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Министерство мон­ ‚Ведомственные производственные "ВПНРМ 494­87 тажных и специаль­ нормы расхода материалов на мон­ HEX строительных ЕНВ Я специальные строитель­ Минмонтежопецотрой 
работ СССР (Минмон­гные работы 
тажспецстрой СССР) 

|Монтаж систем автоматизации. За­ Впервые 
‚готовка монтажных конструкций, уз­ 
;I0B и блоков 

ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

I. Ведомственные производственные нормы расхода материалов разработа­ 
‘ны в соответствии с "Методическими указаниями по техническому нормированию 
расхода материалов в строительстве" (CH 485­76) и "Рекомендацияма по тех­ 
ническому нормированию расхода материалов в строительстве" (НИИЗС), исхо­ 
дя из требований правил производства и рациональной организации труда с 
учетом применения материалов, качество которых соответствует требованаям 
ГОСТов и технических условий. 

2. Производственные нормы предназначены для определения расхода мате­ 
риалов, их списания на производство работ и анализа производственно­хозяй­ 
ственной деятельности. 

3. Нормами учтен расход материалов при изготовлении конструкций, уз­ 
лов и блоков в монтажно­заготовительных мастерских (МЗМ), не выделенных на 
самостоятельный баланс. 

4, Номенклатура конструкций, узлов и блоков соответствует "Единой но­ 
менклатуре монтажных изделий производственных баз Главмонтажавтоматики" 

5. Нормами учтены чистый расход материалов и трудноустранимые потеря 
и отходы, образующиеся в пределах мастерских при транспортировании от при­ 
объектного склада до рабочего места, при обработке материалов и в процессе 
выполнения работ. 

6. В нормах не учтены: 
потери и отходя материалов при их транспортировании от поставщика до 

центрального склада; 
материалы, необходимые для испытания узлов и блоков, обезжиривания и 

очистки труб и металла. 
7. Нормы расхода материалов определены с учетом использования следую­ 

щего технологического оборудования: трубоотрезные механизмы ВМС~35a, гиль­ 
отинные ножницы, вырубной станок для вырубки прямоугольных отверстий, ста­ 
нок для вырубки углов, механизм для рубки проката, грубо­ и резьбонарезной 

станки. 

Внесены Главмонтажавтома­ ‘Утверждены Минмонтаяепец­ Срок введения в дей­ 
тИкОй 4 отроем СССР 24 декабря  тствие I июля 1987 г, 

г, 



8. Расчет норм расхода листового и гнутого проката для изготовления 
конструкций произведен no формуле 

м 
где — масса заготовки; 

— коэффициент заготовительных отходов. 
Значение коэффициента К, равное 1,058, принято по табл. 2.1 "Инструк­ 

ции по нормированию расхода материалов в машиностроительном производстве на 
предприятиях министерства газовой промышленности". Коэффициент учитывает 
потери на раскрой и технологические отходы. Коэффициент отходов для сорто­ 
вого проката и гнутого профаля выбран из табл. 3.21 той же инструкции B 

зависимости от длины заготовки и ширины реза. Данный коэффициент учитнвает 
все заготовительные потери (припуск на резку, кратность, зажим и дефектные 
концы). 

9. Нормы расхода электродов даны из расчета усредненного расхода 
электродов 0,303 кг на I м шва с учетом поправочного коэффициента I, 125 в зависимости от положения шва. 

Расчет произведен исходя из сборника 30 "Общие производственные нор­ 
MH расхода материалов в строительстве. Сварочные работы" и анализа струк­ 
туры сварочных швов, применяемых для сварки металлоконструкций. 

Расчет средней нормы расхода электродов 

­ъь­ьь­­ы нь ­­ь.­­­ 

Вид сварного шва ТУдель вес THopma расхода 
Нива, тэдектродов на 
t 11 м а, kT 

Тавровый (толщина детали до 5 мм) 70 0,372 
Стыковой (толщина детали до 3 мм) 20 0,144 
Нахлесточный (толщина детали до 3 мм), 
угловой TO 0,137 
Ce Ne ee ee 

Средняя норма расхода электродов на I м шва 0,303 кг. 
Учитывая поправочный коэффициент на положение шва (горизонтальное и 

вертикальное), равный 1,125, получаем среднюю норму расхода электрода на 
Тм шва, равную 0,341 кг. 

10. Выбор лакокрасочных материалов произведен по технологическому про­ 
цессу № Т технологической инструкции ТИ 4.25373.14000 (2 слоя грунтаи 2 
слоя эмали). 

Нормы расхода лакокрасочных материалов приняты по табл. ВСН 447­84/ 
МИСС СССР с учетом поправочного коэффициента в зависимости от площади ск­ 
рещиваемой поверхности, 

2 



ТТ. Грунтовка и окраска изделий производится на месте изготовления 
до поступления на объекты монтажа. 

12. В нормах расхода электродов, лакокрасочных материалов предусмот­ 
рены трудноустранимые потери и отходы. 

13. Отходы на метизы (2%) приняты на основании ВСН 477­86 /Минмонтаж­ 
пецстрой СССР. 

14. Отходя на готовые изделия и детали в нормах не предусмотрены. 
IS. Нормы расхода материалов на конструктивный элемент объединены в 

главы, параграфы и таблицы. 
16. Перед таблицами приведен состав рабочих операций, связанных с 

расходом материалов и входящих в данный производственный процесс. 
Т/. В таблицах оборнака в графе "Материалы" учтены изделия, материа­ 

лы, детали и конструкции, необходимые для выполнения процесса. 
18. Для кодирования норм при применении электронно­вычислительных ма­ 

шин вводятся коды видов строительно­монтажных работ, коды таблиц и коды 
строк и граф таблиц сборника. 

19. Нормы учитывают производство работ по прогрессивной технологии 
Главмонтажавтоматики, определенной по цействующям в системе Главмонтахав­ 
томатики ведомственным и союзным нормативно­техническим документам. 

20; В случае улучшения технологии, повышения уровня организации тру­ 
да, изменения свойств и видов материалов, позволяющих уменьшить их расход 
на единицу продукции, производственные нормы подлежат пересмотру, 

2т. При разработке настоящего сборника использованы следующие норма­ 
тивные документы: 

"Единая номенклатура монтажных изделий производственных баз". М., 
1984; 

ОТТ4,210­84 "Монтаж систем автоматизации. Производство работ. Монтах 
металлоконструкций для проклажки электрических проводок"; 

"Инструкция по нормированию расхода материалов в машиностроительном 
производстве на предприятиях министерства газовой промышленности. Часть Г, 
Нормирование металлопроката в металлообрабатывающем производстве. Часть Ul. 
Нормирование расхода материалов при гальванических и лакокрасочных рабо­ 
тах. ­М., 1979; 

Сборник № 30. "Общие производственные нормы расхода материалов в стро­ 
ительстве. Сварочные работы". М., 1982; 

ВСН 447­­84/ММСС СССР "Нормативы расхода лакокрасочных и вспомогатель­ 
ных материалов при окраске стальных строительных конструкций на монтажной 
площадке", ­М., 1984; 

1И4.25373.14000 "Технологическая инструкция. Монтах систем автомати­­ 
зации производства работ, Покрытия лакокрасочные монтажных изделий и кон­ 
струкций"; 

ВСН 477­86/Минмонтажспецстрой СССР "Ведомственные производственные 
нормы расхода материалов на монтажные и специальные строительные работн. 
Монтаж систем автоматизации". 
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ГЛАВА I. ИЗГОТОВЛЕНИЕ КОНСТРУКЦИЙ ДЛЯ ГРУППОВОЙ 
УСТАНОВКИ ПРИБОРОВ 

Техническая часть 

I. Производственные нормы настоящей глазы регламентируют расход ма­ 
териалов на изготовление рам, стоек­стативов и кронштейнов. 

2. Для изготовления конструкций нормами установлен расход следующих 
материалов: сталь листовая, уголки перфорированные УП 35х35 (ТУ 36.1113­84), 
лотки перфорированные ЛИ­85, ЛИ­145, ЛП­225 (ТУ 36.1113­84) и швеллеры 
перфорированные 60х35 (ТУ 36.1113­84). 

3. Крепление деталей между собой производится электросваркой электро­ 
дами 942A (ГОСТ 9466­75) и 346 (ТОСТ 9467­75), 

4, Для заземления конструкций применяют болты (ГОСТ 7798­70), гайки 
(ГОСТ 5915­70) и шайбы (ГОСТ 11371­81). 

5. Лекокрасочное покрытие изделий эмаль ХВ­124 (ГОСТ 10144­74), 
растворитель Рё, РБ (ГОСТ 7827­74), грунт ГФ­ОРТ (ТОСТ 25129­82), уайт­ 
спирит (ГОСТ 3134­78), сольвент (ГОСТ 1928­79). 

6. Пра разработке главы использованы следующие сборники типовых кон­ 
струкций: № 35 "Узлы и детали для обвязки и установки дифманометров и ма­ 
нометров на полу или стене", № 49 "Конструкции для установки приборов на 
стене и полу", 

I. Изготовление рам 

Изготовление рам ТК4­546­86 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка швеллера. 3. Рубка уголка. 4. Вырубка углов. 5. Из­ 
гибание. 6. Сборка и сварка. 7. Окраска. 

Нормы на I раму 

Материал 1 Единица 777 ‘Tan pau Код строки 
измерения! +r i 
1 jPIM~I j PAll­2 i 

Уголок УП 35x35 м. 3.5 4,99 “Or 
ПН­0­5,0 ГОСТ 19904­74 2 525 6,98 

Лист Bo­0­5 0 ГОСТ 1990474 
ye 0.046 0,046 02 

3­Ш­Ст.3 ГОСТ 14637­79 р 1,81 Ll 
4 



ГЛАВА Il. ИЗГОТОВЛЕНИЕ КОНСТРУКЦИЙ ДЛЯ УСТАНОВКИ 
ОДИНОЧНЫХ ПРИБОРОВ НА СТЕНЕ 

Техническая часть 

Т. Настоящая глава охватывает нормы расхода материалов на изготовле­ 
ние кронштейнов, панелей и скоб. 

2. При выполнении производственных процессов используется сортовой 
прокат, полоса перфорированная ПАО (TY 36.1113­84), профаль перфорирован­ 
ный 212000 (TY 36.1113­75), бобышки (TY 36.1097­76), лента Б Or.2 
(ГОСТ 6009­74), а также другие материалы, указанные в предыдущей главе. 

3. Детали конструкций соединяются электросваркой. 
При изготовлении кронштейна КП­52 (табл. 009) для крепления деталей 

используются болты. 
4. Материалы, применяемые при электросварке и лакокрасочных работах, 

аналогичны перечисленным в технической части главы I. 
5. При разработке главы использованы: сборник № 35 "Узлы и детали для 

обаязки и установки дифманометров и манометров на полу или стене", сборник 

№ 49 "Конструкции для установки приборов на стене и полу”, сборник № 73 
"Приборы для измерения и регулирования уровня. Установка на резервуарах”, 

4. Изготовление кронштейнов 

Изготовление кронштейнов TK4­3166­81 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Рубка уголка, 4. Вырубка углов. 5. Сверление от­ 
верстий. 6. Изгибание. 7. Сборка и сварка деталей, В. Окраска. 

Таблица 006 
Нормы на Т кронштейн 

Материал Somat Масса, RD, ko ока НЯ ea 
63,0 ГОСТ 19904~74 Mer 
З­с.3 ТОСТ 16523­70 и we ee ее 

Уголок УЛ 35x35 м 0,67 0,87 1,33 02 er 0,94 1,16 I,78 
Метизы кг 0,02 0,01 0,01 03 
Электроды 942A, 946 кг 0,06 0,06 0,06 04 
Эмаль ХВ­124 Rr 0,03 0,04 0,05 05 
Растворитель P4, Р5 КГ 0,0т 0,02 0,03 06 
Грунт ГФ­02Т KD 0,02 0,03 0,04 07 
Уайт­спирит gr 0,00I 0,002 0,003 08 
Сольвент кг 0,00Т 0,002 0,003 09 

Код графы OL 02 03 
еее 



or Изготовление кронштейнов TK4~3514­81, TH4­3518­8I, TK4­3500­81 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка, 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изгибание. 
6. Сборка и сварка деталей. 7. Окраска. 

Таблица 007 
Нормы на I кронштейн 

ПО Матерая о 

'ru­ ‘Tun крониейа 
a к 

Номер чертежа 

jTK4.­3514­81} TK4­3517~­81 ТТЕА­3500­81] 
53,0 ГОСТ 19904­74 2 

or 002 

008 005 Лист 606606 м 0,21. 0,022 0,018 0,035 OI 

Метизы Rr 0,01 02 
Электроды 942A, 946 Er 0,05 0,03 0,01 0,07 03 
Эмаль ХВ­124 КР 0,13 0,01 0,01 0,02 04 
Растворитель P4, P5 кг 0,06 0,0т 0,01 0,01 05 
Грунт TO­02I Kr 0,10 0,01 0,01 0,02 06 
Уайт­спирит кг 0,0т 0,001 Q,00I 0,001 07 

Сольвент Rr 0,01 0,001 0,007 0,001 08 



Изготовление кронштейнов TK4­3507­81, ТК4­3540­ВТ 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка листовой стали и трубы. 3. Рубка уголка и круглой 
стали, 4. Вырубка отверстия. 5. Изгибание. 6. Сборка и сварка деталей. 
7, Окраска. 

Таблица 008 
Нормы на I кронштейн 

Материал Тиц кронштейна 

Тния КИ­30 
Номер чертежа 

4 
i TK4­3507­ jTK4­3540­81 

­­­­­­­ъь ее. 

ист В_2.0 ГОСТ 19904­74 м 0,163 т 
3­Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 Rr 2,56 

Уголок УП 35x35 M_ 0,63 08 

кг 0,88 

Ст.20 ГОСТ 1050­74 Кр 0,009 0,009 

Труба TOxe ТОСТ 8734­75 м 0,07 0,07 04 
BeO ГОСТ 8733­74 er 0,026 0,026 

52,0 ГОСТ 19904­74 ме Лист —— sees 2S 151 
4­Ш­ТОКИ ГОСТ 16523­70 

дот nel 05 
ar 2,8 

Метизы кг 0,02 0,01 06 
Электроды Э4ёА, 946 кг 0,25 0,09 07 

Эмаль ХВ­Т24 кг 0,11 0,10 08 
Растворитель P4, Р5 EP 0,05 0,04 09 
Грунт Г@­02Т Kr 0,08 0,08 Io 
уайт­спирит Er 0,01 0,01 II 

Сольвент Er 0,01 0,0I 12 

Код графы 01 02 

II 



21 Изготовление кронштейнов ТКА­ЗАТТ­ВТ, TK4­3526­81, ТК4­3529­ВТ, TK4­3545­81 

Состав рабочих операций: 

1. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изгибание. 6. Сборка и 
сварка деталей. 7. Окраска 

Материал 

Лист 83­0 ГОСТ 19904­74 
3­Щ­Ст.3 ГОСТ 16583­70 

Лист 8340 ГОСТ 19904­74 
3­Ш­0т.3 ГОСТ 16523­70 

Уголок УП 35х35 

уголок S0x80x3 ГОСТ 19771­74 
В Or.3 кл ГОСТ 11474­76 

Дис" B2.0 ТОСТ 19904­74 
3—Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 

Полоса ШАО 

Метизы 
Электроды 942А, 946 
Эмаль XB~I24 
Растворитель P4, Po 
Грунт To­021 
Сольвент 
Уайт­спирит 

Нормы на Т кронштейн 
Таблица 009 

"Единица! Tun ‘кронштейна Код, 
тизмере­1 т т 7 }строки 
ja yKQ­IyHl­G2 HI­5 47 oy KSI 

i Номер чертежа 

jTK4­3411­81 TH4­O626­81 TK4­3529­81 ТК ­9545­! ОО ООО ОНО ОИ ОИ 0.07 Or 
er I,58 

е 0.06 0,07 02 кг 1,41 0,24 

м 0,73 0,95 0,44 03 кг 1,09 1,37 2,59 0,63 
MOU 0,26 04 

кг. 0,59 

№ 0.08 0.08 05 

Rr 0,69 0,69 
M 0,53 05 

KP 0,50 кг 0,01 0,05 07 
г 0,06 0,05 0,10 0,05 0,05 08 

ar 0,04 0,05 0,12 0,03 0,06 09 

RP 0,02 0,03 0,06 0,07 0,03 IO 
кг 0,08 0,04 0,10 0,02 0,05 II 
KP 0,002 0,003 0,01 0,001 0,003 12 
кг 0,002 0,003 `0,0т 0,002 0,003 13 



