22 16-39 28

Блок управления БУК-2, датчик: ДКЗ газо­
анализатора ГТМК-11, газоанализатора ФКГ-3 
и Т К  Г-4,5; приемник газоанализатора О А  и 
МН

5 разр. -  1 
3 „  - 1

23 18-52 29

Блок питания газоанализатора ФЛС-1 Тож е 28,5 22-94 30

IV . Электрические регуляторы 
и сигнализаторы

Коробка: сигнальная КС, распределительная 
КРС. Устройство сигнальное электромагнит­
ное ЭС

4 разр. -  1 
2  „  - 1

в,1 4 -3 6 31

8 4



Продолжение

Наименование приборов
Состав эвена 

электро­
слесарей

Н. вр. Расц. И*

блок сигнальный рале уровня РУ, регулятор 
температуры РТ

к
 к

 
1 

1

I
s 6-88 32

Блок электропитания сигнализатора взрыво­
опасных концентраций СВК-ЗМ, реле сигналь­
ное РУ

5 ршзр. — 1 
3 - 1

11 8 -8 8 33

Блок алектрорелейный сигнализатора СПУ, 
прибор командный типа КЭП, МКП

Тоже 12 9 -68 34

Блок: сигнальный репе типа СЭ, силовой 
сигнализатора уровня МЭСУ, ЭСУ, ЭИУ, 
КИФМ, КСФМА, электронный сигнализа­
тора уровня ЭСУ. Прерыватель ступенчатый 
импульсный СИП, регулятор влажности воз­
духа СПР

4 ршзр. —  1 
3 „  - 1

12,5 9-31 36

Регулятор температуры ПТРЭ Тож е 14.8 10-80 36

Датчик относительной влажности ДРОВ-3, 
регулятор температуры ЛТРД-2, терморе­
гулятор полупроводниковый ПТР, ПТРБ

*4 19 14-16 37

Блок: релейный сигнализатора СНЦ, СЭ, 
электропитания сигнализатора уровня типа 
78-1 • Вторичный прибор МПР сигнализатора 
САС, источник питания сигнализатора горю­
чих газов С Г Г

б  ршзр. — 1 
3 „  - 1

22 17-71 38

Блок питания устройства температурной 
сигнализации УТС

Тоже 23,6 18-92 39

Сигнализатор температуры на 4 точки СТ-4 44 31,5 25-36 40

V . Электронные системы регулирования

Блок: управления БУ, указателей В12. За­
датчик: дистанционный типа Д34М, ручного 
управления ЭР, типа ЗД-50,3Д-1000. Инди­
катор положения ИПУ, пост дистанционно­
го управления ПДУ, указатель положения 
дистанционный ДУП-М

4 ршзр. —  1 
2 „  - 1

6.2 4 -4 3 41

Датчик ДМ-1 задатчика ДРУ-У2, задатчик 
бесконтактный пятипроцентный ЗБ-5, кас­
сета с одним блоком вызова Б В-1, устройст­
во задающее ЗУ05, ЗУ11

4 ршзр. - 1  
3 „  - 1

1 » 6 -8 9 42

8 5



Продолжение

Наименование приборов
Состав звена 

электро- 
слесарей

Н. «р. Расц* IP

Блок ручного управления Б РУ, задатчик: 
программный ПЗВ, ПД-44УМ, ручной РЗД. 
Преобразователь типа НП, 111, приборы: 
двух* и трехпозиционный регулирующий 
2РП, ЗРП, релейный регулирующий РП*4, 
корректирующий К15, К26, регулирующий 
Р25. Поэициомер репейный ПРП2, пере­
ключатель ПЛК, ПО, сигнализатор типа 
С2, счетчик импульсов СИ-У, устройство 
обегающее ОУ-25П, указатель выхода М24- 
41, усилитель электронный 3-М

4 разр. - 1  
3 „ - 1

10,5 7-82 43

Блок: измерительный И-Т-М, И-С-М, И-102, 
комплексов „КАСКАД", „АКЭСР". Програм 
мное устройство КПЗ-Л, прибор корректиру­
ющий КП2, пульт дистанционного управле­
ния ПДУ-М

То ж» 11.5 8-67 44

Задатчик дистанционный ДЗП, преобразова­
тель электропневматический типа ПЭПФ, 
сумматор частотный самопишущий СЧСМ

