


„Министерство энергетики и электрификации СССР 

Bs _MMH3SHEPTO СССР 

_ВНиР 
ВЕДОМСТВЕННЫЕ. НОРМЫ И РАСЦЕНКИ 

`’ HA СТРОИТЕЛЬНЫЕ, МОНТАЖНЫЕ 
пи РЕМОНТНО­СТРОИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ 

Сборник. в17. 
МОНТАЖ. ОБОРУДОВАНИЯ 

И ТРУБОПРОВОДОВ 
ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ СТАНЦИЙ 
И ГИДРОТЕХНИЧЕСКИХ — 

‚ООРУМЕНИЙ_ Выпуск 4 
Трубой роводы 
tet Los. В 
ПРЕЙСКУРАНТИЗДАТ 
Mock sa — 1987 



YJLK [69 621.644.07] (083.74) 

Утверждены Министерством энергетики и электрификации СССР 
16 февраля 1987 г. по согласованию с ЦК профсоюза 

рабочих электростанций и электротехнической промышленности 
и Центральным бюро нормативов по труду в строительстве (ЦБНТС) 

при ВНИПИ труда в строительстве Госстроя СССР 
для обязательного применения в организациях Министерства 

на строительных, монтажных и ремонтно­строительных работах 

ВНиР. Сб. BI7. Монтаж оборудования и трубопроводов электрических стан 
ций и гидротехнических сооружений. Вып. 4. Трубопроводы/Минэнерго СССР 
M.: Прейскурантиздат, 1987. 110 с. 

Предназначены для применения в строительно­монтажных, ремонтно­строи 
тельных и приравненных к ним организациях, а также в подразделениях (бригадах 
участках) производственных объединений, предприятий, организаций и учреж 
дений, осуществляющих строительство и капитальный ремонт хозяйственным 
способом, переведенных на новые условия оплаты труда работников в соответ: 
ствии с постановлением ЦК КПСС, Совета Министров СССР и ВЦСПС «O co 
вершенствовании организации заработной платы и введении новых тарифны? 
ставок и должностных окладов работников производственных отраслей народног‹ 
хозяйства». 

Разработаны Центром по научной организации труда и управления в энер 
готическом строительстве «Энергостройтруд» Министерства энергетики и электри 
фикации СССР под методическим руководством Центрального бюро нормативо! 
по труду в строительстве (LIBHTC) при Всесоюзном научно­исследовательском 
и проектном институте труда в строительстве Госстроя СССР. 

Технология работ, предусмотренная в сборнике, согласована с проектно 
технологическим институтом «Энергомонтажпроект». 

Ведущий исполнитель В. В. Рудая (Энергостройтруд) 

Исполнители Н. В. Михеева (Энергостройтруд), М. И. Шайкеви‹ 
(Энергомонтажпроект) 

Ответственный за выпуск Б. Я. Гуревич (Энергостройтруд) 

3201010000 —604 
091(02)—87 

Слецплан Стройиздата. —145­—87 



а 
§ 

В!7­4:2. 

В17­4­3. 
B17­4­4. 
B17­4­5. 
В!7­4­6. 

B17­4­7. 
BI7­4­8. 

В17­4­9. 
В!7­4­10. 

В17­4­11. 
B17­4­12. 
В17­4­13. 

BL7­4­14, 
B17­4­15. 
B17­4­16. 
B17­4­17. 
В17­4­18. 
В17­4­19. 
B17­4­20. 

$В17­4­21. 
$В17­4­22.. 

B17­4­23. 

В17­4­24. 
B17­4­25. 

ОГЛАВЛЕНИЕ 

Глава 1. Трубопроводы стальные 

Комплектование деталей трубопроводов по позициям 

Установка и снятие предохранительных заглушек 

Технический осмотр деталей трубопроводов 

Технический осмотр фланцев 

Технический осмотр измерительных сопел 

Технический осмотр измерительных шайб 

Технический осмотр арматуры. 

Расконсервация концов труб. 

Очистка труб 

Очистка литых фасонных деталей и арматуры 

Разметка монтажных припусков 

Резка труб 

Зачистка концов труб под сварку 

Установка подкладных колец. 