Изготовление кронштейнов ТК4­467­8Т; ТК4­468­8Т 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка, 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изги­ 
бание. 6. Сборка и окраска, 

Таблица 0:0 
Нормы на I кронштейн 

‘Guumma! Tan крошена ТК Материал ‚Единица: ‘Tan кронштейна 
физмере отроки 
jaa Ka­3 КП­35, we, КП­ 
i КП­34 ;KM­36" j­46 
i 

Номер чертежа“ 

ТК4­467­8Т 1754­468­ВТ 
ист 88.0 ГОС [9904­74 OTS 0,023 0,015 р 

3­й­0т.3 ГОСТ 16523­70 кг 0,23 0,37 0,23 
Лента Б Ст.2 м О 02 

gr 0,19 
Электроды 942A, 946 кг 0,03 0,03 03 
Эмаль ХВ­124 к 0,0т 0,02 0,01 04 
Растворитель Рё, Р5 кг 0,004 0,01 0,002 05 
Грунт ГФ­02Т кг 0,07 От 0,004 06 
Уайт­спирит кг 0,0003 0,00: 0,0003 07 
Сольвент кг 0,0003 0,00 0,0003 08 

Код графы OL 02 03 

Изготовление кронштейнов TK4­3453­81 

Состав рабочих операций: 
I. Резметка, 2. Резка, 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изгаба­ 
ние. 6. Сборка и сварка деталей. 7. Окраска, 

Таблица OIL 
Нормы на I­ кронштейн 

Матернал Гра Tan крониейа Tox отроки 

т... 
juan KI­AT 0­42 [043 ТИ­44 Р 

B30 ТОСТ 19904­74 № 0,039 0,039 0.075 0.076 
— 

“Or 7 34l­Cr.3 ГОСТ 16523­70 кг 0,83 0,83 1,69 Т,7 
Бобышка М27хТ,5­55 ur, 3 3 02 кг 0,93 0,93 
Метизы кг 0,01 0,0I 06,01 0,01 03 
Электроды 942A, 946 er 0,1 0,01 0,1 0,01 04 
Эмаль XB~I24 er 0,03 0,03 0,06 0,05 05 
Растворитель P4, Р5 ar 0,02 0,01 0,03 0,02 06 
Грунт ГФ­02т кг 0,03 0,02 0,04 0,04 07 
Уайт­спирит Er 0,002 0,001 0,003 0,002 08 

Сольвент кг 0,002 0,00Т 0,003 0,002 09 
Код графы от 02 03 04 



У] 
Изготовление кронштейнов TK4­345I­8I 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий, 5. Изгибание. 6. Сборка 
и сварка деталей. 7. Окраска. 

Таблица 012 
Нормы на Т кронштейн 

материал Единица о ПТО р кроншейна О од 
Единица! 

Tan кронштейа 1% ния 11­53 10­54 троки 

i t 
ОИ ОАО ОА ene О О ee ООО ОНИ 

тиол В 3:0 ГОСТ 19904­74 or 0.027 «0,02 0,032 0,025 0,05 0.04 Of 
3­­Cr.3 ГОСТ 1652370 er 0,45 0,45 0,64 0,52 0,99 0,82 

Бобншка* WT. I 02 
Метизы кг 0,01 от 0,01 0,01 0,0r 0,02 03 
Электроды 342A, 946 ar 0,04 0,02 0,01 0,GI 0,01 0,01 04 
Эмаль ХВ­124 кг 0,02 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03 05 
Грунт TS­02T г 0,01 0,0 0,02 0,01 0,03 0,02 06 
Растворитель P4, PS кг 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,01 07 уат­спирит кг 0,00т 0,00L 0,00. 0,00т 0,002 `0,002 08 
Золъвент Rr 0,001 0,007 0,00. 0,001 0,002 0,002 09 

Sor графы OL 02. 03 04 05 06 

Тип бобышки определяется типом кронштейна. 



Изготовление кронштейнов TK4­342I­83 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Изгабание, 5, Сварка, 6. Ок­ 
раска. 

Таблица ОТЗ 
Нормы на Т кронштейн 

Материал SS 

Едини­|Кронш­ Код 
ща из­тейн  тотроки 
jMepe~ 1 8, 
ния 11­59 

Лист Bea5 ГОСТ 19904­74 № 0,2 0 
3—Ш­10 кп ГОСТ 16523­70 кг 4,00 

Электроды КГ 0,09 02 
Эмаль ХВ­Т24 Br 0,14 03 
Растворитель Р4, РБ KE 0,06 04 
Грунт I­021 КР 0,II 05 
Уайт­спириат Kr 0,007 06 
Сольвент кг 0,007 07 



5. Изготовление панелей 
91 

Изготовление панелей TH4­3519­SI, TH4­3520­81, ТКА­З5еТ­8Т, TH4­3522­81 

Состав рабочих операций: 

Т. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Вырубка отверстия. 6. Изгибание. 

7. Сварка углов; 8. Окраска. 

Нормы Ha I панель 
о аериал ии Тип панели о noe г” Скад 

Тил­2 7m­3 m4 ПШ 1­6 Tin­8 Шо tn 
t Номер чертежа 

ТКа­З5Т9­6Т СТ `4­3520­81 [IK4­2521­81; 14­35221 

Лист 82:0 ГОСТ 19904­74 w 0,19 018 0. 07 0,5 218 0,18 0.19 Of 

3­П­0т.3 ГОСТ 1652370 кг 2,84 2,74 2,63 2,55 2,21 2,74 2,74 2,95 

слектроды 342A, 946 кг 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 02 

Эмаль ХВ­124 wr 0,12 0,2 0,12 0,12 0,10 0,12 0,12 0,13 03 

Растворитель Р4, PS кг 0,06 0,06 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,06 04 

Pryst TOO2I кг 0,10 0,09 0,09 0,09 0,08 0,09 0,09 0,10 05 
уазт­опирит кг 0,0 0,07 0,0 0,0I От 0,02 0,01 0,01 06 

Сольвент кг 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 07 

а 3 м CS 06 07 08 

Изготовление панелей TK4­3523­81, TK4­3538­81, ТКА­3539­8Т, TK4­3577­83, TK4­3579­84 

Состав рабочих операций: 
Г. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Вырубка 
отверстия, 6. Изгибание. 7, Сварка углов. 8. Окраска, 

Таблица 015 
Нормы на I панель 
еее ee ee Материал 1 Еди­ Tan панели ТКод 
Кидан т­­­­­­­­­­ —1! строки шзме­ ПП­ТО {0­11 11­13 0­1“ 1­16. t рее ыы ee me ee eee oe, — 

Tron Bea ГОСТ 199044 6 ie. то 200 oO 

i “UR or Incr м 
0,17 0,19 0,19 0,12 OI 

3­i­Cr.3 ГОСТ 16523­70 кг 3,4 3,05 4,10 4,10 1,97 
Электроды 342A, 946 кг 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06 02 
Эмаль ХВ­Т2А кг 0,12 0,11 0,12 0,12 0,08 03 
Растворитель P4, Pb кг 0,06 0,05 0,05 0,05 0, 04 04 
Грунт Г$­021 кг 0,10 0,08 0,09 0,09 0,06 05 
Уайт­спирит кг 0,01 0,07 0,01 0,01 0,004 06 

Сольвент ee eee eee ar 0,01 0,01 0,01 0,01 0,004 07 
Koz графы OL 02 03 04 

oo 

“05 oo 



6. Изготовление скоб 

Изготовление скоб ТКА­3525­8Т 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Изгибание, 5. Обварка 
болта. 6. Окраска. 

о Verepmat о "Вдини­ Tin скобы Код 
ща из­ |­­­т­­­т­­ ­готроки 
1морения!С­3 16­4 i C­5 i 

Лист Б 3,0 ГОСТ 19904­74 м 0,03 0,04 0,05 от 
3—1­т.3 гост 16523­70 Rr 0,68 0,84 1,16 

Метизы кг. 0,07 0,07 0,01 02 
Электродн 942A, 946 Kr 0,01 0,01 0,01 03 
Эмаль ХВ­Т24 Rr 0,02 0,02 0,07 04 
Растворитель Рё, РБ KE 0,01 0,01 0,03 05 
Грунт To­021 KP 0,02 0,02 0,06 06 

Сольъвент КГ 0,00т 0,00Т 0,004 07 
Уайт­спирит Kr 0,00 0,001 0,004 08 

Код графы OI 02 03 
eee hehe mee etm cee meses 

Изготовление скоб TK4­3498­8] 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Изгибание. 5. Обварка 
болта. 6 Окраска. 

Таблица O17 
Нормы на Г скобу 

Материал ‚Единица: Tan скобы Код тизмере­: т строки 
HA р 6­6 15­9 6­15 1 C­27 

Лист B3.0 ТОСТ 19904­74 Ра 0,025 0,023 0,067 0,018 47 
3—1­0т.3 ГОСТ 16523­70 Rr 0,61 0,58 1,58 0,47 

Метизы Rr 0,02 0,01 0,01 0,01 02 
Электроды 342A, 946 Kr 0,01 0,07 0,01 0,01 03 
18 



Продолжение табл. ОТ7 
ее Se 

Материал т “Tan скобы Код 
уния 6­9 C­I5 i 0­27 |ки 

Rr 0,02 0,02 0,04 “0, от 04 
Растворитель Рё, P5 Rr 0,01 0,07 0,02 0,01 05 
Грунт Te­02I ar 0,0I 0,01 0,03 0,01 06 
Уайт­спирит Rr 0,00 0,00 0,002 0,00I 07 
Сольвент gr 0,00I 0,001 0,002 0,001 08 

ett ie ­­­­.­­­.­­­ъ­ъььььь­­.­­ 

Изготовление скоб TK4­35I I­81 
Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2, Резка. 3. Сверление отверстий. 4, Изгибание. 5. Обварка 
болта. 6. Окраска. 

Таблица O18 
Нормы на I скобу 

ыы т Материал ° Tan скобы Код 
‚ 6­34 

BS ВОГО Тб 0 “grog — Лист 0,007 0,079 OL 3—Г­Ст.3 ГОСТ 16523­70 KE 0,17 0,25 
Метизы Kr 0,01 0,02 02 
Электроды 942A, 946 кг 0,01 0,02 03 
Эмаль ХВ­Т24 Rr 0,01 0,01 04 
Растворитель P4, РБ Rr 0,002 0,003 05 
Грунт Td­02I xr 0,004 0,02 06 
Уайт­спирит Rr 0,0003 0,0003 07 
Сольвент ar 0,0003 0,0003 08 
Код графы от 02 

9 



Изготовление скоб ТК4­3484­87 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4, изгибание». 5. Обварка 
болта. 6. Окраска. 

Таблица 019 
Нормы на Т скобу 

Материал Вдини­ Тип скобы 
ща мере­ 6­12 6­39 1040 

НИ И ОА ООО ООО ЗОО ООО 
Лист 3.3.0 ТОСТ 19904­74 № 0,027 0,007 0,012 0,010 

3­1­Ст.З ГОСТ 16523­70 er 0,48 0,31 0,27 0,23 
or 

Er 

Метизы KD 

Электроды 542A, 346 Kr 

Эмаль ХВ­Т24 кг 0,0Т 0,004 0,01 0,01 04 
Растворитель Рё, Р5 Kr 

кт Грунт Г5­021 0,01 0,003 0,7 00 06 
Уайт­спирит кг ООТ 0,0002 0,0004 0,0003 07 
Сольвент кв 0,07 0,0002 0,0004 0,0003 08 

Код графы от 02 03 04 
ьь­­­­­­­­­­­­­­.­­­­­ъ.­­­ь­­­ 

Изготовление скоб ТК4­3506­8Т, ТК4­3491­79 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Изгибание. 5. Окраска. 

Таблица 020 
Нормы на I скобу 

п Матерая о Тдиница! Тид скоб 
о О Non 

{измере­ т т строки 
ния 10­14 C­16 167 16­18 1 

TK4­3506~81} TK4­3491~79 

Лист 5.3.0 ТОСТ 19904­74 0.038 — 0,039 0,046 0.058 т 3­Ш­0т.3 ТОСТ 16523­70 fy 0.92 0.9% Тм 19 
Эмаль ХВ­Т24 № 0,03 0,03 0,08 0,04 02 
Растворитель Рё, Р5 Er 0,01 0,03 0,01 0,02 03 
Грунт ГФ­02Т г 0,02 0,02 0,02 0,02 04 
Уайт­спирит Кл 0,001 0,00Т 0,002 0,002 05 
Сольвент г 0,001 0,001 0,002 0,002 06 

Код графы от 02 03 04 

20 



Изготовление скоб ТК4­3409­8Т, TK4—3510­81 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий, 4. Изгибание. 5. Окраска. 

Таблаца O21 
Нормы на I скобу 

Материал Tan скобы ‚Код 
{0­20 ‚ 6­36 1 

Номер чертеха i 

i aE 
Лист B3,0 ГОСТ 19904­74 0,008. 0,005 0,013 or 

3­il­Cr.3 ГОСТ 16523­70 Rr 0,23 0,12 0,32 
Эмаль ХВ­Т24 кг 0,004 0,004 0,01 02 
Растворитель Р4, Р5 кг 0,002 0,002 0,004 03 
Грунт [6­021 кг 0,003 0,003 0,01 04 
Уайт­спирит кг 0,0002 0,0008 0,004 05 

Сольвент Rr 0,0002 0,0002 0,004 06 

Код графы от 02 03 

Изготовление скоб TK4­3524­81, ТКА­3504­8Т, ТК4­3487­8Т 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Изгибание. 5. Окраска. 

ee eee eee wer Ss eee ee т. Материал Еди­ Tan окон :Код тнида пенен т­­2­ 1 стро­ швме­ГС­29 jC­4I 4 C­31 C­37 {eM ‚рения: ­.­­­ы— 

к. ­­ь­ьь­,.­.­­­ь..,.­­­ 

Лист 83.0 ГОСТ 19904­74 м оо 0,009 0,027 0,016 от 
3­Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 Г 0,26 0,23 0,60 0,35 

Эмаль ХВ­Т24 кг ОТ 0,01 0,02 0,0I 02 



Растворитель РА, Р5 
Грунт 19­027 
Уайт­спарит 

Е ­­ъ­­­­ъ­­еьь­ 

Oe 

Изготовление 

Продолжение табл. 022 

lem р Tan опо pO 

Ton IT IG er 7 То 7 "Ро ‚ Номер weprexa 
oo — TK4­3524­81 K4­3504­81 14­3487 t 

кг 0,003 0,003 0,01 0,01 03 
кг 0,005 0,005 0, 01 0,01 04 
кг 0,0004 0,0008 0,001 0,001 Of 
xr 0,0004 0,0003 0,001 0,001 0 

oO 02 03 04 
el ee ee 

скоб ТК4­3485­79, ТК4­З54Т­ВТ 

Состав рабочих операций; 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий, 4. Изгибание. 5. Обварка 
болта. 6. Окраска. 

Нормы на I скобу 

т 53.0 ГОСТ 19904­74 
3­Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 

Метизн 
Электроды Э42А, 946 
Эмаль ХВ­124 
Растворитель P4, Pd 
Грунт TS­O2T 
Уайт­спирит 
Сольвент 

ыы 

22 

Таблица 023 

ИН a 
1Вдини­} Tan скобы :Код 
уда изн честен: +1 Отроки 
1мере­ C­I9 1 6­42; 6­43 
ma le ee ee LL 

j Номер: чертета 
1ТК4­3485­79 Т7К4­3541­8т 

№ 0.019 0,016 0.05 gy 
кг 0,45 0,38 0,37 
кг 0,01 0,0т 0,01 02 
кг 0,0Т 0,01 0,01 03 
кг 0,01 0,0L 0,01 04 
кг 0,0 0,0 0,004 05 
кг 0,01 0,0т 0,01 06 
кг 0,00Т 0,001 0,001 07 
кг 0,001 0,001 0,001 08 

Or 02 03 
пае mmm eee 



Изготовление скоб TK4­3442­82 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Изгибание. 5, Обварка болта, 6. Окраска. 