5 pasp. — 1 
3 .. - 1

11,5 9-28 45

Кассета с 5 и 10 блоками вызова Тожо 15,5 12-48 46

Преобразователь электронный типа ПЭТ, 
устройство регулирующее РУ-5

44 17 13-68 47

Блок регулирующий Р31М, сигнализатор 
электронный типа СИД

4 peep. — 1 
3 - 1

19 14-16 48

Задатчик: дистанционный автоматический 
самопишущий типа ДЗАС, показывающий 
тип ДЗАП

S разр. - 1  
3 „ - 1

24,5 19-72 49

VI. Пневматические регуляторы 
и сигнализаторы

Редуктор давления воздуха РДВ-5М, рота­
метр типа РД-А-1

4 peep-- 1
2 „  - 1

5.8 4-16 50

Задатчик: по времени П31,2ЭА, по парамет­
ру ПФ6. Панель управления ПП12,2, прибор: 
вторичный показывающий ППВ-1, контроля 
показывающий ПВ1-3, ПК системы „Старт*', 
контроля показывающий со станцией управ* 
лени я ПВЗ-2, контроля интегрирующий 
ПВ-9, 4П, ПИК-1, контроля самопишущий 
ЛВ-4, П6-10, РПВ-4

4 разр. - 1
3 „  - 1

9 » 7-38 51
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Продолжение

Наименование приборов
Состав звена 

алектро- 
слесарей

И. вр. Расц. N*

Устройство множитсяьиоделительное ПФ-1,18 4 рвзр. — 1 
2 - 1

11,5 8—22 52

Регулятор само настраивающий АРС. Уст* 
ройство многоточечное обегающее УМО, 
вычислительное к хроматографу УВХ-8

Б рвзр. — 1 
3 „  - 1

14,5 11-87 53

VII. Электроизмерительные приборы
Индикатор тока М4280, приборы типа M325t 
М4203, Ц4203

4 разр. -  1 
2 „  - 1

6.6 3-93 54

Приборы узкопрофильные со световым ука­
зателем М1530, М1730, Э390

4 разр, — 1 
3 „  - 1

6,3 4-69 55

Приборы: типа М4230, МЗЗО, 3335, Э377, 
38025, узкопрофильные многошкальные 
со световым указателем М1632

4 рвзр. - 1  
2 „  - 1

8,3 5-93 56

Приборы: типа М270, самопишущий Н340 Тоже 10,5 7-51 57

Приборы: типа М1360, М4200, М760, Э8003. 
Счетчик импульсов СИШ-100, МЭС, устройст­
во выпрямительное ВУ-1, частотомер стрелоч 
ный 3371

4 разр. - 1  
3 „  - 1

10,5 7-82 58

Прибор типа М151 Тоже 13 9-68 59

Прибор типа Д180 4* 14.5 10-80 60

Приборы типа М1690, ВАПИ, ВРПИ 44 « 17,5 13-04 61

VIII. Аппаратура сигнализации 
и управления

Арматура лампы АСКМ, СС-3, АСТЛ, кноп­
ки: командная КМ, малогабаритная КМ, 
типа КЗО. Лампа сигнальная СЛГС, СПЦ, 
переключатель П2Т. Тумблер ТП-1, фонарь 
типа ФМ, ФРМ

4 разр, -  1 
2 „  - 1

2,5 1-79 62

Арматура сигнальная АС-53, переключатель 
галетный ПМ, П ГГ, ПГК, сигнал световой 
взрывозащитный ССВ-15

Тоже 5 3-58 63

Держатель коммутаторный лампы ДКЛ, вы­
ключатель пакетный герметический ВГПМ, 
кнопка управления КУ-121, переключатель 
кнопочный телефонный ПКТ, однополюс­
ный постоянного тока, транспарант свето­
вой СТ, фонарь сигнальный МФС

44 6,3 4-60 64
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Продолжение

Наименование приборов
Состав звена 

электро- 
слесарей

Н. вр. Расц. В*

Арматура сигнальной лампы Л 0220, выклю­
чатель: автоматический А-63, АК-63, пакет­
ный ВПКМ2. Кнопка электромагнитная КСМ, 
лампа сигнальная СЛ2, переключатель галет- 
ный П ГП , табло световое ТСМГ ТСБ

4 разр. — 1 
2 „  - 1

7.7 6-61 65

Выключатель: ПВМ (1-1II величины), пере­
ключатель: ППМ (1—III величины) # кулачко­
вый ЛКУЗ. Пост управления кнопочный 
КУ-91