Исправление гибов труб 

Калибровка концов труб 

Разметка мест прокладки трубопроводов 

Установка блоков или отдельных труб 

Сборка стыков трубопроводов 

Шабрение фланцев 

Сборка подвесок. v 
cm 

Предварительный натяг пружин для опор и подвесок 

Подготовка к монтажу деталей опор 
Установка опор и подвесок 

Установка арматуры 



BI7­4­26. 
В17­4­27. 
B17­4­28. 

В17­4­29. 
B17­4­30. 
B17­4­31, 

В17­4­32. 

B17­4­33. 

B17­4­34. 

§ B17­4­35. 
BIT­4­36. 

Установка приводов арматуры 

Установка указателей сварных стыков (маяков) 

Установка указателей для замера ползучести металла (точек крипа) 

Гидравлическое испытание смонтированных трубопроводов 

Гидравлическое ‘испытание арматуры на стенде 

Промывка трубопроводов 

Промывка маслопроводов ортофосфорной кислотой 

Выверка трубопроводов 

Установка измерительных шайб и сопел 
Ревизия арматуры 

Врезка штуцеров в трубопровод 
Глава 2. Трубопроводы из полиэтилена высокой плотности 

Техническая часть 

В17­4­37. 

В17­4­38. 
BI7­4­39. 

B17­4­40. 

§ B17­4­41. 

§ B17­4­42. 

Резка труб дисковой пилой 

Подготовка концов труб­под сварку 

Изготовление отводов и равнопроходных тройников изезаго­ 
товок 
Сборка деталей в блоки 
Изготовление упоров под фланец .” 
Монтаж трубопроводов 

ВВОДНАЯ ЧАСТЬ 

Нормами времени и расценками настоящего выпуска пре­ 
дусмотрены работы по монтажу технологических трубопроводов 
тепловых и атомных электрических станций. 

2. Нормами времени настоящего выпуска предусмотрено про­ 
изводство работ по монтажу трубопроводов с соблюдением тре­ 
бований CHull 3.05.05.84 «Технологическое оборудование н тех­ 
нологические трубопроводы». 

3. Качество выполненных работ должно соответствовать тех­ 
ническим условиям‘ на производство и приемку работ. 

Работа должна производиться в соответствии с требованиями 
СНиП [1:4 —80 «Техника безопасности в строительстве», а также 
пожарной безопасности согласно ГОСТ [2.1.004 82. 

4. Нормы времени настоящего выпуска предусматривают: 
монтаж трубопроводов из углеродистых и легированных ста­ 

лей в соответствии с требованиями Руководящих технических 
материалов по сварке при монтаже оборудования тепловых элект­ 
ростанций (РТМ­1С—81); 

монтаж трубопроводов из высоколегированных KOPPO3HOH­ 
ностойких сталей в соответствии с требованиями Основных поло­ 
жений и Правил контроля по сварке и наплавке узлов. и конструк­ 
ций атомных электростанций (ОИ и ПК}; сл 

монтаж трубопроводов из полиэтилена высокой плотности. 
5. При монтаже трубопроводов из углеродистых н легиро­ 

ванных сталей в соответствии с требованиями ОП и ИК Н. вр 
и Расц. BI7­4­3, BI7­4­4. BI7­4­5, BI7­4­6, BI7­4­7, 

BL7­4­9, В17­4­10, BI7­4­13, BI7­4­16, В17­+­ 19, BI7­4­24, 
B17­4­25, BL7­4­33 умножать на 1,3 (ВЧ­1). 

6. Нормы выпуска установлены в зависимости от наружных 
диаметров и толщин стенок труб согласно ГОСТ и ОСТ (кроме 
особо оговоренных случаев}. 

7. Нормами настоящего выпуска учтено: 
ознакомление с технической документацией; 
содержание в порядке рабочего места (с уборкой его и инст­ 

румента); 
переходы рабочих, 

работы, организацией: как самой работы, 
а также перемещение оборудования и материалов в 
рабочей зоны на расстояние до 50 м; ‘ 

строповка и расстроповка блоков и деталей при их установке: 
установка и перемещение простейших подмостей, стремянок, 

козел и т. и. для работы на высоте до 2,5 м; 
участие в поворачивании труб и деталей при прихватке с сваркой 

поворотных стыков и наблюдение за прихваткой; 
участие в заполнении технической документации. 