Таблица 024 
Нормн на I скобу 

Материал 'Вдинила Тип скобы ‚Код измерения] ­­т­­ ттт j строки 
jCCK­2 7 OCkK­4 1сск­9 CCK­10 Тек Тсок­12 {CCK­13 CCK­T4 

Профиль #12000 мы 0,29 0,29 053 058 0,08 0,08 0,25 055 gy 
Kr 0,76 0,76 0,32 0,32 0,22 0,22 0,65 0,65 

метизы КГ 0,01 0,01 0,01 0,0I 02 
Электроды 342A, 946 кг 0,01 0,0 0,07 0,0т 03 
Эмаль ХВ­Т24 кг 0,03 0,02 0,02 0,07 0,01 0,01 0,02 0,02 04 
Растворитель P4, РБ кг 0,01 0,01 Q,0I 0,01 0,004 0,004 0,0I 0,01 05 
Грунт TOo­G2T кг 0,02 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 06 
Уайт­спирит кг 0,00Т 0,00 0,00Т 0,00 0,0004 0,0004 0,00I 0,00I 07 
сольвент Rr 0,00 0,00 0,001 0,001 0,0004 0,0004 0,00I 0,00т 08 



Изготовление скоб TH4­3443­82, ТКА­3444­82 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Изгибание. 5. Обварка 
болта. 6, Окраска. 

Таблица 025 
Нормы на I скобу 

Мера ее] ло С ща изу ое a pe ee ye ——j; CTPOKH 
jMepe­ jCKC~I 6­22 i 6­45 6­46 т ст 
"НИЯ ee a шшь  шыш  аше  ыша  ь 

Номер чертежа 4 
TK4­3443­82 Г 14­34442 

Профиль #12000 м. 0,25 0,13 0,29 0,46 0,37 от 
RD 0,65 0,33 0,76 1,19 0,98 

Метизы Rr 0,0т 02 
Электроды 942A, 946 Er 0,0r 03 
Эмаль XB­I24 KD 0,02 0,0I 0,03 0,04 0,04 04 
Растворитель Ра, РБ кг 0,01 0,02 0,07 0,02 0,02 05 
Грунт Td­O2I Rr 0,02 0,0I 0,02 0,03 0,03 06 
Уайт­спирит кг 0,001 0,002 0,001 0,002 0,002 07 

Сольвент Rr 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 08 

Код графы От 02 03 04 05 

24 



ГЛАВА Ш, ИЗГОТОВЛЕНИЕ КОНСТРУКЦИЙ ДЛЯ УСТАНОВКИ 
ОДИНОЧНЫХ ПРИБОРОВ НА ПОЛУ 

Техническая часть 

I. Нормы расхода материалов составлены на комплекс работ по изготов­ 
лению стоек, предназначенных для установки одиночных приборов на полу. 

2» Детали конструкций соединяются электросваркой электродами 942A, 
946. 

3. При изготовлении конструкций для установки одиночных приборов на 
полу используются материалн, аналогичные перечисленным в технической час­ 
ти глав Ia 2, а также готовые изделия кронштейн КУ (TY 36.2588­84) и 
соединитель СМК­Т5 (ТУ 36.1125­75). 

4. При разработке настоящей главы использованы сборники типовых кон­ 
струкций № 35 "Узлы и детали для обвязки и установки дибманометров и мано­ 
метров Ha полу или стене" и № 49 "Конструкции для установки приборов на 
стене и полу". 

§ 7, Изготовление стоек 

Изготовление стоек TH4­550­83, TK4­3495­81 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка, 2. Резка. 3. Вноубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изги­ 
бание. 6. Сборка и сварка деталей. 7. Окраска. 

Таблица 026 
Нормы на I стойку 

4 
Материал Единица Tun Brot Код 

1измере­у cant ms ет 1отроки 
1НИЯ i CI, Cil­2 т С1­3­ t Tom­30 
i i ‚ CHS jOl­32 

еее иене i 

polipeiienllondiiond eee eee ee 

Б Zoe ТОСТ 19904­74 № 0,145 01 
3—Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 к 2,28 

Лист 
Б 3,0 ГОСТ 19904­74 № 0,48 0,05 0,05 02 
3­­Or.3 ГОСТ 16523­70 wr 11,3 1,05 1,05 
Швеллер ШИ 60x35 м 1,57 1,57. 03 

кг 4,16 4,16 

25 



Продолжение табл. 026 

ватера ТЕдиница Tan стойка м :измере­ троки 
HHA COI ,Cile2 С1­3— jCH­30 

15 C32 

Номер чертежа 

TK4­550­83; TH4­3495­81 
ee ee ee ee 

Полоса 1­40 м. 0,84 0,53 04 

кг 0,80 0,50 
Лист р 

Б­ПН­4,0 ГОСТ 19904­74 ia 0,069 0,059 05 
Ст,3 ГОСТ 14637­79 gr 2,17 2,17 

Лист р 

B­IH­0­6,0 ТОСТ 19904­74 № 0,112 06 
Cr.3 ГОСТ 14637­79 ee 5,28 
Соединитель СМК­15 wr. I I 07 
Кронштейн КУ ut. I I 08 
метизы кг 0,01 0,01 0,01 09 
Электроды 342A, 946 КГ 0,51 0,56 0,56 To 
Эмаль ХВ­124 кг 0,47 0,21 0,21 II 
Растворитель Рё, РБ кг 0,21 0,09 0,10 I2 
Грунт Th­02T кг 0,36 0,16 0,17 13 
Уайт­спирит Kr 0,02 0,01 0,01 I4 

Сольвент кг 0,02 0,01 0,0I 15 

Код графы от 08 ¢3 

Изготовление стоек TH4­3543­81 

Состав рабочих операций: 

Т. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изги­ 
бание. 6. Сборка и сварка деталей. 7, Окраска. 

Таблица 027 
Нормы на I стойку 

Материал 7 7 Радиница! Tan стойки "yon 
газмере­+ ‚строки 
|ния 101­138 01­15 СП­Т7 

ИВТ 1990474 № 0,087 0,094 0,10 gy 
3=Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 er 2,05 2,21 243 
Швеллер IM 60x35 м 1,57 1,57 1,57 02 

Kr 4,16 4,16 4,16 

Бо ТОСТ 19904­74 we 0,069 0,069 0,069 (з 
(т.3 ГОСТ 14637­79 Er 2,17 2,17 2,17 
Метизы KD 0,07 06,01 0,01 04 
Электродн 942A, 346 кг 0,54 0,54 0,54 05 
Эмаль XB­[24 er 0,23 0,24 0,24 06 
Растворитель P4, РБ ar Отт От О, тт 07 
Грунт [6­021 ar 0,18 0,18 0,19 08 
Уайт­спирит ar 0,0I 0,01 0,01 09 

Сольвент кг 0,07 0,01 0,01 Id 

Код грабя OT 02 03 



Le 

Изготовление стоек ТК4­3530­81, TK4­3542­81, ТК4­3493­81 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изгибание. 
5 Сборка и сварка деталей. 7. Окраска. 

Таблица 028 
Нормы на I стойку 

ттт ee ее Материал 1 Suman} Тип стойки {Код 
a ивент ee —10тро­ 
pMepe­ С1­28 161­24 1СП­25 т СП­26 jx pe Номер чертежа 

TK4~­3530­81}TK43542­81 TK4~3493­81y 
due? Б 3,0 ГОСТ 19904­74 № 0,039 0,046 0,031 0,077 OI 

3­i­Cr.3 ГОСТ 16583­70 ar 0,92 I,08 0,73 I,8I 
Швеллер LET 60x35 м_ 0,83 1,57 0,83 1.57 02 

кг 2,21 4,16 2,21 4,16 

Лист БНН­А.О ГОСТ 19904­74 we 0,069 0,069 0,069 0,069 03 
Ст.3 ГОСТ 14637­79 Kr 2,17 2,17 2,17 2,17 

уголок 50250%8 ГОСТ 19771­74 м 0,26 04 
В Cr.3 une ГОСТ 11474­76 кг 0,59 

Уголок УП 35х35 м. 0,50 05 
кг 0,70 

Метизн КГ 0,0т 0,07 0,01. 0,01 06 
Электродн Э42А, 346 ar 0,51 0,48 0,37 0,59 07 
Эмаль ХВ­Т24 кг 0,16 0,21 0,14 0,25 08 
Растворитель P4, РБ Rr 0,07 0,09 0,06 0,11 09 
Грунт [6­021 кг 0,13 0,16 о,тт 0,19 IO 
уайт­спирит gr 0,01 0,01 0,01 0,01 II 
Сольвент gr 0,01 0,07 0,01 0,01 I2 
Код графы от 02 03 04 



95 Изготовление стоек TK4~3490­81, ТКА­3544­8Т, ТК4­3450­81, ТК4­3546­81 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изгибание. 6. Сборка и 
сварка деталей. 7. Окраска. 

Таблица 029 
Нормы на Т стойку 

"Navepman о едини­ "Tan 

блоки 
О 

я изн ­н мере [01­28 1 1­7 yore 191.50, Cl j НМА oI 
ee ee ee mee ДЕН 

Номер чертеяа 
Тист В 2.0 ГОСТ 19904­74 р 

M 0,163 0,05 

Лист Me 0,05 0,05 ООЗТ 0.03т 0,05 02 S­Hi­Gr.3 ГОСТ 16523­70 KE 1,05 T,05 0,73 0,73 1,05 
Швеллер LIT 60х35 м 70 57 0,83 0,81 57 Р г ps rte roy 2 rye 03 

Полоса Ш 40 и 0,88 0,88 04 

BS ГОСТ 2590­71 ie у 

тг. Jae yr Во gov M 0,06 05 SEY? .20 ТОСТ 1050­74 ж От 
5­1Н­4,0 ГОСТ 19904­74 „2 Р Лист Bolt 0 DOCT 52904­14 0,069 0,069 0,069 0,059 0,069 06 
0.3 ГОСТ 14637­79 Гад Zl? Bir air ee ЗР 

Тоха ГОСТ 8734­75 та ae M 0.07 07 трубе B20 ГОСТ 8733­74 RE Tog 
Уголок УП 35x35 м 0,63 08 ЕЕ 0:88 
Соезинитель СМК­I5 Шт. I I I I 09 
Метизы RP 0,02 0,01 0,04 0,04 о, от 10 
Электроды 942A, 946 кг 0,55 0,80 0,4т 0,42 0,48 It 
Эмаль ХВ­124 RE 0,22 0,31 0,16 0,16 0,21 12 
Растворатель Pa, 25 RP 0,10 0,14 0,07 0,07 0,10 13 
Грунт Tb­O2T RP 0,17 0,24 0,13 0,13 0,17 14 
Yalit—cnupur ay 0,01 0,02 0,0I 0,0 0,01 15 
Сольвент Г 0,01 0,02 0,0: 0,01 ie) Or IG 

Кох графы OI 02 03 04 05 



Изготовление стоек TH4­3575­82, ТКА­3576­82 

Состав рабочих операций: 

т. Разметка. 2. Резка. 3. Вырубка углов. 4. Сверление отверстий. 5. Изга­ 
бание. 6. Сборка и сварка деталей. 7. Окраска. 

тате 2 ­ротро­ 
1­35 101­36 Топ­37 lea me melee 

53,0 TOOT 1904­74 ve 0,08 0.08 0,09 O10 (т 

3­l­Or.3 ГОСТ 16523­70 кг 1,28 Т,77 2,02 2,31 

Швеллер № 60x35 м L,57 0,83 0,83 0,83 2 
кг 4,16 3,09 3,09 3.09 

© 

Лист 
БПН­4,0 ГОСТ 19904­74 № 0,069 0,069 0,069 0,069 4, 
Ст.3 ГОСТ 14637­79 кг fy 17 2,17 2517 2,17 
Лоток ЛП­225 м 0,29 0,40 0,5 04 Kr 0,77 1,07 1,33 

Уголок 
25x25x2 ,0 ГОСТ 19771­74 м 0.89 0,89 0,9 
Ст.3 ГОСТ 11474­76 ЕГ 0,59 0,59 0,59 
Метизы кг 0,0т 0,08 0,02 0,02 06 
Электроды 942А, 346 кг 0,52 0,74 0,74 0,74 07 
Эмаль ХВ­Т24 кг 0,21 0,28 0,30 0,34 08 
Растворитель P4, Р5 кг 0,10 0,12 0,13 0,15 09 
Грунт Г6­021 кг 0,17 0,22 0,23 0,26 10 
Уайт­спирит кг 0,0Т 0,01 0,02 0,02 п 
Сольвент кг 0,0 0,01 0,02 0,02 12 

Код графы от 02 03 “4° 
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ГЛАВА ТУ. ИЗГОТОВЛЕНИЕ КОНСТРУКЦИЙ ДЛЯ УСТАНОВКИ 
ПРИБОРОВ НА ТЕХНОКОГИЧЕСКОМ ОБОРУДОВАНИИ 

Техническая часть 

J. Настоящая глава охватывает нормы расхода материалов на изготовле­ 
ние отборных устройств и фланцев. 

2. При изготовлении конструкций для установки приборов на технологи­ 
ческом оборудовании используются следующие материалы и готовые изделия: 
сортовой прокат, листовая сталь, трубы (ТОСТ 8734­75, ГОСТ 3262­75), плас­ 
тина I (ГОСТ 7338­77), вентили, сальник с фланцем (ТУ 36.1138­83), бобыш­ 
ки (ТУ 36.1097­76), муфта 15 (ТОСТ 8966­75), а также лакокрасочные матери­ 
алн, указанные в предыдущих главах. 

3. Соединение узлов и деталей производится электросваркой электрода­ 
ми 942А, 046 и на болтах. 

4. При разработке главы использованы: сборник № 3 "Изделия и детали 
для крепления труб кабелей и приборов", сборник № 4 "Изделия и детали для 
‚соединения трубопроводов и присоединения их к приборам", сборник № 6 "0т­ 
борные устройства для измерения давления", сборник № 74 "Строительные за­ 
пения. Приборн для измерения уровня. Установка закладных конструкций на 
резервуарах. Узлы и детали“. 

§ 8. Изготовление отборного устройства TH4­3429­73 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка трубы. 3. Приварка трубы к вентилю. 

Таблица ОЗТ 
Нормы на Т отборное устройство 

=‘ 

Материал (Burman Тип отборного устрой­ ТКод |измере­| ства 1 

Вентиль 100­200­Т Ur. 100~455­2 a г я 0 
8 

Вентиль [00­200 Ur. L 
Tob­4B5­1, T00­458­3 85 02 

Труба диаметром 14 221 rer sae 14 миом. it 03 

аметром 26 мм PAR Peer sisi о al 04 
Электроды 942A, 946 кг 0,01 0,02 05 

Код графы 
SS 

ИИ TT 

ee меме eats reece me mt remem oe 



9. Изготовление фланцев 

Изготовление фланца ТК4­62­84 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Нарезание резьбн. 
5. Сварка. 6. Окраска. 

Таблица 032 
Нормы на Т фланец 

Материал {Suna Tan фланца ‘Kon ща из ————_ Строки 
yMepe~ $­50 
ния 

Tuon 

63.0 ТОСТ 1990374 
ППП 0,06 Лист x 0,066 от 

3—Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 кг 1,55 

Круг BIO ГОСТ 2590­71 м. 0,18 02 
20­4­6 ГОСТ 1050­74 Kr 0,II 

Метизы Kr 0,1 03 
Электроды 342A, 946 er 0,04 04 
Грунт [6­021 0,02 05 
Солъвент КГ 0,002 06 
Уайт­спирит кг 0,002 07 
Эмаль XB­124 gr 0,03 08 
Растворитель P4, РБ кг 0,02 09 

Код графы OL ыыы 
Изготовление фланца ТК4­63­84 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка трубы. 3. Изготовление фланца. 4. Приварка фланца к 
трубе. 5. Комплектование болта гайками, майбами. 6. Обварка болта, 7, Ок­ 
раска. 

Таблица 033 
Нормы на I фланец 

Материал Ton фланца 

2­49 
В ИИИ 

Jor B30 ГОСТ 19903­74 № 0,007 0,006 01 
3­Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 mr 0,17 0,15 

Труба ГОСТ 3262­75 m 0,36 0,36 oe 
кг 138 1,38 

Метизы Er 0,1 0,1 03 
Электроцы 342A, 946 Rr 0,06 0,06 04 

31 



Продолжение табл. 033 
ee 

Материал Тема} Tan фланца Код 
ца из­1 т ротроки 
iMepe­ 16­12 9­49 

а Ц 
Грунт TéO02T кг 0,02 0,02 05 
Сольвент кг 0,00. 0,00I 06 
Уайт­спирит кг 0,00т 0,00т 07 
Эмаль ХВ­124 Kr 0,02 0,02 08 
Растворитель P4, PS кг От OO, OT 09 

Код графы от 08 
3 3 

Изготовление фланца ТК4­64­84 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Изгибание швеллера. 4, Сверление отверстий. 
5. Сборка изделия. 6. Сварка. 7. Окраска. 