Тоже BJ3 6*29 66

Арматура сигнальная АС1, выключатель 
3 полюсный постоянного тока, пост управ­
ления кнопочный ПКЕ212-1У, устройство 
сигнальное взрывозащи щенное С ЛУ

0* 10,5 7*61 67

Пост управления кнопочный КУ-700 00 11.5 8*22 68

Выключатель: пакетный ВПКМ,типа ГПВМ. 
Переключатель: пакетный ВКЛМ# ПМФ, ПМВ, 
ПМО, МК, универсальный УП5300, типа 
ГЛПМ . Табло сигнальное газоанализатора 
МН

00 12.8 8*94 69

Кнопка управления: водозащитная КУ-123, 
взрывобезопасная КУВ-11. Выключатель 
ПМВ, ПКВ (V —V I величины), переключа­
тель ППМ, ПКП (IV —V I величины)

00 16 11-44 70

Пост управления кнопочный ПКЕ 212-2У 00 17,5 12*61 71

Переключатель универсальный УП5400, 
УП6800

4 рвзр. — 1
з  - 1

21 15*64 72

Пост управления кнопочный ПКЕ 212-ЗУ 4 peep. — 1 
2 - 1

21.5 15-37 73

88



S B5447. Монтаж внутренних алектрических 
проводок о щитах и пультах

С о с т а п  р а б о т ы

1. Заготовка и сборка провода в пучки. 2. Установка коммута­
ционных зажимов. 3. Прокладка провода с установкой изоляционных 
прокладок, выполнением изгибов и креплением. 4. Разделка концов 
провода с выполнением временной маркировки. S. Подключение кон* 
цов проводов к клеммным оборкам с надеванием оконцевателей. 
6. Прозвоика схемы и выполнение постоянной маркировки. 7. Скру­
чивание свободных концов проводов в спирали.

Н о р м ы  в р е м е н и  и  р а с ц е н к и  н е  1 0 0  м  п р о в о д е

Тип щитов Состав эвена Н. вр. Р а с ц . И*

В щитах шкафных и 
на панелях плоских

Элоктрослесврь $ разр. 8 7—28 1

8 щитах малогаба­
ритных

Том» 9,8 8-82 2

§ Вб-4-48. Концевые заделки контрольного 
кабеля с сеченном мам до 2,5 мм

С о с т а в  р а б о т ы

1. Отмеривание и отрезка кабеля секторными ножницами. 2. Раз­
делка, снятие верхней оболочки кабеля. 3. Раскрутка, выравнивание 
жил. 4. Резка, установка хлорвиниловых трубок (для кабаля с рези­
новой изоляцией ж ил). 5. Заделка корешка кабеля. 6. Накладывание 
бандажа.

Элвктрослесарь 5 разр.

89



s
Тип изоляции

Количество жил, до

4 7 10 14 19 24 30 37

Кабель с полиэтиленовой (полихлор- 
виниловой) изоляцией

0,06 0,08 0.1 0.14 0,16 0,19 025 0,28
1

0-06,5 0-07,3 0-09,1 0-12,7 0—14,6 0—17,3 0-223 0-25Д

Кабель с резиновой изоляцией (в т. ч. 
провод ПРТО)

0,16 0,18 02 0,25 оз 0,34 0,39 0,45 2
0-14,0 0—16,4 0-192 0-223 0-27,3 0-30,9 0-Э82 0-41

а 6 В г * е Ж 9 8*

I  B5-4-49. Подготовка штал сальных разъемов к  установке

С о с т а в  р а б о т ы
1. Разборка штепсельного разъема. 2. Разделка жил проводников. 3. Обезжиривание и лужение жил. 4. Прозвон* 

ка проводников с установкой оконцевателей. б. Припаивание проводников к контактам разъема, б. Сборка прово­
дов в пучок. 7. Сборка штепсельного разъема.