‘подготовкой и завершением 
так н рабочего места, 

пределах 

связанные с 



8. Нормами времени настоящего выпуска не учтены (за ис­ 
ключением случаев, особо оговоренных в составах работ отдельных 
параграфов) и оплачивается дополнительно: 

работа машинистов кранов и лебедок; 
погрузочно­разгрузочные работы; 
оснастка, установка, снятие и уборка. средств такелажа, необ­ 

ходимых при производстве монтажных работ; 
газовая, резка, прихватка и сварка; 
подгонка отклонений, сложившихся из допусков на изготов­ 

ление; 
изготовление, 

мостей; 
исправление дефектов, допущенных заводом­изготовителем, 

а Также возникших при неправильной транспортировке, перегруз­ 
ке и хранении. 

9. Нормы времени настоящего выпуска рассчитаны на выпол­ 
нение работ по монтажу тяжеловесных узлов и деталей трубо­ 
проводов с применением следующих грузоподъемных механизмов: 

на сборочной площадке при помощи козловых кранов: 
на месте монтажа при помощи мостовых кранов. 
При производстве работ ‘другими подъемными 

к Н. вр. и Расц. отдельных параграфов следует применять коэф­ 
фициенты, приведенные в таблице: 

монтаж и демонтаж лесов, настилов и под­ 

Наименование грузоподъемных 

средствами 

12. Нормами времени и расценками настоящего выпуска пре­ 
дусмотрено выполнение работ на высоте до 25 м от уровня земли. При работе на высоте без использования лифта свыше 25 м 
до 40 м Н. вр. и Расц. следует умножать Ha 1,1 (ВЧ­7); свыше 
40 м до 70 м — на 1,3 (ВЧ­8); свыше 70 до 90 м на 1,5 (ВЧ­9): 
свыше 90 м до 110 м 1,8 (ВЧ­10). 

13. Тарификация работ произведена в соответствии с Единым 
тарифно­квалификационным справочником (ЕТКС), вып. 3, разд. 
«Строительные, монтажные и ремонтно­строительные работы». 

14. Выполнение работ предусмотрено монтажниками техноло­ 
гических трубопроводов, которые для краткости именуются «мон­ 

тажники». 
oN 

Глава 1. ТРУБОПРОВОДЫ СТАЛЬНЫЕ 

В!7­4­1. Комплектование деталей трубопроводов по позициям 
Состав работы 

1. Подбор деталей по маркировке согласно чертежу. 2. Про­ 
верка труб наружным осмотром. 3. Раскладка труб на подкладки 

средств Параграфы Величина коэффициента с предварительной подготовкой подкладок. 

Таблица 1 
Стреловые самоходные краны (на 1, 18, 19, 24, 25, 1,15 (ВЧ­2) 

Диаметр труб, мм ‘пневмоколесном и гусеничном хо­ 33, 34 
a сном ‘усени 

Состав звена монтажников до 108 свыше 108 

Электролебедки и тали 1, 18, 19, 24, 25, 1,25 (ВЧ­3) 4 разр. i 1 33, 34 
3 1 1 
2 » i 2 10. При выполнении работ в стесненных условиях к. Н. вр. 

и Расц. В17­4­13, В17­4­14, В17­4­18, В17­4­19, В! 7­4­25 
выпуска применяются ‘следующие коэффициенты: 

при затруднительном доступе к собираемому стыку 
до 1,25 (ВЧ­4); 
при работе с конструкций и оборудования. когда основ­ 
ным средством, предохраняющим от падения с высоты, 
является монтажный пояс до 1,5 {ВЧ­5}. 

Наличие указанных условий производства работ и величина 
коэффициентов должны устанавливаться актом, утвержденным 
руководителем строительно­монтажной организации по согласо­ 
ванию с профсоюзным комитетом. 

11. При. монтаже трубопроводов в боксах (помещениях) АЭС 
Н. вр. и Расц. В17­4­12,$ В17­4­13, BI7­4­14, § BI7­4­15, B17­4­ 
18, В17­4­19, BI7­4­24, BI7­4­25, BI7­4­26 умножать на t,t. (ВЧ­6). 