— 2 oe) 

Материал Вдинида! Тип фланца ТКод 
измере­————————{ отроки 

ОИ 

pan 047 958 
S2x20x2 ГОСТ 8278­75 Р KN ТОСТ пате Ш М О or 

дист Е­ПН­0­4.0 ГОСТ 19903­7404 02 
Ст.3 ГОСТ 14637­74 Er 1,12 „ 82,0 ТОСТ 19903­74 № 0,04 03 
3l­Cr.3 ГОСТ 16523­70 кг 0,6 

Пластина I ira 9,04 04 
Kr 0,05 

Метизы Kr 0,09 05 
Электроды 342A, 946 xr 0,11 06 
Грунт Г$­0721 кг 0,04 07 

Сольвент КР 0,003 08 
Уайт­спирит Rr 0,002 09 
Эмаль XB~I24 Rr 0,05 ТО 
Растворитель P4, Р Kr 0,02 т 
Код графы OL 



Изготовление фланца TK4­66­84 

бостав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка заготовок из листовой стали. 3. Изгибание листовой стали. 4. Сварка. 
5. Сверление отверстий, 6. Сборка деталей фланца, 7. Вварка бобышки во фланец. 8. Окраска. 

Таблица 035 
Нормы на Т фланец 

о Marepuat о 

js иски Tn фланца 
s—s—~CS 

(Kon imepe~ |8­10/1}8­20/1 таит '9­26/110­26/1 To­s1/t това Р 

НИИ О О О ВИ И ИО ИИ О 
Бобншка TY 36.1097­75, um. Т_Т I 1 iI loi IL ox тип по проекту 

Kr 0,23 0,18 0,17 0,2 0,29 0,34 Of 0,2. 0,32 

Лист О ТОС това № 0,04 0.04 0.04 0,04 0,04 0,04 0,04 0.04 0.04 (о т 1,26 1,26 1,26 1,26 1,26 1,26 1,26 1,26 1,26 
7 2 7 2 0,72 

иг. 2 2 
Швеллер S2220x2 ГОСТ 8278­75 aM 0,72 0,72 0,72 0,72 0,72 0,72 0.72 0 0.72 93 6,3 и ТОСТ 11474­76 

up 
aoe Ufone OURO OR OR бе пе пе 

2 
Cr.3 кп ГОСТ 11474­76 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 

Пластина I м 0.04 0,04 0,04 0,04 0.04 0,04 0,04 0,04 0,04 gy 
Kr 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 

Метизы Rr 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 05 
Электроды 042A, 946 Kr 0,02 0,03 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,03 0,04 06 
Грунт ГФ­02т Rr 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 07 
Сольвент Rr 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 08 
уайт­спирит кг 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 09 
Эмаль XB~I24 Kr 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 10 
Растворитель P4, РБ Rr 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 II 

eee меме меме metre emma meee emote меме ame eee meta ye 



Изготовление фланца ТК4­67­84 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка заготовок из листовой стали. 3. Изгибание листовой стали. 4. Сварка. 5. Сверление 
отверстий. 6. Сборка деталей drama. 7, Вварка бобншки во фланец. 8. Окраска. 

Таблица 036 
Нормы на I фланец 

­ъ­­­­­ъ­­­­­ьь­­.­­=­ьь­ Материал |Еди­ i Tun фланца mone Тод 
pHa pr ae ауе етн 1 строки 

шеме­10­2 16­5 10­6 Те 1е­в/т Теойт |9­з5/т |9­з6/т 10­551! P 

we eee ee ee eee прения ПИ 1 
Бобышка ТУ 36.1097­76, ти шт, I I. 1 I т I I I I or по проекту кг 0,36 0,65 0,76 0,86 0 0,69 36 0,6 

Лист 5­1Н­0­4,0 ГОСТ 19903­74 шт, 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 шт, 0,04 
Cr.3 кп ГОСТ 11474­76 KP Т,е6 1,26 1,26 1,26 I,26 1,26 1,26 1,26 1,26 

Швеллер S2x20x2 ТОСТ 827875 м. 0,72 0,72 0,72 02 O72 042 O72 OZ OZ 9 
Ст.3 кп ГОСТ 11474­76 Er 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 

Пластина I № 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0.04 0,04 0,04 0,04 (4 
кр 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 

Метизы кг 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 6,08 0,08 0,08 0,08 05 
Электроды э4еА, 946 кг 0,04 0,06 0,06 0,0” 0,05 0,04 0,04 0,04 0,06 06 
Грунт ГФ­02Т Rr 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 07 

Сольвент KP 0,0020,008 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 08 
Уайт­спирит Rr 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 0,002 09 

Эмаль ХВ­Т24 RE 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 то 
Растворитель P4, PS gr 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 il 
mm ne ere mes mes ek eee eee se 



Изготовитель фланца TH4­358I­85 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление отверстий. 4. Нарезание резьбы. 5. Гиб­ 
ка трубы. 6. Сварка. 7. Окраска. 

Таблица 037 
Нормы на Т фланец 

чт eee eo mee: 
Материал Единица! Tan фланца Kon тизмере­­——————} строки 

one eee eee eee 
pat 4B 

Лист 53.0 ГОСТ 19903­74 ue 0,66 от 
3­Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 Er 1,56 

Труба 150ха ТОСТ 8734­75 м. 0,05 02 
520 ГОСТ 8733­74 кг 0,75 

Труба 15х2,8 ГОСТ 3262­75 м. 0,58 03 
Kr 0,69 

Сальник с фланцем CD­C Ш. т. 04 кг 0,94 
Муфта 15 WT. т 05 

Er 0,067 
Метизы ar 0,07 06 
onexTponH 942A, 946 кг 0,16 07 
Грунт ГФ­О2Т. КГ 0,04 08 

Сольвент кг 0,003 09 
Уайт­спирит кг 0,003 Ig 

Эмаль ХВ­124 кг 0,06 II 
Растворитель P4, РБ кг 0,03 12 
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ГЛАВА У. ИЗГОТОВЛЕНИЯ КОНСТРУКЦИИ ДЛЯ УСТАНОВКИ 
ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ МЕХАНИЗМОВ 

Техническая часть 

I. Нормы настоящей главы регламентируют pacxon материалов на изготот.­ 
пение стоек и скобы С­2Т.` 

2. Крепление деталей конструктия осуществляется электросваркой, 
3. Помимо материалов, перечисленных в технической части предуууцих 

глав, при изготовлении отоек использована полоса перфорированная ПП50 
(ТУ 36.1113­75). 

4. При разработке главы использован сборник № 60 "Стойки и кронштей­ 
HH для установки механизмов электрических электродвигательных". 

10. Изготовление стоек 

Изготовление стоек ТКА­3189­6Т 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка листовой стали и перфорированных изделий. 3. Рубка 
угловой стали. 4. Вырубка углов, 5. Сверление отверстий. 6. Изгибание. 
7. Сборка и сварка деталей, 8. Окраска. 

Материал 1 Едини­! “Tan стойки Код 
ща we; т ———— ‚строки 
jMepe­ ;CHM­~I4 ;СИМ­ЗТ ;,CHM­32;CUM­33 ee ОИ ООО ООО ЗО ОИ 

Полоса MISC м 0,69 0,69 0,69 0,69 OL 
KP 0,42 0,42 0,42 0,42 

Лист 2 Б6­ЦН ГОСТ 19904­74 ue 0,02 0,05 0,03 0,03 02 
Cr.3 ГОСТ 14637­79 ar T,00 2,42 1,47 1,47 

ст petit Poor 19904­74 w 0,10 сю O10 00 gy 
Cr.3 ГОСТ 14637­79 RP 6,03 6,03 6,03 6,03 

lipenep 80x50x3 ГОСТ 8278­79 м. ТТ Let L.2r Let 04 
Cr.3 кп ГОСТ 11474­76 Rr 4,94 4,94 4,94 4,94 
Уголок УП 35x35 м. 1,05 1,05 1.05 0,53 25 кг 1,47 1,47 1,47 (0,74 
Метизы кт 0,01 0,01 0,01 0,01 06 
электроды 342A, 946 ar 0,84 0,84 0,84 0,77 07 
Эмаль XB­[24 кг 0,29 0,31 0,29 0,26 08 
Растворитель P4, PS ar 0,13 0,14 0,13 0,12 09 
Грунт Г9­О2Т gr 0,23 0,24 0,23 0,21 Td 
уайт­спирит ar 0,02 0,08 0,02 0,01 II 

Сольвент кг 0,02 0,02 0,02 0,от 12 

Код графы от 02 03 04 
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Изготовление стоек ТКА­3190­8Т 

Состав рабочих операций: 

Т. Разметка. 2. Резка листовой стали и перфоизделий. 3. Рубка угловой ста­ 
ли. 4. Вырубка углов. 5. Сверление отверстий, 6. Изгибание. 7. Сборка и 
сварка деталей. 8. Окраска. 

Таблица 039 
Нормы на I стойку 

Полоса ПЗО 

Б6­ПН ГОСТ 19904­74 ui ES Incr 
С­З ТОСТ 14637­79 

м 
Er 

we 
Rr 

т Б8­ПН ГОСТ 19904­74 ме 
Ст.3 ГОСТ 14637­79 ‘к 16,64 10,68 

м. 
Er 

м. 
Rr 

кг 
кг 
КГ 

КГ 

Швеллер 140604 ГОСТ 8278­75 
Cr.3 ки ГОСТ 11474­76 

Уголок УП 35х35 

Метизы 
Электроды 942A, 946 
Эмаль ХВ­Т24 
Растворитель P4, Р5 
Грунт 16­021 г 0,43 0,36 10 
Ууайт­спирит кг 0,03 0,02 Il 
Сольвент KD 0,03 0,02 те 
Код rpaty OT Og 
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Изготовление стоек TH4­3192—81 

Состав рабочих операций: 

Т. Разметка, 2, Резка листовой стали и перфоизделий,. 3. Рубка угловой ста­ 
ли. 4. Вырубка углов. 5. Сверление отверстий. 6. Изгибание. 4. Сборка и 
сварка деталей. В. Окраска 

Таблица 040 
Нормы на I стойку 

еее —ннае нете eo Материал Тидиница] Тип стойки Код 

—о ­­­ъ­­­ъ­­­­­еь­­ 
Полоса 30 М. 0,69 0,69 от 

кг 0,42 0,42 

Б6­ПН ГОСТ 19904­74 v2 gq DOT Lt 19204­14 О,11 от 
Cr.3 ГОСТ 14637­79 д 548 548 

Лист В8­ПН ГОСТ 19904­74 в ош 0 gg 

Швеллер 80х50х3 ГОСТ 8278­75 м_ 0,22 0,22 04 
Ст.3 кп ГОСТ 11474­76 кг 4,88 4,88 

Уголок УЛ 35х35 м. 1,06 0,53 05 

Kr 1,47 0,74 
Метизы кг 0,01 0,01 06 
Электродн 942A, 946 кг 0,44 0,37 07 
Эмаль ХВ­Т24 Kr 0,38 0,37 08 
Растворитель P4, РБ КГ 0,17 6,16 09 
Грунт TO­021 ED 0,29 0,28 10 
уайт­спирит KY 0,02 0,G2 II 
Сольвент кг 0,02 0,02 12 

Код графы от 02 
ны mee remem a eee ieee ey 
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Изготовление стоек TH4­3568­81 
Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка листовой стали и перфоизделий. 3. Рубка угловой ora­ 
ли. 4. Вырубка углов. 5. Сверление отверстий. 6. Изгибание. 7, Сборка и 
сварка деталей. 8. Окраска. 

Таблица O4T 
Нормы на I стойку 

Материал стойки 

1СИМ­40 
Полоса ПЗО м. 0,69 0,69 DI 

Kr 0,42 0,42 
Б6­ПН ГОСТ 19904­74 we Incr es 0.01 0.0 (о Cr.3 ГОСТ 14637­79 р 0.43 0,43 
Б8­НН ГОСТ 19904­74 ме Лист ———и 0,10 0,10 
Cr.3 ГОСТ 14637­79 ж 6.03 503 

№ 

Швеллер 04023 ГОСТ 8278­75 м. 0,12 0,12 04 Ст.3 xn ГОСТ 11474­76 к 2.63 2.63 
Уголок YH 35х35 М 1.05 0,53 05 

Rr I,47 0,74 
Метизы кг 0,05 0,01 06 
Электроды 342A, 346 KD 0,82 0,70 07 
Эмаль ХВ­124 Kr 0,21 0,20 08 
Растворитель P4, Ps. Er 0,09 0,09 09 
Грунт Г­02Т кг 0,16 0,15 10 
уайт­спирит кг 0,01 0,01 II 
Сольвент Kr 0,01 0,01 12 
Код графы OI 08 

II. Изготовление скобы TK4­3502­81 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Изгибание. 4. Окраска. 

Таблица 042 
Нормы на I скобу 

77 "Материал ТО Тидиница скоба. Ton 
jusmepe­jC­2I ‚строки 

ааа ь И к 
Лист В­ПН­0­4,0 ГОСТ 19904­74 we 0,03 4 Cr.3 ГОСТ 14637­79 КР 0,9 
Эмаль XB­[24 ED 0,02 02 
Растворитель P4, РБ Kr 0,01 03 
Грунт ГФ­02т aD 0,02 04 
Уайт­спирит кг 0,01 05 
Сольвент кг 0,01 06 

Код графы От 



ГЛАВА УТ. ИЗГОТОВЛЕНИЕ КОНСТРУКЦИЙ ДЛЯ ПРОКЛАДКИ ТРАСС 

Техническая часть 

Т. Производственные нормы настоящей главы регламентируют расход ма­ 
териалов, необходимых для изготовления колена, трубных заготовок, крони­ 
тейнов, стяжки, стоек, секций коробов, мостов. 

2. При изготовлении конструкций нормами установлен расход следующих 
материалов и изделий: сортовой прокат, листовая сталь, гильза 
(ТУ 36.1141­76), швеллер перфорированный ШП 60х35 (TY 36.1113­­84), полка 
(ТУ 36.1496­75), стойки (TY 36.1496­75), короб (TY 36.1109­77), электроды 
942A, 946 (ГОСТ 9466­75, ГОСТ 9467­75), эмаль ХВ­Т24 (ГОСТ 10144­74), 
грунт ГФ­ОеТ (ГОСТ 25129­82), сольвент (ГОСТ 1928­79, ГОСТ 10214­78), кси­ 
лол (ГОСТ 9949­76, ГОСТ 9410­78), уайт­спирит (ГОСТ 3134­78), растворитель 
P4, РБ (ГОСТ 7827­74). 

3. Детали конструкции соединяются между собой электросваркой и на 
болтах. 

4. При окраске изделий из водогазопроводных труб (см.табл. 049 насто­ 
ящих норм) использовалась эмаль ®­ТТ5 (ГОСТ 6465­76), взаимозаменяемая 
лаком БТ­577 (ГОСТ 5631­79) или краской БТ­Т77 (ТОСТ 5631­79). Выбор лако­ 
красочных материалов произведен по технологической инструкции 
ТИ4.25373.14000, а выбор количества слоев грунта и краски, нанесенных на 
окрашиваемую цозерхность, по технологическому процессу № ТО и Il той же 
инструкции (один слой грунта и два слоя краски). 

Отходы на лакокрасочные материалы (40%) приняты на основании "Инструкции 
по нормированию расхода материалов в матиностроительном производстве на 
предприятиях газовой промышленности" (часть 3, табл.2.2). 

5. При изготовлении секции коробов в норме на лакокрасочные материа­ 
лы учтена окраска секций в один слой и подкраска поврежденных мест при 
сварке коробов из расчета 10% нормы на окраску. 

6. При разработке главк использованы: сборник № 4 "Изделия и детали 
для соединения трубопроводов и присоединения их к приборам", сборник 3 
"Изделия и детали крепления труб, кабелей и приборов", сборник № 6 "Отбор­ 
ные устройства для измерения давления", сборник В 48 "Мостя кабельные уси­ 
ленные", сборник i 57 "Узлы и детали для установки и крепления коробов, 
мостов, лотков, труб, кабелей и блоков". 
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12. Изготовление колен и трубных заготовок 

Изготовление колена КС из водогазопроводных труб ТК4­386­8Т 

Состав рабочих оперений: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Гибка труб. 4. Сборка и сварка деталей, 5. Окраска. 