Электрослесарь 5 разр.
Н о р м ы  в р е м е н и  и  р а с ц е н к и  н а  1  ш т е п с е л ь н ы й  р а з ъ е м

Ови ееВШ Ьв В и и  а  п й ^ п т
Количество задействованных контактов в разъеме, до

гюи мвноввии в раоот
3 4 5 10 15 20 25 35 50

Монтаж ШР проводом 0.18
0-13,7

0.18
0-16,4

0,25
0-22.8

0,38
0-34,6

0,57
0-61,9

0,75
0-68,3

021
0-822

12
1-09

1.7
1-65 1

Монтаж ШР кабепем 0,18
0—16,4

0,21
0-19,1

Q2
0-272

0,47
0-42JB

0,69
0-623

0^1
0-623

12
1-09

1.6
1-48

2,1
1-91 2

а 6 В г А в Ж 9 И IP



5 B6-4-60. Присоединение к  приборам копим  пом 
пропоям м кабелей сечением яо 2,5 мм2

С о с т а в  р а б о т ы

1. Снятие крышки, разборка сальника. 2. Укладка проводов в жгут с вводом к клеммам прибора. 3. Разделка 
коицм проводников. 4. Лужение концов многопроволочных проводников. 5. Установка оконцевателей. 6. Изгиба­
ние кольца. 7. Присоединение концов проводников под зажимной винт с предварительной прозвонкой. 8. Установка 
крышки или уплотнение сальника.

Эмкгроелвсарь 5 рвзр.

Нормы ароиоии и росши км на 1 прибор

Количество концов, подключаемых к  прибору, до На каж*
1ип проводников WWWO подключении

3 5 10 15 20 25 30 следую­
щий

Однопроволочные проводе 
или жилы кабели Баз кольца

0,16

0-13 ,7

0,22
0—20

0,39

0-36 ,5

0,56

0 -6 1

0,73

0—66/4

ода
0-01

1,1
1-00

0,03

0-02,7
1

С кольцом
0,17 0,26 0,46 0,66 0,86 1 1,2 0,04 о

0-16 ,5 0 -23 ,7 0-41,9 0-60,1 0 -78 ,3 0 -9 1 1 -0 9 0 -0 3 ,5
а.

Мно гопроволо чиые провода 
или жилы кабели Баз кольца

0,2
0 -1 8 ,2

0,29

0 -26 ,4

0,53

0-4 8 ,2

0,78

0 -7 1

1
0-01

1,3

1 -1 8

1,4

1 -2 7

0,06

0—04,6
3

С кольцом
0,24 0,36 0,66 0,96 и I * Л» 0,06 А

0-2 1 ,8 0 -3 2 Д 0- 00,1 0 -6 7  А 1-10 1 -4 0 1 -7 3 0-06 ,5
4

а б В г Д а Ж 3 К»



S 85-4*61. Монтаж внутренних трубных проводок 
в щитах и пультах

С о с т а в  р а б о т

При монтаже

1. Замер с вычерчиванием эскизов или изготовлением шаблонов. 
2. Подготовка труб с отжигом и рихтовкой. 3. Изготовление элементов 
внутренней проводки с подгонкой по месту. 4. Установка элементов 
внутренней проводки под сварку. 5. Прокладка внутренней трубной 
проводки из полиэтиленовой трубки.

При сварке

Сварка медных и стальных труб

Материал труб

Uay иаилвпыиаЭ VWvVfvWvVIVV
работ

Состав звена
медь

сталь у г ­
леродно» 

тал и нер­
жавеющая

поли­
этилен

Монтаж Электрослесарь 5  peep. 23 37 12
1

20-93 33—в? 10-02

Сварка Гьеосеарщик 5  peep. 4,8
4-37

7

6-37
- 2

а б в 6*

S 85*4*62. Изготовление заземляющих проводников

Нормами предусмотрено изготовление проводников для заземления 
брони, экрана кабеля и оборудования.

С о с т а в  р а б о т

При изготовлении методом опрессоеамия

1. Резка и правка провода. 2. Снятие изоляции. 3. Сборка наконеч­
ника и проводника с опрессовкой. 4. Связывание в пучки.

При изготовлении е применением пайки

1. Резка и правка проводов. 2. Снятие изоляции. 3. Лужение. 4. Сбор­
ка наконечника с проводником. 5. Пайка. 5. Связывание в пучки.
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I
I

Нормы ормомм  и росчонки на 100 проооцммсоо

Метод
изготовления

Состав
звена

Эскизы

1 II

Опрессование Электрослесарь 3 разр. 1,9 2,7 1
1 -3 3 1 -8 9

V

Пайка Тоже 4,5 6 о
3 -1 5 4— 20

Л.