Таблица 2 

Нормы времени и расценки Ha |’ деталь 

Диаметр труб, мм 

12—22 25—36 38—48 50—68 

Толщина стенки, мм, до 

3 6 4 8 4 8. 14 4 8 14 

0,05 0,06 0,07 0,09 0,09 0,11 0,14 0,11 0,13 0,15 
0—03,6|0—04,3] 0—05 |0—06,4|0—­06,4 O—07,8}0—09,9 O—07,8 O— 09,2 |0— 10,7 

a 6 B r a е ж 38 H K 



Нормы времени и расценки на деталь 

Таблица 3 

Диаметр труб, мм 

70.­­89 107 108 

Толщина стенки, мм, до 

4 8 14 29 4 8 14 20. 28 

0,13 0,15 0,17 0,19 0,15 0,17 0,19 0,21 0,26 
0—09,2 0—10,7 0—12,4 0—13,5 0—10,7 0—12,1 0—13,5 0— 14,9 0—18,5 

а 6 ‚В г д е ж 3. и 

Табл и ца 4 

Нормы времени и расценки на деталь 

Диаметр труб, мм 

1212­133 159— 

Толщина стенки, мм, до 

4 8 14 20 28 36 6 10 20 30 45 

0,17 0,2 0,22 0,24 0,26 0,28 0,18 0,2 0,24 0,28 0,32 
0—11,8 0—13,9 0—15,2 0—16,6 0—18 0—19,4 0—12,5 0—14,5 0—16,6 0—19,4 0—22,2 

а 6 "В г е ж 3 и к. 

Таблица 5 



Диаметр труб, мм 

Нормы времени и расценки на Г деталь 

219—245 273—299 
Толщина стенки, мм, до 

6 10 20 30 45 
°'| 

60 80 6 10 20 30 45 60 80 
7 

0,22 0,25 0,3 0,36 0,4 0,43 0,5 0,25 0,3 0,36 0,43 0,46 0,5 0,56 
0—15,21 0­—17,3 |0—20,81 0—24,9 0—27,7 0—29,8 0—34,6 0—17,3 0—20,8 0—24,9 0—29,8 |0—31,9} 0—34,6'10—38,8 

а 6 B Г д, е ж 3 и a м H _0 



Нормы времени и расценки на деталь 

Диаметр труб, мм 

Таблица б 

395­377 402—480 
Толщина стенки, мм, до 

6 10 20 30 45 60 80 8 15 30 

0,32 0,37 0,45 0,53 0,58 0,62 0,72 0,46 0,56 0,62 
0—22,2 0—25,6 0—31,2 0—36,7 0—40,2 0—42,9 0—49,9 0—31,9 0—38,8 0—42,9 

а 6 в. r д е ж, 3 и K 

Продолжение табл. 6 

Диаметр труб, мм 

402—480 500—560 

Толщина стенки, MM, до ‘ 

45 60 80, 8 15 "30 45 60 90 

0,67. 0,72 0,82 0,52 0,6 0,68 0,76 0,82 0,96 
0—46,4 0—49,9 0—56,8 0—36 0—41,6 0—47,1 0—52,6 0—56,8 0—66,5 

M oH 0 п р с т у 

a 
Таблица 7 

Нормы времени и расценки на 1 деталь 

Диаметр труб, мм 

600—680 720 

Толщина стенки, MM, до 

8 15 30 45 60 90 10, 20 30 50 70 90. 

0,6 0,7 0,81 0,92 LL: 1,3 0,69 0,79_ 0,9 LI 13 15° 
0—41,6 0—48,5 0—56,1 0—63,7 0—76,2 0—90 0—47,8 0­547 0—623 0—76,2 0—90 1—04 

a 6 B г д е ж 3 и kK a M 

Продолжение табл. 7 

Диаметр труб, мм. 