Таблица 043 
Нормы на Т колено 

Материя и Ди wane условного прохода. ОН 
нина таете er ee eee ee аетеа­т­ 

tnowe­} 15] 20, 26 440 50 1S 20; 2 Т 50 ки трения ~+—~­~+­­­+­­­ неее Bj 
i 4 Tun колена i 
1 Keel KO­5 т KG=II KO­I6 i 

та. 7 м 0,46 0,46 0,46 0,78 0,88 0,53 0,53 0,53 0,85 0,8 0,95 от TOUT 3262­75 кр 0,54 0,7 0,98 2,61 3,73 0,61 0,79 1,12 2,31 2,82 3,99 

Гильза ur. 2 2 2 Р: zg 02 
кг 0,08 0,14 0,18 0,26 0,3 

LT DO ТРУДЕ кг 0,05 0,06 0,07 Ш 0,13 03 
Грунт Г6­02т er 0,005 0,005 0,006 0,015 0,025 0,005 0,006 0,007 0,016 0,018 0,026 04 
Эмаль MG­1I5 
wm лак BT­577, 
Win краска 

“177 кг 0,01 0,01 0,013 0,082 0,049 0,0I 0,012 0,014 0,033 0,035 0,05 05 
Comex? кг 0,002 0,002 0,002 0,005 0,007 0,002 0,002 0,002 0,005 0,005 0,007 06 
Yaiit­cnmpet — г 0,002 0,002 0,002 0,005 0,008 0,002 0,002 0,002 0,005 0,006 0,008 07 
Код грабы 7 02 03 4 O05 6 07 08 оп. 



I. Разметка. 2. Резка. 

„=. 

Труба ГОСТ 10704­76 
А Ст.3 ГОСТ 10706­76 

Гильза 

Электроды 942A, 346 
Грунт ГФ­027 
Эмаль ПО­115 или лак 51­577, 
или краска BI­I7 
сольвент 
Уайт­спирит 

Изготовление колена КС из электросварных труб ТК4­386­81 

Состав рабочих операций: 
3. Гибка труб. 4. Сборка и сварка деталей. 5. Окраска. 

Таблица 044 
Нормы на I колено 

Не 1 НАВФЖНЫЙ диаметр, мм Mo a 

ct i i el ee 
jusme­; 22; 27 133 148 160 22 274 33| 42| 48 60 
трения: HH we te eH ee KH Fm meee Sie mem ne et ee ee ne eee nee mee ee 

Тип колена 

вю 7 7 

1 Rona? xoe2 о 

м 0,46 0,46 0,46 0,78 0,88 0,53 0,53 0,53 0,85 0,85 0,95 
ЕГ 0,38 0,52 0,65 1,78 2,53 0,42 0,59 0,73 Т,66 1,98 #,7 
wre И ОАЕ ЗОО ИИА 
кг 0,08 0,14 0,18 0,26 0,3 
кг 0,05 0,06 0,07 0,IZ 0,13 
кг 0,005 0,006 0,0060,015 0,025 0,005 0,006 0 ,007 0,0160,018 0,026 

кг 0,0I 0,013 0,013 0,031 0,049 0,01 0,012 0,014 0,0330,035 0,05 
кг 0,002 0,002 0,002 0,005 0,007 0,0020,002 0,002 0,0050,005 0,007 
кг 0,002 0,002 0,008 0,0050,008 0,0020,002 0,002 0,005 0,005.0,008 

cc 



Изготовление колена КР ТКА­З50ОТ­ВТ 

Состав рабочих операций: 
Т. Разметка. 2. Резка. 3. Гибка труб. 4. Окраска. 

еее Материал {Eu Пиаметр условного прохода Ду» мм "Код 
pHa eye rT pe Tm ­10тро­ тизме­| 15 г 20 2 82 г 4 j трения тянете 
4 i Тип колена i 

KP­3 КР­8 

Труба, м 0,53 0,53 0,53 0,8 0,85 0,95 
ТОСТ 3262­75 ew о бд да ОТ 

2 

Грунт 15­021 кг 0,005 0,006 0,007 0,016 0,018 0,026 02 
Эмаль По­115 
или лак BI­577, 
ИЛИ краска БТ­Г кг OQ, OT 0,012 0,014 0,033 0,035 0,05 03 
Сольвент кг 0,002 0,002 0,002 0,005 0,005 0,007 04 
Уайт­спирит кг 0,002 0,002 0,002 0,005 0,006 0,008 05 

Код графы OI 02 03 04 05 06 
meee meus ton mnsyey Sesarmhemscemtsamcs etme en rae metas em meee 
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Изготовление трубной заготовки из 

Состав рабочих операций: 
Т. Разметка. 2. Резка. 3. Гибка труб. 4. Сварка деталей. 5. Окраска. 

Нормы на I трубную заготовку 

Материал о Ооо Ддаметр. 
ща ивы еее 

jmepe­ 116 20 25 |6 № 25 |­40 
Tan ont 23re Sane zane 139 

Труба ГОСТ 3262­75 

Гильза M™ О ООО ООО «ООО ООО ООО «ОО 
кг 0,04 0,07 0,09 0,04 0,07 0,09 0,13 

Метизы кг 60,01 Q,0I 0,0 0,0Т О0,0Т 0,0Т 0,02 
Электроды 342A, 946 кг 0,04 0,04 0,05 0,04 0,04 0,05 0,06 
Грунт ГФ­02т кг 0,007 0,007 0,009 0,0I О,ОТТ 0,014 0,019. 
Эмаль ПФ­Т15 или лак 
BT­577, или краска 
BI­I77 кг 0,014 0,014 0,018 0,02 0,022 0,028 0,038 
Сольвент кг 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 
Уайт­спирит кг 0,002 0,003 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 

Код графы OI 02 03 04 05 06 07 

Изготовление трубной заготовки ЗТ из 
Состав рабочих операций: 

Т. Разметка, 2, Резка. 3. Гибка труб. 4. Сварка деталей. 5. Окраска. 

Нормы на Т трубную заготовку 
nyo eee ee ee eee 

Материал  ;Hau—­ Наружный 
FAA я­а ни IT изме; 22 27 33 4 22 27 33; 48 60 
}PCHWAy me mm Re ee 

at трубной еее 

м. BET" 1070476 кг 0,52 0,72 0,9 0,81 1,12 1,4 2,08 2,62 
lst Гильза шт. I I т 1 L iL. 

&г 0,04 0,07 0,09 0,04 0,07 0,09 0,13 0,15 
Метизн кг О,0Т О0,0Т О,ОТ 0,0Т 0,01 О,0Т 0,0I 0,01 
Электроды 
942А, 946 кг 0,03 0,04 0,05 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 
Грунт [0­02 кг 0,007 0,007 0,009 0,01 0,011 0,014 0,019 0,026 
Эмаль ПФ­115 
или лак БТ­677, 
ИЛИ краска БТ­Г7 кг 0,014 0,014 0,018 0,023 0,022 0,028 0,038 0,052 
Сольвент кг 0,007 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,007 
уайт­спирит кг 0,002 0,003 0,003 0,003 0,004 0,004 0,005 0,008 

Kon гра О ом 6 06 9 08 



водогазопроводных труб TH4­3483­81 с гильзой 

о о т и рой ооо рии tiene ed 
‚еее 

0,92 1,21 Li Т.2т 1,12 1,12 16 La L.6I 
3,86 1,4 1,81 2,56 3,73 4,72 1,9 2,42 3,42 5,08 6,44 

Lu РО О ЗВ ЗИ ЗИО ОИ АОИ ЧАИ ог 02 0,15 0,04 0,07 0,09 0,13 0,15 0,04 0,07 0,09 0,13 0,15 
О,от 0,01; 0,01 0,02 0,01 0,01 0,01 О,0т 0,0т 0,0т 0,01 03 
0,08 0,04 0,04 0,05 0,06 0,08 0,04 0,04 0,05 0,06 0,08 04 
0,026 0,012 0,013 0,017 0,023 0,03 0,016 0,018 0,023 0,032 0,043 05 

0,052 0,024 0,027 0,034 0,047 0,06 0,032 0,037 0,046 0,064 0,086 06 
0,007 0,004 0,005 0,005 0,007 0,009 0,005 0,007 0,007 0,009 0,013 07 
0,008 0,005 0,005 0,005 0,008 0,009 0,005 0,008 0,008 0,009 0,014 08 
ee ee ne 

диаметр, Код 
яя 7 ме TI Sa IT Ta” Tam TP OTRO­ 
22 27 33 48 60 22 27 33.; 48 j Ru 

заготовки 

0,97 1,35 1,68 2,54 3,2 1,3 1,8 2,24 3,5 4,36 
т 

0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 
0,012 0,013 0,017 0,023 0,03 

0,024 0,027 0,034 0,047 0,06 0,032 0,037 0,046 0,064 0,086 06 
0,004 0,005 0,005 0,007 0,009 0,005 0,007 0,007 0,009 0,013 07 
0,005 0,005 0,005 0,008 0,009 0,005 0,008 0,008 0,009 0,014 08 



Изготовление трубной заготовки из 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Гибка труб. 4. Сварка деталей, 5. Окраска. 

Материал praca Диаметр условного прохода 
i a 8 УЗлОВНого проход 
imac 115 2005] «TS ROH} BRAC 
a 

Труба ГОСТ 3262­75 м 0.88 0,68 0,68 [03 1,03 1,03 5.35 0,25 0,95 
Kr 0,8 1,02 1,44 1,2 1,55 2,19 2,59 3,16 3,99 

Метизы кг 0,01 0,01 0,0Т 0,0Т 0,0I 0,01 О,0Т 0,0I 0,0т 
электроды Э42А, 
946 KD 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 
Грунт Té­O2zI Kr 0,007 0,008 0,009 0,01 0,0IT 0,014 0,019 0,02 0,026 
Эмаль ПТО или лак BI­577 
краска т КГ 0,014 0,016 0,018 0,02 0,022 0,029 0,038 0,04 0,053 
Сольвент er 0,002 0,003 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 
Уайт­спирит FL 0 002 0,003 0,003 0,003 0,004 0. COS 0,006 0,006 0,008 
Код графы OI 02 03 04 05 06 07 08 09 

Изготовление трубной заготовки из 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Гибка труб. 4. Сварка деталей. 5. Окраска. 

лен Материал Еди­ Наружный 
твица —­ ­—­­ rrr cre 1 HaMe~| 22 27 33; 22 27 33 т 42 48 60 
трения! еее ­я Тин трубной 

i 3T­63 37­65 37­66 3Т­68 т 31­69 3T­7I т 
труса м 0,68 0,68 0,68 1,03 1,03 1,03 0,95 0,95 0,95 
ГОСТ 10704­76 кг 0,55 0,76 0,94 0,84 1,16 1,44 1,86 2,15 2,71 
Метизы кг 0,01 0,0т 0,01 0,0т 0,01 0,01 0,01 ООТ 0,0т 
Электроды 942A, 
946 кг 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,078 0,018 0,012 0,012 
Грунт ГФ­0Я1 кг 0,007 0,008 0,009 0,0Т 0,011 0,014 0,019 0,02 0,026 
Эмаль ПФ­Т15 али 
лак БГ­677, или 
краска 51­77 кг 0,014 0,016 0,018 0,02 0,022 0,029 0,038 0,04 0,053 
сольвент кг 0,002 0,003 0,003 0,003 0,004 0,004 0,006 0,006 0,007 
зайт­спирит кг 0,002 0,003 0,003 0,003 0,005 0,005 0,006 0,006 0,008 

Kon rpadu Ol. 02 03 04 05 06 oF 608 09 



водогазопроводных труб ТК4­3483­81 

Нормы на Т трубную заготовку 

Т 24а 1.24 1.24 Тв LIS т Let Let Let Les 7 

2.24 1,24 1.24 1,15 1,15 1.15 1,64 1,64 1,64 1,56 1,55 1,55 
1,44 1,8 2,63 3. 16 3,83 4,86 1,9 2,46 3,48 4,27 5,19 6,56 
0,01 0,01 0,01 О,ОТ 0,01 0,02 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 02 

0,012 0,0I2 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,Ci2 03 
0,012 0,014 0,017 0,022 0,024 0,032 0,016 0,018 0,023 0,03 0,033 0,043 34 

0,024 0,028 0,034 0,045 0,048 0,064 0,032 0,037 0,046 0,06 0,066 0,087 06 
0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,004 0,006 0,006 0,0I 0,01 2,013 56 
0,005 0,005 0,005 0,008 0,008 0, 008 0,005 0,007 0,007 0,011 0,011 0,014 07 

электросварных труб TH4­3483­81 

Таблица 049 

Нормы на I трубную заготовку 

124 1,24 124" 1.15 1515 тв. 1.64 1,64 1,64 "1.55 1,55 1,55 т 
1,0 1,38 1,72 2,27 2,62 3,29 1,32 1,84 2,28 3,06 3,53 4,44 
0,01 0,01 0,0 0,01 0,02 0,02 0,0: 0,01 0,02 0,01 0,01 0,01 a2 0 

0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 03 
0,012 0,014 0,017 0,022 0,024 0,032 0,016 0,018 0,023 0,03 0,033 0,043 04 

0,024 0,028 0,034 0,045 0,048 0,064 0,032 0,037 0,046 0,06 0,066 0,087 05 
0,004 0,005 0,005 0,007 0,007 0,009 0,004 0,006 0,006 0,01 0,01 0,013 056 
0,005 0,005 0,005 0 ,008 0,008 0,009 0,005 0,007 0,007 3, ОТТ 0,011 0,014 0% 



13. Окраска водогазопроводных труб 

Состав рабочих операций: 
I. Грунтовка труб в один слой. 2. Окраска труб в два слоя. 

Таблица 0650 
Нормы на 100 м труб 

Материал (But Диаметр условного прохода ду, MM Код 
i e­} 

a И О RS И 

Грунт Г@­021 кг 0,98 Т,12 I,4 I,96 2,1 2,8 Or 
Эмаль ПФ­ТТ5 или 
лак БГ­577, или 
краска Br­177 кг 1,96 2,24 2,8 3,98 4,2 5,6 08 
Растворитель кг 0,63 0,84 0,84 1,26 I,26 1,68 03 

Код грабы OL Oe 03 04 05 06 
erm mem меме eee eee nme 

14. Изготовление кронштейнов 

Изготовление кронштейна TK4­3226­71 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сварка деталей. 4. Окраска. 

Таблица GSI 
Нормы на I кронштейн 

нь еее +­т —_ oe om 
Материал 7 ВЩи­ Масса, кг, до ТКод тница ее ­­т­­­ т­ — {отроки 

1 1 

И cs ОП. 
дист 2 

5 ГОСТ 19903­74 we 0,032 0,053 0,053 0,053 0 
Cr. м гост 16523­70 КГ 1,24 2,06 2,06 2,06 

2 soxsoxd ТОСТ 8278­83 ted Tool 2474­75 
0,23 0,28 0,48 0,66 62 Te 

М 

кг 0,96 1,18 2,00 2,80 
Электродн 942A, 946 ar 0,05 0,05 0,05 0,05 03 
Грунт Té­O02I RD 0,03 0,05 0,07 0,08 04 

Сольвент кг 0,002 0,003 0,005 0,005 05 
Уайт­спирит кг 0,002 0,003 0,005 0,005 06 
Эмаль ХВ­124 кг 0,04 0,06 0,09 0,1 07 
Растворитель P4, Pd кг 0,02 0,03 0,04 0,04 08 

Код графы Or 02 03 04 
р Re On a ey 



Изготовление кронштейна ТК4­3227­82 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка, 3. Сварка деталей. 4. Окраска. 