а б

S В5-4-53. Розные роботы при устамоеко приборов 
и монтаже внутренних электрических проверок

Наименование работ Состав звена Измеритель Н. вр. Раса. М*

Установка контактны х 
планок или лапок на реле

Электрослесарь 3 разр. 100 
планок 

или лапок

0,85 0 -6 9 ,5 1

Установка рамок для  
надписей

Тоже 100 рамок 2.5 1 -7 6 2

Установка надписей в 
рамки

•* 100
надписей

0,82 0—67,4 3

Нарезка прокладок из 
картона для  реле

100 ш т. 0,72 0 -5 0 А 4

Снятие (установка) кры­
шек с приборов и элект­
роаппаратуры

Т о  же 2,3 1 -6 1 5

Нарезание внутренней 
резьбы диаметром 4 мм 
в отверстиях

и 100
отверстий

0,79 0 -5 6 ,3 6
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Продолжение

Наименование работ Состав эвена Измеритель Н. вр. Расц* I f

Установка блоков 
зажимов

Электрослесарь 
3 разр.

100
блоков

0,82 0—57,4 7

Установка колодок 
восьми клеммных

Тож е 100
колодок

3,1 2 -17 8

Изготовление коммута­
ционной струны

ее 100м
струны

4,4 3 -0 6 9

Изготовление коммута­
ционной полосы

ее 100м
полосы

13 1 -26 10

Изготовление надписей 
(рамок) фотохимическим 

способом

ее 100
надписей
(рамок)

7.4 5 -1 8 11

Изготовление Z-образных 
конструкций (для защи­
ты кабелей в щитах) дли­
ной 600-1000 мм

Электрослесари 
4 разр. — 1 
3 „  - 1

100
конструк­

ций

11,5 8 -6 7 12

Изготовление Z-обраэиых 
конструкций (для защи­
ты кабелей в щитах) дли­
ной 1200 мм

Тож е То  же 123 9-31 13

Окрашивание Z-обраэиых 
конструкций для защи­
ты кабелей в щитах дли­
ной 600 мм

Маляр 4 разр. ее 8,4 4 -2 7 14

То  же, длиной 800 мм Тож е ее 6,6 5-21 15

То  же, длиной 1000 мм ее ее 8.4 6 -6 4 16

То  же, длиной 1200 мм ее ее 9,4 7 -4 3 17

Установка фронтальных 
колец

Эпектрослесерь 
4 разр.

100
колец

8 3 6 -7 2 18

Установка щитков лиев- 
мопитания

Тож е 100
щитков

73 5 -9 3 19

Установка сопротивлений 
и диодов на панелях

ее 100 сопро­
тивлений 

или диодов

14 11-06 20
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§ В5-4-54. Прокладка коробов в щитах 

С о с т а в  р а б о т

Нормами параграфа предусмотрены работы по установке перфо- 
коробов размером 1600X90X60 на панелях щитов.

При установке

1. Установка кронштейнов на коробе с креплением болтами. 2. Ус­
тановка коробов с выверкой и поддерживанием при сварке.

При сварке
Сварка при установке коробов

Нормы времени и ресценки на 100 коровое

Наименование работ Состав звена Н .в р . Расц.

Установка Электрослесарь 3 разр. 9 6 -3 0 1

Сварка Электросварщик 3 разр. 2.4 1 -0 8 2

Г л а в а  10. ЭЛЕМЕНТНЫЕ НОРМЫ

§ Вб-4-55. Обработка медных труб

Нормами предусмотрено изготовление отводов усредненной дли­
ной до 1500 мм при количестве изгибов до 5.

Наименование работ Состав звена Измеритель Н. ер. Расц. •Р

Отж иг медной трубки 
пламенем газовой горел­
ки

Газосварщик 5 разр. 100м 2,9 2 -8 4 1

Снятие замеров, вычер­
чивание эскизов или из­
готовление шаблонов

Элактроспасара 
5 разр.

100 ш т. 4.7 4 —2В 2

Разматывание из бухты  и 
правка медной трубки 
вручную

Электрослесари 
$разр. -  1 
2 „ -1

100м 3,4 2 -6 4 3

Разматывание из бухты  и 
правка медной трубки с 
применением механизмов

Тоже Т о  же 0,84 0 -6 5 ,1 4

Разметка и резка медной 
трубки ножовкой

Элвктроспвсарь 
5 разр.

100 реэов 3 2 -7 3 5
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Продолжении

Наименование работ Состав звена Измеритель Н. вр. Расц. г

Разметка и резка медной 
трубки с применением 
механизмов и приело* 
еобпении

Электрослесарь 
$ разр.