820—860 920­­980 

Толщина стенки, мм, до 
10 20 40 60 80 10 20 40 60 70 

0,78 0,89 I 1,2 15 0,92 1 2 14 1,6 

0—54 0—61,6 0—69,3 0—83,1 1—04 0—63,7 0—69,3 0—83,1 0—97 {—11 

я о ion p с т у ф x Ц 



Таблица 8 
Нормы времени и расценки на 1 деталь 

Диаметр труб, мм 

1020—1220 1320—1420 1520—1620 1720—1840 2020 

Толщина стенки, мм, до 

10 20 40 10 20 10 20 10 20 10 20 

11 13 {15 1,3 1,5 1,7 1,9 2 23 
0—76,2 10—90] 1—04 |0—90| 1­04 1—18 1—32 |1—39|1—59 

a 6 B r д e ж 3. и к л 

Примечания: 1. При комплектовании деталей труб длиной свыше 9 м 
H.*sp. и Расц. умножать на 1,3 (ПР­1). 

2. При комплектовании труб, гнутых B 2 и более плоскостях, Н. вр. и Расц. 
умножать на 1,15 (ПР­2). 

B17­4­2. Установка и снятие предохранительных заглушек 

Состав работ 

При ‘установке 

Установка предохранительных заглушек или пробок на торцах 
труб. 

При снятии 

Снятие заглушек..Для трубопроводов из высоколегированных 
коррозионностойких сталей добавляется: Зачистка концов труб 
шлифовальной бумагой. 2. Обтирка концов труб растворителем. 

Состав звена 

Для трубопроводов из углеродистых и легированных сталей 
Монтажник 2 разр. 

Для трубопроводов из высоколегированных 
коррозионностойких сталей 

Монтажник 3 разр. 

1 



im 

Нормы времени и расценки на заглушку 

Наименование Трубопроводы 
Диаметр труб, мм 

работ 12—68 70­89 102­­133 159—194 219—245 273­­299 325—377 

Установка Из углеродистых и легиро­ 0,05 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 |1 
‚ванных сталей 0—01;3 0—01,9 0—02,6 0—03,2 0—03,8 0—04,5 0—05,8 

Из высоколегированных 0,07 0,1 0,15 0,2 ‘0,24 03. 0,37 2 
коррозионностойких сталей 9049 0—07 0—10,5 0—14 0­168 0­21 0—25,9 

Снятие Из углеродистых и легиро­ 0,01 0,02 0,03 0,04 ‘0,05 0,06 0,07 3 
ванных сталей 0—00,6 0—01,3 0—01,9 0—02,6 0—03,2 0—03,8 0—04,5 

Из высоколегированных 0,04 0,05 0,08 0,1 0,13 0,16 0,2 4 
коррозионностойких сталей g—92,8 0—03,5 0—05,6 0—07 0—09,1 0—11,2 0—14 

а 6 B г д е ж № 



Gl Продолжение табл. 

Наименование Трубопроводы 
Диаметр труб, мм 

работ “ 402—480 530—560. 600—­680 720 820­­860 920­­980 

Установка Из углеродистых и легиро­ 0,11 0,12 ._0,14 0,16 0,19 0,21 1 
ванных сталей 0—07 0—07,7 0—09 0—10,2 0—12,2 0—13,4 

‘ 

Из высоколегированных 0,48 0,55. 0,61 0,66 0,75 0,84 2 
коррозионностойких сталей 0—33,6 0—38,5 0—42,7 0—46,2 0—52,5 0—58,8 

Снятие Из углеродистых и легиро­ 0,08 0,09 0,1 0,12 0,14 0,16 3 
ванных сталей 0—05,1 0—05,8 0—06,4 0—07,7 0—09 0—10,2 

Из высоколегированных 0,24 0,27 0,3 0,34 0,37 0,41 40 
коррозионностойких сталей 0—16,8 0—18,9 0—21 0—23,8 0—25,9 0—23,7 

3 и K л M 4 No 

§ B17­4­3. Технический осмотр деталей ‘трубопроводов 

Состав работы. 

1. Проверка труб на соответствие техническим условиям. 2. Промер длины, диаметра, толщины 
стенки, эллипсности, углов гиба. 