Таблица O52 
Нормы на I кронштейн 

т ит arene eer ee an eens Материал juin 1 Масса, кг, до Код 
а my Pm mm роки 
i 1 

И 
рении Оо 

Лист р 

Б­ШН­6,0 ТОСТ 19904­74 ры 0,038. 0,03: 0,03 0,031 от 
Cr.3 ГОСТ 14637­79 кг Т,28  Т,28 I,22 I,22 
Уголок 

ЗахВата,5 ГОСТ 19771­74 м 0,54 0,74 0,78 1.26 02 
Cr.3 ГОСТ 11474­76 кг 0,63 0,86 0,90 1,46 

веллер 50%50х4 ГОСТ 8278­83 м 0,49 0.709 0,90 11 gg 
Ст.3 ГОСТ 11474­76 Rr В.Т 8,95 3,82 4,69 
Электроды O42A, 946 кг 0,08 0,08 0,08 0,08 04 
Грунт ГФ­ОТ кг 0,07 0.08 0,II 0,13 05 
Сольвент кг 0,005 0,005 0,007 0,01 06 
Уайт­спирит г 0,005 0,005 0,007 0,01 07 
Эмаль ХВ­1Т24 кг 0,09 «=O, I 0,14 0,17 08 
Растворитель Р4, Pb кг 0,04 0,04 0,06 0,08 09 

Код графы OI Oz 03 04 
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Изготовление подвесного кронштейна TH4­3237­8] 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Пробивка (сверление) отверстий. 4. Нарезание 
резьбы. 5. Сборка и сварка деталей. 6. Окраска, 

Таблица 053 
Нормы на I кронштейн 

ее Материал jen ‘Масса, кг, до Thom 
fa jr pH PP Ke Pes TT строки 
jusMe­j 3 4 5 бб: 

ween eee рения оои 
Круг AIG ГОСТ 2590­75 м 0,22 0,22 0,22 9.2 7 

20­4­6 ГОСТ 1050­74 кг 0,35 0,35 0,35 0,35 
Лист 2 Б­ПН­5,0 ГОСТ 19904­74 м 0,013 0,013 0,013 0,013 02 

CGr.3 ГОСТ 14637­79 кг 0,51 0,51 0,51 0,51 
Швеллер Ш 60x35 м 0,8 1,22 1,46 1,75 03 

кг В, 3,21 3,86 4,62 
Электроды 942A, 946 кг 0,19 0,19 0,19 0,19 04 
Грунт ГФ­02т кг 0,06 0,08 0,09 0,1 05 
Сольвент кг 0,004 0,005 0,006 0,007 06 
Ууайт­спирит кг 0,004 0,005 0,006 0,007 07 
Эмаль ХВ­124 кг 0,08 0,1 0,12 0,14 08 
Растворитель Pa, РБ кг 0,04 0,05 0,05 0,06 09 

Код графы OI 02 03 04 



Изготовление подвесного кронштейна TK4­3270­81 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Пробивка (сверление) отверстий. 4. Нарезание 
резьбы. 5. Сборка и сварка деталей. 6. Окраска. 

Таблица 054 
Нормы Ha Т кронштейн 

Материал ии mu r 77 Масса ‚ к ‚ по 777 ТКод. 
pHwwa jem ­т­­­т­­­т­ 2 —уотроки 
изме за Гб т 

И о ООО ООО ОАО ОАО 
Лист 

5­Ш­0­6,0 ГОСТ 19904­74 № 0.03 0,03 0,03 0.08 (т 
Cr.3 ГОСТ 14637­79 Kr I,I3 1,13 1,13 I,13 

Круг 
AI6 Tour 2590­71 м_ 0,22 0,22 0,22 0,22 02 
20­4—6 ГОСТ 1050­74 xr 0,35 0,35 0,35 0,35 
Швеллер ШТ 60x35 м_ 0,62 0,94 1,28 1,6 03 

кг I,62 2,46 3,38 4,21 
Электроды 342A, 946 Kr 0,19 0,19 0,19 0,19 04 
Грунт Г$­021 кг 0,06 0,08 0,09 0,1 05 

Сольвент Rr 0,005 0,005 0,006 0,007 06 
Уайт­спирит КГ 0,005 0,005 0,006 0,007 07 
Эмаль ХВ­124 кг 0,08 О, 0,13 0,14 08 
Растворитель кг 0,03 0,05 0,06 0,06 09 

Код графы OI 02 03 04 

5 



Изготовление кронштейна ТК4­3533­8Т 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Пробивка (сверление) отверстий. 4. Натезание 
резьбы. 5. Сборка и сварка деталей. 6. Окраска. 

Таблица 0565 
Нормы на I кронштейн 

я ee ee м Shedieniienie aeiedioie eieeiienion Материал Единица! Масса, кг, до Код 
тизмере­т­ ype ­­т­­­т­­ —устроки ния тов о 

еденные ОНИ ИИИ ОИ ОИ ИИИ 
Уголок у МЕ Ца 242 2,32 01 
60x60x4 ГОСТ 19771­74 
В Cr.3 кп? ГОСТ 11474­76 

Уголок 
Захзеха ГОСТ 19771­74 м. 
В Gr.3 ки 2 ГОСТ 11474­76 Kr Q, 67 0,88 0,88 0,88 

Круг 
AI6 Ther 2590­71 м 0,34 0,34 0,34 0,34 03 
20­4­6 ГОСТ 1050­74 ar 0,3 0,3 0,3 0,3 
Метизы Kr 0,15 0,15 0,15 0,15 04 
Электроды 342A, 946 кг 0,03 0,03 0,03 0,03 05 
Грунт ГФ­Оет KE 0,13 0,15 0,16 0,19 06 
Сольвент Kr 0,01 0,0II 0,011 0,012 07 
Уайт­спирит Kr 0,01 0,0II 0,012 0,013 08 
Эмаль XB­I24 кр 0,17 0,19 0,2 0,24 09 
Растворитель РА, РБ КГ 0,08 0,09 0,09 С, 11 To 

Код графы OT 02 03 04 



Изготовление кронштейна TK4­3534­8] 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Пробивка (сверление) отверстий. 4. Нарезание резьбы. 5. Сборка 
и сварка деталей. 6. Окраска. 

Нормы на I кронштейн 

““Mavepwat "Единица! Маова, ar, до т д 
измерен о и 4­2 ­­­т­­­т­­ Ki CrpORE. ия в Oo 

Уголок S0x60x4 ГОСТ 19771­74 м_ 1,3 1.5 1.5 189 2, 2,3 от 
В Ст.3 ene ГОСТ 11474­76 xr 4,15 5,12 5,12 6,75 7,36 8,18 

Уголок 32%32x2.5 ГОСТ 19771­74 м 0,59 0,59 ОТ 0,8 0,8 0,8 02 
В Ст.3 кие ГОСТ 11474­76 кг 0,68 0,68 1,16 0,88 0,88 0,88 

Круг АТВ ГОСТ 2590­70 М. 0,34 0,34 0,34 0,34 0,34 0,34 (3 
20­4­6 ГОСТ 1050­74 Kr 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 

Метизы Er 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 04 
Электроды 342A, 946 Er 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 05 
Грунт ГФ­021 Kr 0,II 0,13 0,13 0,17 0,17 0,19 06 
Сольвент кг 0,007 0,008 0,009 0,01I 0,0II 0,013 07 
Уайт­спирит кг 0,007 0,008 0,009 O,0II 0,01 0,012 08 
эмаль ХВ­124 кг 0,14 0,16 0,17 0,22 0,22 0,25 09 
Растворитель P4, РБ Kr 0,06 0,07 0,08 O,I 0, 0,i1 то 

­­ъ­­­­­­­­­.­­­.­­=­­ъ­.­­ъ­­­­.­­ 
д ­ъь­­­­=­=ь­­ъ­=­.­ъ­­ь­ъ­­­­­­ь­..­­.­...­­ъ­..­­­.­­­ 



Изготовление кронштейна ТКА­3537­81 

Состав рабочих операций; 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Пробивка (сверление) отверстий. 4. Нарезание 
резьбы. 5, Сборка и сварка деталей. 6. Окраска. 

Таблица 057 
Нормн на I кронштейн 

еее Материал Thou Масса, кг, до Код, тете тетя ­т­ 2­0 ро­ 
pusme~j 4 S 6 7 4 Hs 

eee ee eee eee iain ОА ОРО ООО ОО ООН ЗИ 
Уголок 
60x60x4 ГОСТ 19771­74 mM. 0,89 Ll 13 LS 19 ogy 
В Cr.3 киа ГОСТ 11474­76 кг 2,4 3,7 4,6 5,32 6,75 

5 ТОСТ 19771­74 м 0,59 0,8 10 10 0,8 op 
В Cr.3 ка ГОСТ 11474­76 кг 0,68 0,88 1,16 1,16 0,88 
А тост 259077 м 0,4 0,4 054 0.84 0.34 сз 
20­4­6 ГОСТ 1050­74 кг 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
Метизы кг 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 04 
Электроды 042A, 946 кг 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 05 
Грунт ГФ­021 кг 0,07 0,1 0,I1 0,13 0,15 06 

Сольвент кг 0,005 0,007 0,007 0,009 0,0т 07 
Уайт­спирит кг 0,005 0,006 0,007 0,008 0,0т 08 
Эмаль ХВ­124 кг 0,09 0,13 0,14 0,17 0,19 09 
Растворитель P4, PS кг 0,04 0,06 0,06 0,06 0,09 19 
Cee ee 

(eens em cmt sth emt mm rm mm mehr testes мес 



15. Изготовление стойки TK4­3239­71 

Состав рабочих операций: 
Г. Разметка. 2. Резка. 3. Пробивка (сверление) отверстий. 4. Сборка и 
сварка деталей. 5. Окраска. 

Нормы на Т стойку 

{a из ки :морения!С 300070 cs "ро 
ООО ИВО ОВО о 

ИЗ ТОСТ 19771­74 м_ 14,05 14,05 or 
Cr.3 ки ГОСТ 38­72 кг 31,34 31,34 
Лента 
3х80 ГОСТ 535­79 м ат 2,1. 02 
Cr.2 ГОСТ 6009­74 Rr 3,97 3,97 
Швеллер 
100х50х3 РОСТ 8278­83 м. 0,55 0,88 03 
Cr.3 кп ГОСТ 11474­76 кг 2,44 3,95 
Электроды 342A, 946 ar 0,72 0,71 04 
Грунт [6­021 КР 0,84 0,86 05 
Сольвент xP 0,05 0,05 06 
Уайт­спирит кр 0,06 0,06 07 
Эмаль ХВ­124 кг 1,08 1,11 08 
Растворитель Р4, PS hay 0,49 0,5 09 

Код графы Or 02 
ee ed 
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16. Изготовление стяжки 1ТК4­3536­8Т 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3, Нарезание резьбы. 4. Сварка деталей. 5. Окраска, 

Таблица 059 
Нормы на I стяжку 

Материал РТН уши Tun стНжки массой дог Hon 
a deeded jorpo­ 

‘из |К0­49 ТКО­50 ТКО­БТ 10­52 |ки 
iMepe­j; t 
НИЯ i t 

Уголок — 

В Ст.3 кие РОСТ 11474­76 кг 0,34 0,44 0,58 0,63 

Круг AI6 ГОСТ 4590­71 м 0.1 0.17 0,17 0.1 oe 
20­4­Б ГОСТ 1050­71 кг 0,15 0,15 0,15 0,15 

Электроды Э42А, 946 кг 0,0Т 0,01 0,0I 0,01 03 
Грунт Г$­02т кг 0,0Т 0,014 0,017 0,02 04 

Сольвент кг 0,00Т 0,001 0,00Т 0,001 05 
Уайт­спирит кг 0,001 0,00 0,001 0,002 06 
Эмаль ХВ­124 кг 0,013 0,018 0,019 0,03 07 
Растворитель P4, Р5 кг 0,006 0,008 0,0 0,01 08 

Код графы от 02 03 04 

17. Сборка коробов в секции 

Состав рабочих операций: 
I, Сварка коробов в секции. 2. Подкраска мест сварки. 3. Окраска секций 
коробов. 

Таблица 060 
Норма на I секцию 

7 Материал О 

Единица} Tun ‘короба. Tio, 
тизмере­1­ — строки НЫ 

Короб 6 6 6 07 

Электроды 948А, 946 

M 

Kr 

Kr 
Грунт To­021* Гау 0,07 O,I 0,13 03 
Сольвент кг 0,005 0,007 Q,0I 04 
Уайт­спирит kr 0,005 0,006 0,01 05 
Эмаль XB­124* KP 0,96 1,37 1,78 06 
Растворитель P4, РБ ar 0,43 0,62 0,8 07 
Код графи OI 08 oe 
a el еее ъе­н­е 

подгрунтовка и подкраска в один слой. 
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18. Изготовление мостов 

Изготовление однорядного моста ТКА­3560­88 

Состав рабочих операций; 
I. Разметка. 2. Рубка участка. 3. Резка полок. 4. Снятие фасок. 5. Сборка 
моста. 6. Сварка. 7. Окраска. 

Таблица 061 
Нормы на I мост 

Материал Единица! ‘Тип моста Код 
зизмере­1­ — т ­­­т­­­т­­ Зотова И {МТО­I­"MTO­5 ~TMTO­9 МТО! Р 

i yMTO­4 |МТО­8 ,MTOQ­T2 ;МТО­I6; mes mm newest nes apes me ee nme enemas ee 
Уголок 
B63x63x4 ГОСТ 8509­72 м. S80 651. 61 6.1 от 
Cr.3 ГОСТ 535­79 Kr 23,8 23,8 23,8 23,8 
Полка К 1160% um fF 02 

Kr 0,15 
Полка К 1161* Ш. LL 03 RD 0,37" 
Полка К 1162 щ. г OL 04 ar 0,65 
Полка К 1163% и. Ll 05 Kr 0,73 
Электроды 342A, 946* кг 0,04 0,04 0,04 0,04 06 
Грунт TO­O2I EP 0,4 0,4 0,4 0,4 07 
Сольвент Rr 0,03 0,03 0,03 0,0: 08 
уайт­спирит Kr 0,08 0,02 0,08 0,08 09 
Эмаль ХВ­124 KD 0,5 0,5 0,5 0,5 10 
Растворитель Р4, PS КГ 0,23 0,23 0,23 0,23 и 
Код графы от 02 03 04 
‘nit ..­­­­­ь­­ 

Расчет на одну полку. 
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Изготовление рамы моста ТК4­3561­88 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Рубка уголка. 3. Резка кабельных стоек. 4. Сборка рамы под 
сварку. 5. Сварка. 6. Окраска. — 

Таблица 062 

— 7 Матерка о п рамы юм бо a 

SHEILA poe меме eg wee ge oe ee ee изме­ РТ 
Г Тео }PMI3 ТЕМ ENS 

рения! РМ j PMB 12 jPMIG PMZO 

Уголок 
540х40х3 ГОСТ 8509­72 М 12,2 Те, 
Cr.3 ГОСТ 535­79 кг 22,6 22,6 

OL 

Уголок 
50%50х5 ТОСТ .8509­72 м 0,43 0,63 1,04 0.84 13 gp 
Cr.3 ГОСТ 535­79 кг 1,6: 2,36 3,9 3,18 4,7 
уголок 
B50x50x4 ГОСТ 8509­72 м 12,2 12.2 12,2 4 
Ст.3 ГОСТ 535­79 Kr 37,6 37,6 37,6 
Стойка СТ wre TO 04 

кг 0,36 
Стойка 02% sO Ls. 05 

0,53 
Стойка c3* Le 06 

0,89 
Стойка 04% no LC 07 

0,72 
Стойка К 1151% no Log 

I 
Электродн 342A, 946% kr 0,12 02 052 042 0.2 (у 

0,14 0,14 0,14 0,14 ‚14 
Грунт ГФ­02Т кг 0,52 0,54 0,89 0,87 0,9т 10 
Сольвент кг 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06 ШП 
Уайт­спирит кг 0,03 0,03 0,06 0,05 0,06 12 
Эмаль ХВ­124 кг 0,67 0,7 1,15 1,18 1,18 13 
Растворитель Р4, РБ кг 0,3 0,385 0,52 0,5 0,53 14 
Код графы от 08 03 04 05 ­­­­­­­­­­=‚ ее 

Расчет на одну стойку. 

В числителе расход электродов на сварку рамы моста, в знаменателе на 
приварку одной стойки. 
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Изготовление двухрядного моста TK43562­82 

Состав рабочих операций: 

Т. Разметка. 2. Резка полок. 3. Снятие фасок. 4. Сборка моста. 5. Сварка. 

Таблица 063 
Нормы Ha I мост 

1Измере­1­ тесте —строки ния МТ Ме MOS р Ма 
Рама РМ по ТК­3661­82: 

вт, PM­5, РМ­7, PM­9, 
п, И Or 

РМ­2, РМ­6, PM­IO, PM­I4 шт. I 02 
PM­3, РМ­7, РИ­Т, PM­I5 wr. I 03 
РМ­4, PM­8, PM­I2, PM­I6 шт. I 04 
Полка К 1160, К II6I, 
K 1162, К 163% шт. 2 2 2 2 05 

Код, графя OL 02 03 04 
(esa ауе ee ee emma meee mae nme 

Расчет полок на Т стойку. 