ЮОрезов 0,37 0-33,7 в

Разбортовка концов труб 
с опиловкой вручную

То ж » То же 1.4 1—27 7

То  же, с опиловкой их при 
помощи специального при­
способлении

Электрослесарь 
4 разр.

99 1.1 0—85,9 8

То же, при помощи кле­
щей

Тоже 99 1 0—79 9

Изгибание медной труб­
ки вручную

§9 100 гибов 1.8 1-42 10

Изгибание медной трубки 
с применением механиз­
мов и приспособлений

99 Тож е 0,95 0-75.1 11

Установка соединитель­
ных деталей с поддер­
живанием при прихватке 
сваркой

99 100 шт. 1» 1-19 12

Газовал сварка медной 
трубки или приварка 
соединительных дета­
лей

Газосварщик 6 разр. 100
отводов

2.1 2-23 13

Установка элементов 
трубной обвязки со 
свертыванием соедини­
тельных деталей

Электрослесарь 
5 разр.

То же 3.5 3-19 14

Обработка медной труб­
ки (разметка, резка, опи­
ловка, гибка, разбортов­
ка) на универсальном 
стенде

99 99 6.9 е-2 8 15
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S В5-4-Б6. Обработка листовой стаям 
на специализированном оборудовании

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование работ
Состав звана 

злектро- 
слесарей

Изме­
ритель Н . ер. Рвси* W

Пробивка технологических от* 
верстий диаметром 10 мм на 
прессе (вес детали 2,6-14,5 к г)

Зраэр. 100
отверстий

0£3 0-66,1 1

Радиуснал разка листовой стали 
на роликовых ножницах (раэ* 
мер заготовки 340Х340-920Х 
920 мм)

4patp. ЮОреэов 1.1 0-863 2

Изгибание (вальцевание) заго* 
товок на вертикально-вальцо- 
вочном станке (размер заго­
товки 82X412-020X920 мм)

Т0Ж9 100
изгибов

0«98 0-773 3

Изгибание (вальцевание) заго* 
товок не горизонтально-вальцо­
вочном станке (размер заготов­
ки 82X412-920X920 мм)

Тож е 2.2 1 -7 4 4

Радиусная гибка (вальцевание) 
уголка, изготовленного из лис­
товой стали при длине детали 
670-800 мм

at 100
деталей

036 0-673 6

То  же, при длине детали 864— 
1200 мм

tt Тож е 1Д 0-943 6

S В5-4-67. Разка листовой стали

Нормами параграфа предусмотрена резка листовой стали толщиной 
2 -3  мм на гильотинных ножницах по разметке или упору.

Состав звена
Электрослесари 4 разр. -  1
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Т а б л и ц а  1

Нории времени и расценки на 100 рвЮО

Ширина 
детали, 
мм, до

Длина детали в мм, до

100 200 300 400 600 800 1000 1200 1400 1600 2000 2400

100
0,29 0,33 0,37 0,41 0,47 0,64 0,64 0,71 0,79 0,87 0,99 14 1

0—20,7 0-23,6 0—26,5 0 -2 0 4 0-33,6 0-38,6 0—46,8 0 -5 0 4 0 -5 0 4 0-62,2 0—70,8 0-85,8

200
0,33 0,42 0,48 0,55 0,63 0,72 04 0,88 0,96 1,2 1,3 2

0—23,в 0 -30 0 -3 4 4 ОгЗДЗ 0 -46 0-51,5 0 -6 7 4 0—82,9 0-68,6 0-85,8 0-93

300
0,37 0,42 0,55 0,65 0,74 0,82 041 0,99 1,1 14 1,4

3
0 -26Д 0 -30 0-39,3 0-46,5 0-52,9 0—58,6 0-65,1 0-70,8 0-78,7 0—85,8 1-00

0,41 0,48 0,55 0,75 048 1 1,2 1,4 1,6 л
400 0—29,3 0—34.3 0-39,3 0—63,5 0 -0 2 4 0 -7 1 4 0 -0 0 4 1-00 1-14

Ч

500
0,47 i , i 1,3 1,6 14 е

0-33.0 0-78,7 0-93 1 - 14 1-29
9

а 6 Iп п П е ж | 3 l ■ 1I " м №



Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 100 реэов

Ширина 
детали, 
мм, до

Длина детали в мм, до

600 700 800 900 1000 1200 1400 1600 2000 2400

1,3 1,4 1Д 1.9 1600 0-93 1-00 1- 29 1-30

1.3 1.6 1.8 2
2700 0-93 1-14 1-29 1-43

800
1,3 1,6 и 1*9 2.1 Л

0-93 1-14 1-22 1-36 1-60
3

1,4 1.6 1,7 1.9 2,1 А
900

1-00 1-14 1-22 1-36 1-60
ч

1,4 1,6 1.7 1.9 2 2,3 е
1000 1-00 1-14 1-22 1-36 1-43 1-04

О

1,4 1.6 1,7 1.9 2 2.2 2,4
61100 1-00 1-14 1-22 1-30 1-43 1-67 1-72

8 б В Г д нп 3 1- 1К I f



S B5-4-58. Резка перф орированны х изделий 

Электрослесарь 4 разр.

Нормы в ремами и расценки на 100 резов

Наименование Длина детали, мм, до
пврцю*

изделий 250 500 1000 2000

Полоса ПП30, ПП40 0,58
0—46,8

0,64
0-60,6

0,72
0—56,9

оз
0-71,1

t

Швеллер ШП32 X I6 0t73
0-57,7

0,79
0-62,4

031
0 -7 1 3

13
0 -8 4 3

2

Швеллер ШП60Х35 1 л
0 -8 6 3

и
0 -8 4 3

М
1-11

1.6
1-26

3

Уголок УП35Х35, 0,82 0,89 1 1,4
УП42Х25 0-64J8 0-70,3 0 -7 9 1-11

4

Уголок УП60Х40 0,98
0-77,4

1.1
0 -8 8 3

13
1-03

13
1-26

5

Лоток ЛП85 031
0 -7 1 3

0,98
0-77,4

1.1
0 -8 8 3

1.4
1-11

6

Лоток ЛП145 1.1
0 -8 8 3

и
0 -8 4 3

13
1-03

1.6
1-26

7

Лоток ЛП225 13
0 -8 4 3

1.3
1-03

13
1-26

2
1-58

8

а б В г 1Г

§ В5-4-59. Окраш ивание щ итов и пультов

Маляр 4 разр.

Нормы времени и расценки не 100 м2

Наименование работ Н* вр. Расц. N*

Очистка поверхности щитов и пультов 1 0-79 1

Обезжиривание 5 3-96 2

Грунтовка наружной поверхности 2.6 2-05 3
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Продолжение

Наименование работ Н. вр. Расц. II*

Частичная шпатлевка 4.6 3 -6 3 4

Шлифовка 6,3 4 -1 9 5

Окрашивание поверхности шита за один раз 3.2 2 -6 3 6

То же, за второй раз 1.9 1 -6 0 7

§ В5-4-60. М онтаж  в н у трен них  эл ектр и ч еск и х  

п р о в о д о к  в  щ и тах и  пультах

Электрослесарь 4 разр.

Наименование работ Измеритель Н. вр. Расц. •Р

Установка коммутационных зажимов со 
сборкой

100
зажимов

in 0—86,9 1

Заготовка проводов с отмериванием» отрез­
кой и прослеживанием провода

100м
провода

о » 0-71,1 2

Прокладка провода по панелям со связыва­
нием в пучки» прошивкой и креплением

То  же 3 2 -3 7 3

Разделка концов проводов при помощи 
клещей типа КСИ-1

100
концов

0,28 0-22,1 4

То же» при помощи клещей КУ-1 То же 0,33 0-26,1 5

Изготовление колец на концах проводов 100
колец

0,39 0-30,8 6

Лужение концов проводов 100
концов

0,65 0-51,4 7

Пайка гибких медных проводов Тоже 1.5 1 -1 9 8

Резка винилхлоридных трубок для оконце- 
ванн я концов проводов при помощи приспо­
собления

100
резов

0,12 0-09,6 9

То же» вручную Тоже 0,24 0 -1 9 10

Присоединение концов проводов под захмм- 
ной винт с укладкой» выполнением изгибов 9 
определением назначения» установкой окон- 
цевателей проводов

100
концов

2.9 2 -2 9 11
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Продолжение

Наименование работ Измеритель Н. вр. Расц. И*

Заготовка и установка перемычек 100
перемычек

4.1 3—24 12

Написание маркировочных знаков на о конце- 
ввтелях или отрезках винил хлоридных тру­
бок до 7 знаков