Изготовление трехрядного моста 
ТКА­3566­88 

Состав рабочих оцераций: 
I. Разметка. 2. Резка полок. 3, Снятие фасок, 4. Сборка моста. 6, Сварка. 

Таблица 0.64 
Нормы Ha I мост 

Метериал Вдиница! Тип моста ‚Код 
уизмере­1­ ея pe PH ­устроки 
j HUA 'МТ­Т MT­2., MT­3 MT­4 

Рама по TK4­3561­82: 
РМ­5, РИ­9, PM­I3, PM­I7 HT. I OI 
PM­6, PM­IO, PM­I4, PM­I8 шт. I 02 
РМ­7, РМ­ТТ. PM~I5, PM~I9 шт. I 03 
Ри­в, P12, PM~I6, PM­20 wT. I 04 
Полка KII60, KII6I, KIIGZ, 
KII63* ит. 3 3 3 3 05 

Код графы Ox 02 03 04 
mm Tee eee ee em meee 
Расчет полок на 1 стойку, 



Изготовление четырехрядного моста 
TK4­3571­82 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка полок. 3. Снятие фасок. 4. Сборка моста. 5. Сварка. 

Таблица 065 
Нормы на I мост 

lietiathad totenineiediedicdiadieetate —_— mt 

Материал ГЕдинида Мост четырехрядный М4 "Код тизмере­1 :строки 

Рама по ТК4­3561­88; 

PM­I3,, мм, РМ­Т5, 
PM­~I6, РМ­Т7, PM­I8, 24­19, Pé­2o’ шт. I OI 
Полка K 1160, ТТТ 
К 1162, i ОТ щ, 4 02 

Код графы OI 
ee een en oe te ey 

Расчет полок на одну стойку. 



ГЛАВА УП. ИЗРОТОВЛЕНИЕ КОНСТРУКЦИЙ ДЛЯ ПРОХОДОВ ТРУБНЫХ 
И ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ ПРОВОДОК ЧЕРЕЗ СТЕНЫ И ПЕРЕКРЫТИЯ 

Техническая часть 

I. Нормы настоящей главы регламентируют расход материалов, необходи­ 
мых для изготовления: плиты с сальниками, обрамления, короба, гильз метал­ 
лических, патрубков, коробки с патрубками, короба с песочным затвором, ко­ 
робки переходной для иневмокабелей, шпильки. 

2. Для изготовления конструкций нормами установлен расход следующих 
материалов: листовая сталь, сортовой прокат, уголок перфорированный 
YH 35х35 (ТУ 36.1113­75), проволока (ГОСТ 32882­74), сальники (ГОСТ 4680.2­83), 
дюбель­гвоздь ДГИ 4,5х40, соединитель (ТК4­387­69), резина 5 Т­М, 
(ГОСТ 7338­77), клей 88­Н (МРТУ 385­880­64), лента (ГОСТ 6009­74). 

3. Соединение узлов и деталей конструкции производится электросвар­ 
кой. 

4, Материалы, применяемые при электросварке и лакокрасочных работах, 
аналогичны перечисленным в технической части главы I. 

5. При изготовлении плитн с сальниками количество отверстий и сальни­ 
ков определяется согласно заказу. 

6. При изготовлении коробки с патрубками принято максимальное коли­ 
чество патрубков и соединителей для каждого типоразмера. 

7. При разработке главы использованы СНиП 3.05.07­85 "Системы автома­ 
тизации", руководящие материалы PM8­I~70 "Указания по проектированию и 
монтажу проходов трубных и электраческих проводок приборов и средств авто­ 
матизации через стены и перекрытия зданий и сооружений", РМА­ТТ8­72 "Инст­ 
рукция по монтажу электропроводок систем автоматизации во BSPHBO­ и пожа­ 
рооцасных помещениях и на наружных устройствах", сборники TK и TM № SI, 
82 и 83 "Проходы трубных и электрических проводок систем автоматизации и 
связи через стены и перекрытия промышленных зданий и сооружений. 

I 



I. Проход уплотненный однорядный с сальниками в стене 

19. Изготовление платы с сальниками шириной 280 мм 
TK8~207~77 

Состав рабочих операций: 
Т. Разметка. 2. Резка. 3, Сверление (пробивка) отверстий. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Таблица 066 
Нормы на I конструкцию 

“Narepuan о“ единица Tee jee case тет A ET, мы, ZO hon 
Пе тост това ^^“ ия 500 1680 860 Т 920 1040 1150 1220 
Лист ive 903­74 ттт 

ст. Toot мят № бЫБ 0503 0257 0:76 од Okt ом кг 7,0 9,56 12,09 12,93 14,63 16,2 7.15 Электроды Э42А, 946 Kr CMe. п 
’ ‚ приложение 02 Сальник шт. 03 Г we TO­02T кг 0,08 0,09 0,13 0,14 0,15 0,17 0,18 04 OMBBEHT xr 0,005 0,07 0,01 0,0 

Jan 
200. ’ ‚ОТ 0,01 0,01 0,01 05 айт­спирит кг 0,005 От 0»т 0,0 0,0 От 000 06 Эмаль ХВ­124 г ОД 0,12 0,16 0,18 

Растворитель P4,P5 0, о ат 0,28 07 ен. А 0:05 007 0,08 0,08 ол о 08 по ав о 02 03 04 05 06 о 

2. Проход уплотненный двухрядный с сальниками в стене 

20. Изготовление плиты с сальниками шириной 320 мм TK8­208­77 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление (пробивка) отверстий. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Таблица 067 
Нормы на Т конструкцию 

матерая ‘numa; ==8=6—OOté=<CSs=‘CS:~S*~s~SY Imua ПМ (Kon о ;измере­­ ye ee ye eM, MMe eM Mellel Media) ия 420 5 1 600 7 690 750 Т @70 960 1050 Го 
ст 6 ГОСТ 19903­74 м 0,143 0.174 0.204 0.236 0.266 0,297 0.327 0,358 0,388 7 Ст.3 ГОСТ 14637­79 кг 16,74 в,17 9,62 1,0 12,54 13,97 ЛБ.АТ 16,86 18,27 

Электроды 342A, 946 КР См. приложение 02 

Сальник UT. 03 
Грунт Té­02I er 0,07 0,09 0,I 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18 0,2 04 

Сольвент кг 0,005 0,006 0,007 0,008 0,0 0,01 0,0т 0,01 0,01 05 
Уайт­спирит кг 0,005 0,006 0,007 0,008 O,0I 0,0т 0,0т 0,01 0,01 06 
Эмаль ХВ­124 Кг 0,09 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,2I 0,23 0,25 07 
Растворитель P4, РБ кр 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,1 0,II 08 

т 02 03 04 05 06 07 08 09 
ЕЕ. ­­=­.­­­­=­ь­­­­­­=.­­.­­­...­­­­­­­.­­­­­­­­­­­ 



21. Изготовление плиты с сальниками шириной 350 мм TK8­208~77 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление (пробивка) отверстий. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Таблица 068 
Hopms на I конструкцию 

PHM ром mye pe Не еее ТРО 1иаме­! 470 1490 600 630 730 [770 Г 850 910 1980 11050 имо {1190 11240 jeep 
(mene кее crema me ee eae mee mee ee eee ee me cme mee ee ee ee ee дист SLOG? 19903­74 2 0,175 0,182 0,223 0,235 0,277 0,287 0,317 0.34 0,365 0,391 0,413 0,443 0.462 5 Gr.3 ГОСТ 14637­79 кг 8,23 8,57 10,51 11,05 12,78 13,53 14,92 15,96 17,19 18,43 19,47 20,86 21,76 

Электроды 942A, 346 gr Cm. приложение 02 
Сальник СКИ ur 03 
Грунт [6­021 кг 0,09 0,09 О,1т 0,12 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18 0,2 0,22 0,22 0,23 04 
больвент кг 0,006 0,006 0,01 0,0Z 0,01 0,01 О,0т 0,0I О,0т О„ОТт 0,0Z 0,015 0,015 05 Уайт­спирит er 0,006 0,006 0,01 0,0I 0,01 0,02 0,0т 0,02 0,02 0,0 0,01 0,015 0,015 06 
Эмаль XB­124 кг ОТ 0,12 0,15 0,15 0,18 0,19 0,2 0,22 0,24 0,25 0,27 0,29 0,3 07 Растворитель P4, Р5 ¥F 0,05 0,05 0,07 0,07 0,08 0,08 0,09 0,I ол 0,12 0,22 0,18 0,13 08 

Код грабы 0 08 04 0 0 0 o8 юн ров 

22. Изготовление плит с сальнаками шириной 370, 400 мм TK8­208­77 

Состав рабочих операций: 
Т. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление (пробивка) отверстий. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Нормы на I конструкцию 

 Yerepmar о Единица! Плита шириной 370 MM, плана, MM Плита криной 400, код 
шзмере­1 1 ‚длина, ми строки 
ния о мат“ я ТТ 1550 4 730 1 910 1090 1 1270 660 90 1160 

Лист 6 ГОСТ 19908­74 "0,22 0.287 0,358 0.489 0.50 `0.28Е 0.387 0.493 Oy 
Ст.3 ГОСТ 14637­79 xr 10,22 13,52 16,86 20,2 23,55 13,24 18,23 23,22 

‘QneRTpONH S42A, 346 Rr Сбм.Приложение 02 

Сальник Шт. 03 
Грунт To­Ozt KD 0,11 0,14 0,18 6,22 0,25 0,14 0,8 0,25 04 

Сольвент RE 0,007 O,0I 0,07 0,0L 0,02 0,0I 0,01 0,02 05 
Уайт­спирит Kr 0,007 O,0I 0,01 0,01 0,02 0,0I 0,01 0,08: 06 

Эмаль XB­I24 кг 0,14 0,19 0,23 0,28 0,32 0,18 0,25 0,32 07 

Pacmpoparey РА, P5 Rr 0,06 0,08 O,I 0,13 0,15 0,08 0,11 0,14 08 



3. Проход уплотненный четырехрядный с сальниками в стене 

23. Изготовление плиты с сальниками шириной 420 мм ТК8­209­77 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление (пробивка) отверстий. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Табляаца 070 
Нормы на I конструкцию 

77 Маверал ше НЫ mM SSSSsS—CS Код 
— 

а тета строки шзме­" 220 1 510 {600 1 690 178 ТТ 960! 1050 1 140 {°° 
ОИ аа Моне — 
Лист ГОСТ 19963­74 id 0,19 0,23 0,27 0.32 0,35 0,38 0,42 0,46 0,5 от 

Ст.3 ГОСТ [4637­79 кг 8,8 10,69 12,58 14,46 16,34 18,23 20,16 22,04 23,93 
Электроды 942A, 946 xr См. приложение 02 
Сальник, Шт. 03 
Грунт Te­02I Kr 0,1 0,12 0,14 0,16 0,18 0,2 0,22 0,24 0,26 04 
Сольвент Kr 0,006 0,008 0,009 O,0I 0,01 0,01 0,014 0,016 0,017 05 
Уайт­спирит Rr 0,006 0,008 0,009 0,0 0,01 0, Е 0,014 0,016 0,017 06 
Эмаль XB­124 КГ 0,12 0,15 0,17 0,2 0,23 0,25 0,28 0,3 0,33 07 
Растворитель 24, Р5 KD 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1’ 0,1т 0,13 0,14 0,15 08 
Код грайн от 02 03 4 05 06 7 08 io 

24. Изготовление плиты с сальниками шириной 480 мм TK8­209­77 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2, Резка. 3. Сверление (пробивка) отверстий. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Таблица O7T 
Нормы на Т конструкцию 

777 матерая о 

(Ba 
7 eee ЛН а oa, a a {Ron 

‘шеме­1470 490 600 630 1730 770 850 910 980 Т 1050 ТО 90 |120 {ОРО 
Сене 

рения 
Лист 6 ГОСТ 19903­74 Frid 0,24 0,25 0,3 0,32 0,37 0,39 0,43 0,46 0,5 0,53 0,56 0.6 0.63 OI 

Ст.3 ГОСТ 14637­79 кг II,2I II,73 14,37 15,02 17,47 18,42 20,35 21,76 23,46 25,15 26,56 28,45 29,72 
Электроды 342A, 946 кр См. приложение 02 
Сальник mT. 03 
Грунт ГФ­02т кг 0,IZ 0,13 0,15 0,16 0,19 0,2 0,22 0,23 0,25 0,27 0,29 0,3 0,32 04 
Сольвент xr 0,008 0,008 О,0Т 0,01 0,02 0,013 0,015 0,016 0,017 0,018 0,019 0,02 0,02 05 
Уайт­спирит кг 0,008 0,008 0,01 0,01 0,01 0,013 40,015 0,016 0,017 0,018 0,019 0,02 0,02 06 
Эмаль ХВ­Т24 кг 0,15 0,16 0,2 0,21 0,24 0,25 0,28 0,3 0,32 0,35 0,37 0,39 0,41 07 
Растворитель Р4, P5 кг 0,07 0,07 0,09 0,09 O,II O,II 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,18 08 
Код графы о 02 03 04 05 06 07 08 09 10 II 12 13 

{9 



§ 25. Изготовление плит с сальниками шириной 550, 660 мм ТКВ­209­77 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление (пробивка) отверстий. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Таблица 072 
Нормы на I конструкцию 

багерах 
о Шино 550 мм, дна, м о 

ийриной 660 мы, Код 
из­} :строки 

jMepe= ео Я о они eel г. пе 
j ВМА 550 730 910 1090 1270 660 i 910 i 1160 

Лист ГОСТ 19903­74 о 0,32 0,42 0,53 0,63 0,74 0,46 0,63_ 0,87 от 
Ст.3 ГОСТ 14637­79 кг 15,04 20,02 24,96 29,86 34,8 21,67 29,9% 38,15 

Электродн 342A, 946 Er См. приложение 02 
Сальник Шт. 03 
Грунт 19­0 кг 0,16 0,21 0,27 0,32 0,38 0,23 0,32 0,41 04 
Сольвент кг О,ОТ 0,07 0,01 0,02 0,025 0,016 0,02 0,027 05 
Уайт­спирит кг 0,0Т 0,01 0,05 0,02 0,025 0,016 0,02 0,027. 06 
Эмаль ХВ­124 кг 0,21 0,28 0,35 0,41 0,48 0,3 0,41 0,53 07 
Растворитель P4, Р5 кг 0,09 0,12 0,16 0,19 0,22 0,14 0,19 0,24 08 

— 

a a a em 

al eel eel ee oe ce eee ee ee 



4. Проходы групповые открытые без уплотнения 

26. Изготовление обрамления в стене толщиной до 500 мм 
3K8~I­77 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Сварка. 4. Окраска. 

Таблица O73 
Нормы Ha I конструкцию 

1 
— нь т­­­ ­=т­­ и стро­ aane­!250x150}450x :650х 1850х  $;1000х jxu 

трения} ‚ 400 400; 400; 550; 
­­.ь..­.­­­­­­­­­­­ .­­’ 
Уголок 
36x36x3 ГОСТ 8509­72 м 2.21 4,04 4,85 5,67 6,88 (т 
Cr.3 ГОСТ 535­79 кг 3,66 6,62 8,07 9,36 11,37 
Лента ГОСТ 6009­74 м 1526 1.76 1.6 1576 Li (р 

кг 3,74 3,24 3,4 3,74 3,74 
Электроды 842A, 946 кг 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 03 
Грунт [021 кг 0,16 0,25 0,26 0,29 0,34 04 
сольвент кг 0,0т 0,015 0,017 0,019 0,02 05 
Уайт­спирит кг 0,01 0,015 0,017 0,019 0,02. 06 
Эмаль ХВ­124 кг 0,21 0,3 0,34 0,37 0,43 07 
Растворитель P4, РБ к I 0,13 0,15 0,17 0,19 08 

­ъ­­­­=ьь.ь­.­­ь­ъ­=­­=­е­ь­ 

ee ey 



06 
5. Проходы групповые открытые с уплотнением 

27. Изготовление обрамления в стене толщиной до 150 мм 
3К8­3­77 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Изгибание. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Таблица 074 
Нормы на I конструкцию 

~"Yareppat Гаде 77 

Разиеры обрамления, Ри пох. мерее 250x150 650x260 1450x400 1850х400 110005550 la 
НИЯ ro roo nn en 
I Количество уголков, шт. 
р м {7 77 7 тт­­­ 

eee eee ee eee ООО Se О ОВО ИО О ОНО 
дист 3­0 ТОСТ 19903­74. 045 Ом 0.9 0,2 05 gg 

Ст.3 ГОСТ 16523­70 кг 3,67 7,1 6,8 9,78 12,0 
Уголок 36%36x3 ГОСТ 8509­72 м 0,25 0,66 1,37 2,59 4,06 gp 

Ст.3 ГОСТ 535­79 Kr 0,42 Г 2,26 4,27 6,71 
Электроды 342A, 946 Kr 0,16 0,16 0,26 0,26 0,31 03 
Грунт ГФ­О2Т кг 0,09 0,18 0,2 0,31 0,36 04 
Сольвент Er 0,006 0,01 0,01 0,02 0,024 05 
Уайт­спирит Kr 0,006 0,07 0,01 0,02 0,024 06 
Эмаль ХВ­124 er 0,1I 0,23 0,26 0,4 0,46 07 
Растворитель Р4, РБ KE 0,05 0,II 0,12 0,18 0,21 08 
дюбель­гвоздь ДГИ 4,5x40 ш. 2 2 2 2 2 09 

ek em nem ete 



28. Изготовление обрамления в стене толщиной более 150 мм ЗКВ­5­77 
Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Изгибание. 5. Сварка. 6. Окраска. 