100
окоицева-

телей

0,49 0-38,7 13

То  же, свыше 7 знаков То же 0,66 0-52,1 14

Обмотка пучков провода винил хлорид ной 
или киперной лентой

1 м 
пучка

0,08 0-06,3 15

Скручивание концов проводов в спирали 100
концов

0,57 0—45 16

Прозвонка концов проводов монтажно-ком­
мутационной схемы при сдаче работ

То же 1.1 0—86,9 17

§ В 5-4-61. П ерем ещ ения при усгаи о п ке  приборе*  

и  сб о р к е  узл о п  крепления и  о б в я зк и  при боров  

ив рем ах и  в  и р п а х

Наименование работ
Состав эвена 

электро- 
слесарей

Изме­
ри­

тель
Н. вр. Расц. It

Перемещение щитов при помощи 
кран-балки или тельфера

4 разр. - 1
2 - 1

100
щитов

7 6-01 1

Перемещение вручную подставок 
для установки дифманометров на 
конструкциях (масса 1—2,4 кг)

2 разр. 100
конст­
рукций

0.41 0—26,2 2

То же, на ручной тележке Тоже То же 0,25 0 -1 6 3

Перемещение вручную стоек для 
установки исполнительных меха­
низмов, дифмано метров и мано­
метров на полу (масса 11 —33 кг)

## *9 2.4 1-6 4 4

То  же, на ручной тележке
а 99 1.7 1-09 5

Перемещение вручную рам для 
установки дифмано метров и ма­
нометров на полу (масса 
18-49 кг)

зз 99 8,3 3-39 6
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Продолжение

Наименование работ
Состав звена 

электро­
слесарей

Изме­
ри­

тель
Н. ер. Расц. W

Перемещение редукторов типа РДВ Sfi9$pe 100 при­
боров

0,14 0-09,8 7

Перемещение фильтров типа ФВ, 
вручную

Т о т » То же 0,31 0-21,7 8

То же, на ручной тележке ее ее 0,24 0-16,8 9

Перемещение клапанов типа Э К Г, 
вручную

ее ее 0,99 0—69,3 10

То же, на ручной тележке ее ее 0,81 0-66,7 11

Перемещение манометров, вакуум­
метров, моиовакуумметрое в кор­
пусе диаметром до 250 мм вручную

ее ее 0,58 0-40,6 12

То же, на ручной тележке ее ее 0,53 0-37,1 13

Перемещение вакуумметров, мано- 
вакуумметров, на по ромеров тяго­
меров в корпусе размером 340X284 
или диаметром 342 мм вручную

•» ее 2 1 -4 0 14

Перемещение вакуумметров, мано- 
вакуумметров, мэлоромеров, тяго­
меров в корпусе размером 340X284 
или диаметром 342 мм на ручной 
тележке

ее ее 1.0 1-12 15

Перемещение дифманометров, ма­
нометров и преобразователей дав­
ления весом до 15 кг вручную

ее §9 2,1 1-47 16

То же, на ручной тележке ее ее 1.6 1-12 17

Перемещение дифманометров, ма­
нометров и преобразователей дав­
ления весом до 50 кг вручную

4реер. - 1  
2 „  - 1

100 при­
боров

2 » 2 -7 9 18

То же, на ручной тележке Т о т » То же 2,6 1 -7 9 19

Комплектование и перемещение 
болтов с гайками и шайбами диа­
метром 6 -8  мм

Зр»$р. 100 шт. 0.14 0—09,8 20

Комплектование и перемещение 
болтов с гайками и шайбами диа­
метром 10-12 мм

Т о т » То же 0,19 0-13,3 21
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Продолжение

Наименование работ
Состав звена 

электро- 
слесарей

Изме­
ри­

тель
Н .вр. Расц. *

Подбор и перемещение скоб и хо­
мутов для крепления трубных 
проводок

Зразр. 100 шт. 0,08 0-063 22

Подбор и перемещение соедините­
лей

Тоже Тож е 0.14 0-093 23

Перемещение вентилей и кранов ** 99 0,33 0-23,1 24

Перемещение труб стальных бес­
шовных диаметром 14 мм

99 100м
трув

0,22 0-153 25

Подбор и перемещение отходов 
Труб стальных бесшовных диа­
метром 14 мм в пределах рабо­
чей зоны

99 То  же 0,14 0-003 26

Перемещение деталей из труб диа­
метром 14 мм при длине детали 
до 0,6 м

99 100
деталей

0,06 0-04,2 27

Т о  же, при длине детали до 1,5 м 99 Тож е 0.16 0-113 28

Издание официальное 
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