Таблица 075 
Нормы на I конструкцию 

Материал а i Размеры обрамления, ми о ивме­1250х {450x150} 650x400 850x400} 1000x5600 рения! 150 1 t 1 3 ee ee ee 

Количество уголков, ит. i tee deeltedh deek­teelo deed IT IT y IT 7 8 

Уголок 36x36x3_ ГОСТ 8509­72 L 2,47 3,48 5,51 8,25 10,94 I 
Ст.3 ГОСТ 535­79 кг 4,07 5,75 9,09 13,6 18,06 

Лента ГОСТ 6009­74 м 1,76 1,76 1,76 1.76 1.76 02 
кг 3,74 3,74 3,74 3,74 3,74 

Электроды 942A, 946 кг 0,45 0,45 0,45 0,55 0,6 03 
Грунт T'd­021 кг 0,Г 0,21 0,29 0,39 0,46 04 
Сольвент кг 0,07 0,014 0,019 0,026 0,03 05 
Уайт­спирит кг 0,07 0,014 0,019 0,026 0,03 06 
Эмаль ХВ­Г24 кг 0,22 0,27 0,37 0,5 0,62 07 
Растворитель Pa, PS к 0, 0,18 0,17 0,52 0,28 08 

Код графы Or 02 03 04 05 
te a 

71 



6. Проходя (короба) открытые групповые 

29. Изготовление короба для открытого прохода в стене 3К8­7­77 

Состав рабочих операций: 
I. Разметка. 2. Резка. 3. Изгибание. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Таблица O76 
Норму на I конструкцию 

ТТ матерая о Жди! Толщина стены, мм, д о 

Код ница fe рее pre epee СТО 
изме­! 150 1200 1250 350 500 {xm 
рения: me ee em mK ee ee ee eH KH eee 

Длина короба, мм, до 

3501 400 450 550 1700 
Размеры короба, мм 
ттт 
100х j1OOxI00; 150x150 j 200x200; 200x ce A Se 20. 

Лист 222 ГОСТ 19903­74 м 0,16 0,18 0,3 0,47 0,6 OI 
Cr.3 ГОСТ. 16523­70 Rr 2,48 2,82 4,62 7,38 9,42 

Электроды. 942A, 946 кг 0,18 0,2 0,22 0,28 0,3 02 
Грунт Г0­021 кг 0,08 0,09 0,15 0,25 0,32 03 
Сольвент кг 0,005 0,006 0,0т 0,016 0,02 04 
Уайт­спирит кг 0,005 0,006 0,0I 0,016 0,02 05 
Эмаль XB­I24 кг О0,Г 0,12 0,19 0,32 0,41 06 
Растворитель P4, PS кг 0,05 0,05 0,09 0,15 0,18 07 
Дюбель­гвоздь wr. 2 Ра Р z 08 

ам в ъ.‚­­­­=­ Еее 



30. Изготовление короба для открытого прохода в перекрытии 3К8­9­77 
Состав рабочих оцераций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Изгибание. 4, Сварка. 5. Окраска. 

Таблица 077 
Нормн на Т ROHOTEY IMD Материал 

7 

Ели i Г длина короба 550 мм ТКод lua еее отроки изме Размеры короба, ны Мм 

[BOHM хто ИТБОХТБО 7200x200! 
Лист 320 ТОСТ 19903­74 м 0,25 0,37 0,48 or 

Cr.3 РОСТ 16523~70 кг 5,89 8,71 из 
Проволока 3,0­0­C и. 0,27 0,38 0,47 oz 

кг 0,005 0,006 0,008 
Электроды 942A, 946 кг 0,28 0,28 0,28 03 
Грунт ГФ­02т кг 0,13 0,19 0,25 04 
Сольвент кг 0,009 0,01 0,016 05 
Уайт­спарит кг 0,009. 0,01 0,016 06 
Эмаль ХВ­124 кг 0,16 0,24 0,32 07 
Растворийель РА, РБ кг 0,07 О,1Т 0,14 08 

Код графы OI De 03 

7. Проходы (металлические гильзы) открытые одиночных труб и кабелей 

ЗТ. Изготовление гильзы металлической 3K8­13­77 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка, 3. Изгибание. 4. Сварка. 5. Окраска. 

Таблица 078 
Нормы на I гальзу 

Материал ТЕди­ Диаметр условного про­ Код 
фница хода, MM :отроки 
изме “тете трения; 15 20 25 

Длина гАлЬзн, MM 

450 1500 1450 
1034 9,047 0,052 (т и 25 Doct ТЗ 

Gr.3 ГОСТ 16523­70 xr 0,55 0,75 10 
Электроды 948А, 946 кг 0,Г7 0,18 0,17 02 
Грунт 9­021 к 0,016 0,02 0,0 

Kr 
Rr 
Rr 

кг 

03 03 

Сольвент 0,001 0,002 0,002 04 
уайт­спирит 0,001 0,002 0,002 05 
Эмаль XB­[24 0,02 9,03 0,04 06 
Растворитель P4, РБ 

еее ен 



8. Проходы (патрубки) уплотненные одиночных труб и кабелей 

‘§ 32. Изготовление патрубка для уплотненного прохода в стене 388­20­77 
Состав рабочих операций: 

I. Разметка. Резка. 3. Нарезка резьбы. 4. Сварка. 5. Окраска, 

Таблица 079 
Нормы на Г патрубок ен — oe 

Материал ae Дламетр условного Код |ница прохода, мм отроки 
20 85 

патрубка, ни ия 
ен re a es 0 ГОСТ 19903­74 м 0,00 0,0015 Лист 340 ГОСТ 19903­74 от 

Cr.3 ГОСТ 16523­70 0,02 0,03 
Труба 3/4 или I" mM 05 Q.42, 02 ГОСТ 3262­75 HE 0,87 1,0 
Электроды 942A, 346 кг 0,014 0,014 03 
Грунт Г2­021 кг 0,02 0,08 04 
Сольвент ar 0,00I 0,002 05 
Уайт­спирит RD 0,001 0,002 06 
Эмаль ХВ­Г24 gr 0,02 0,03 07 
Растворитель P4, PS ar 0,01 0,01 08 
Код графы от 02 

33. Изготовление патрубка для уплотненного прохода в перекрытии 3K8­25~77 
Состав рабочих операций: 

Г. Разметка. 2. Резка. 3. Нарезка резьбы, 4, Сварка. 5. Окраска. 

Таблица 080 
Нормы на I патрубок 

“"Yarepnaz о 

ГЕки­ |Диамотр условного Тед унида прохода, мм i отроки гизме т трения, 20 25 
4 ——————ы_ 

лика путрубка, мм} 

Лист 340 ГОСТ 199034 м 0,001 0,005 gy 
Ст.3 ГОСТ 16523­70 к 0,02 0,03 

труба 3/4 или I" 
3268­75 

Электроды 342A, 346 

Грунт Te­O2T ar 0,02 0,03 04 
Сольвент кг 0,002 0,002 05 
уайт­спирит кг 0,007 0,008 06 
Эмаль ХВ­124 Rr 0,02 0,04 07 
Растворитель РА, P5 кг 0,01 0,02 08 
Код грабы от 02 



GL 

34. Изготовление коробки с патрубками для уплотненного прохода в стене ТК8­211­77 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Сверление (пробивка) отверстий. 4. Изгибание. 5, Нарезка 
резьбы. 6. Сборка и сварка деталей. 7. Окраска. 

Нормы на I конструкцию 

Матерая Ели. |‘ [Размефы основания, м Код 
PWG рте нете OT O­ шзме­1310х550139055501470х5501550х 16305550 7105550] ки 
рения! И НИ ВС О ОИ 

лист 6 ГОСТ 19903­74 0.21 0,28 0.35 0,43 0.5 0.87 GQ 
Ст.3 ГОСТ 14637­79 xT 

Лист 125 ТОСТ 19903­74 № 
Ст.3 ГОСТ 16583­70 кг 4,56 5,41 

м. 
KY 

м 

Круг 6 ТОСТ 2590­21 ТУ? 
on.3 ГОСТ 535­79 

Уголок УПЗ5х35 0,18 0,26 0,35. 

Труба ТОхЯ ГОСТ 8734­75 

Метизы 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 06 
Соединитель ur, 12 24 38 48 60 72 07 
Электроды 342A, 946® кг 0,35 0,38 0,41 0,43 0,46 0,49 08 

0,24 0,47 0,75 0,95 1,19 1,42 
Грунт ГФ­О2Т ar 0,37 0,5 0,67 0,82 0,96 1,12 09 
Сольвент Rr 0,026 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 Io 
уайт­спирит кг 0,025 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 п 
Эмаль ХВ­124 er 0,48 0,64 0,86 1,06 1,23 1,44 12 
Растворитель Р4, Р5 xr 0,22 0,29 0,39 0,48 0,55 0,65 13 
Код графы от 02 03 04 05 06 

#8 числителе приведен расход электроцев на сварку конструкции, в знаменателе на 
приварку патрубков и соединителей. 



9. Проход уплотненный с песочным затвором в стене 
35. Изготовление короба 7К8­212­77 

Состав рабочих операций: 

I. Разметка. 2. Резка. 3. Изгибание листовой стали. 4. Сверление (пробив­ 
ка) отверстий. 5. Вырубка углов. 6. Сборка и сварка деталей. 7. Окраска. 

Таблица 082 
Нормы на I конструкцию 

Материал идиница{ Условное наименование короба Код 
yHaMepe i pe PH ­устрока 
uA 310 ато 510 i 610 

И 

вот 3 ГОСТ 19903­74 if 7088 “og st LL Dy 
Cr.3 ГОСТ 16523­70 xr I8,5I 24,73 30,78 40,0 

Уголок УП 35х35 м 0,85 1,69 2,54 3,39 (р 
кг 1,19 2,37 ‘3,56 4,74 

Резина 5Т­М м 1,56 1,76 I,97 2,17 03 
Метизы г 0,18 0,18 0,18 0,18 04 
Электроды 942A, 346 кг 0,34 0,4 0,46 0,52 05 
Грунт T$­021 кг 0,36 0,44 0,55 0,65 06 
Сольвент кг 0,02 0,03 0,04 0,04 07 
Ууайт­спирит кг 0,02 0,03 0,04 0,04 08 
Эмаль ХВ­124 кг 0,45 0,56 0,71 0,82 09 
Растворитель P4, P5 кг 0,2 0,25 0,32 0,38 Io 
Клей 88­Н г 2,34 2,64 2,96 3,26 II 
Код. графы от 02 03 04 
рен 

36. Изготовление шпильки TK8­213~77 

Состав рабочих операций: 

Т. Разметка. 2. Резка. 3. Нарезка резьбы. 4. Окраска. 

Таблица 083 

Матернал и тезмеры 7a ток *FNZOx650 ]M2O0x700}MCOx RH 
рения; i 600! i j 800: 

eee ee ee te ee bee LU EL 

Круг 20 ГОСТ 2590­91 м. 
Ст.3 ГОСТ 535­79 кг 1,26 1,39 I,5I 1,63 1,77. 2,0 

кг Грунт ГФ­027 0,01 0,0II 0,012 4,013 0,014 0,015 02 

Сольвент кг 0,00. 0,00: 0,001 0,00 0,00I 0,001 03 
Уайт­спирит кг 0,00Т 0,007 0,00Т 0,00 0,00Т 0,001 04 
Эмаль ХВ­124 кг 0,014 0,014 0,015 0,016 0,017 0,02 05 
Растворитель P4, РБ кг 0,006 0,006 0,007 0,007 0,008 0,009 06 

Код графы от 02 03 04 05 06 ee me en me mee ee ee ee ee mee oe 



42, Изготовление кронштейна для установки соединительных 
коробок TK4­3497­81 

Состав рабочих операций: 
I, Разметка. 2. Резка. 3. Сверление (пробивка) отверстий. 4. Гибка. 
5. Сборка и сварка. 6. Окраска. 

Таблаца 089 
Нормы на I кронштейн. 

Материал Ви Тип кронштейна Код 
pega pe сс Teams Thana” Trans Vez? ивме­1КЯП­Т 'КЯП­2 1КЯП­З KAN­4 |КЯП­б ки 

НИ пе оо 
Уголок УП35х35 м 0,84 0,84 1,26 1,26 1,68 (т кп 1,18 1,18 1,7 1,77 8,36 

Лист 53,0 ГОСТ 19904­74 we 0,04 0.06 012 046 0.25 gp 
3—Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 КГ 0,94 I,4l 2,83 3,77 5,89 
Метизы кг 0,07 0,0. 0,01 бот =i, OT 03 
Электроды 342A, 946 кг 0,06 0,06 O,II ОТТ 0,II 04 
Грунт ГФ­027т Rr 0,05 0,06 0,15 0,19 0,28 05 
Сольвент ar 0,003 0,004 0,QI 0,012 0,018 06 
Уайт­спирит КР 0,003 0,004 0,0T 0,0% 0,018 07 
Эмаль ХВ­[24 Rr 0,06 0,08 0,19 0,24 0,36 08 
Растворитель P4, РБ Rr 0,03 0,04 0,09 0,tI 0,16 09 

en a 

ee meee es ney satan es fae treme eet me mnt sem hha 

8] 



43. Изготовление кронштейна для установки ящиков управления 7К4­3531­8Т 

Состав рабочих операций: 
Г. Разметка. 2. Резка. 3, Сверление (пробивка) отверстий. 4. Гибка. 5. Сборка и сварка. 6. Окраска. 

Нормы на Т кронштейн 

от $3.0 ТОСТ 1990404 as —_ 1s "0,04 0,07 “ОТТ ба см ТСТ “Or 3­Ш­Ст.3 ГОСТ 16523­70 xr I,34 I,2 0,93 тт 2,68 4,19 2,7 2,7 2,7 2,7 
Уголок УПЗ5х35 м 0,84 1,05 О, 1,47 1.4? 1.47 1,89 2,1 2,3 2,74 02 ar I,18 I,47 0,88 2,06 2,06 2,06 2,65 2,95 3,24 3,83 
Метизы aD 0,01 0,01 0,01 0,07 0,01 0,02 0,01 0,01 0,02 0,01 03 
Электродн кг 0,06 0,11 0,06 0,11 0,II 0,II Отт ОТ 0,11 0,11 04 
Грунт Г%­0271 кг 0,04 0,05 0,03 0,06 0,08 0,17 0,09 от 0,1 0,11 05 
Сольвент кг 0,003 0,003 0,002 0,004 0,006 0,007 0,006 0,007 0,007 0,008 06 
Уайт­спирит KD 0,003 0,003 0,002 0,004 0,006 0,007 0,006 0,007 0,007 0,008 07 
Эмаль ХВ­124 ar 0,06 0,06 0,04 0,08 0,1 0,14 0,12 0,12 0,13 0,14 08 
Растворитель PA, PS KD 0,025 0,026 0,02 0,04 0,05 0,06 0,05 0,06 0,06 0,06 09 
Код грады от 02 03 04 05 06 07 08 09 Io 

Приложение 

Нормы расхода электродов на I сальник 

““verenuat рада Сальник ГОСТ 4860. 2­83, мерка Мод 
}MBMEDC—j— — строки 
ния СР­20,/0КП­27,1СКП­38 142, СКП­60 Фен. 9516 им Ele a.m A=29 мм |Алинм 
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