Состав звена, 

Монтажник 5 разр. 1 
» 8 » —TI] 

Нормы времени и расценки на деталь 

Трубопроводы’ Наименование Диаметр труб, мм 
деталей 12—22 25—36 38­­68 70—89 102­133 159—194 219—245 273—299 325—377 

Из углеродистых и трубы прямые 0,15 0,17_ 0,2 0,24 0,3 0,38 0,45 0,52 0,62 
легированных ста­ 0—12,1 0—13,7 0—16,1 0—19,3 0—24,2 0—30,6 0—36,2 0—41,9 O—49,9 
лей 

трубы гнутые 0,22 _0,25 0,3 0,36 0,45 0,57 0,67 0,78 0,93 2 
0—17,7 0—20,1.| 0—24,2 0­29 |0—36,2 0—45,9 0—53,9 0—62,8 0—74,9 

Из высоколегиро­ |трубы прямые 0,26 _0,29 0,34 0,4 0,51 0,64 0,77 0,88_ 1 3 
ванных коррозион­ 0—20,9 0—23,3 0—27,4 0—32,2 0—41,1 0—51,5 0—62 0—70,8 0O—80,5 
ностойких сталей 

трубы гнутые 0,37 OAl 0,49 0,57 0,7 0,87 1 1,2 1,4 4 
0—29,8 0—33 0—39,4 0—45,9 0O—56,4 0—70 |0—80,5 0—96,6 1—13 

а 6 B г д ее ж 3 и № 

el 



т Продолжение 

Диаметр труб, мм 
H Трубопроводы “erate 402— 500—~ 600­ 100 |820— 920— 1020— 1a20— 1520— |1720~ 5020 480 560 680 860 980 1220 1420 1620 1840 

Из углеродистых трубы прямые 0,76 0,87 0,97 il 1,3 14 1,7 2 2,2 2,5 27 
и легированных 0—61,2] 0—70 10—78,1| 0—88,6 1—05 |1—13 1—37 1—61 1—77 2—01 2—17 
сталей 

трубы гнутые 1,1 1,2 _14 45 1,7 19 2.3 27 31 3,5 3,812 
(0—88,6 0—96,6 |1—13 1­21 1­37 1­53 1­85 2­17 2­50 2—82 3—06 

Из высоколеги­ трубы прямые 1,2 14 15 1,7 2 2,2 256 13 
рованных корро­ 0—96,6] 1—13 11—21 1—37 11—61 1­77 2—00 
зионностойких 7 

сталей a 
трубы гнутые |__1,7 19 21); 23.) 26 2,9 3,4 |4 

—37 1—53 1—69 1—85° 2—09 2—33 2—74 

K л м H о п Р с т. у _ф № 

Примечания: 1. При техническом осмотре заводских блоков, а также фасонных деталей, Н. вр. и Раец. умножать 
а 1,1 (ПР­1). 

2. Пр и техническом осмотре деталей трубопроводов, гнутых в 2и более плоскостях, Н. вр. н Расц. строк 2 и 4 умножать 
на 1,25 (ПР 

ВЕ7­4­4. Технический осмотр фланцев 



SI 

‘ че комы. м 
Подбор фланцев по маркировке согласно чертежу. 2. Установка фланцев на приспособление. 

3. Chane консервации. Проверка фланцев на соответствие техническим условиям. 

Состав звена 

Монтажник 5 разр. 1 
» 

Нормы времени и расценки на фланец 

Диаметр условного прокода, MM, до Условное давление, 
МПа, до 50. 100 200 300 400 500 600 700 800 

4 0,15 0,21 0,33 0,45 057 0,68 0,81 0,94 11 1 
—12,1 0­169 0—26,6 0—36,2 0—45,9 0—547 0—652 0—75,7 0—88,6 

10 0,23 0,3 0,44 0,57 07 2 
0—18,5 0—24,2 0—35,4 0—45,9 0—56,4 

свыше 10 0,31 0,39 055 07 3 
0—25 0­314 0—44,3 |.0—56,4 

a 6 B г д ее ж 3 и № 



B17­4­5. Технический осмотр измерительных сопел 

1. Распаковка сопла. 2. Снятие консервации. 3. Проверка 
сопла на соответствие техническим условиям. 

Состав работы 

Состав звена 
Монтажник 5 разр. 1 

» » 

Нормы времени и расценки на 1 сопло 

Диаметр труб 219—245 273—299 325—377 402—480 

Н. вр. 1,2 1,5 1,7 
Paci. 0—80,5 0— 96,6 1—21 1—37 

6 В Г 

B17­4­6. Технический осмотр измерительных шайб 

1. Распаковка шайб. 2. Разборка. 3: Снятие консервации. 
4. Проверка на. соответствие техническим условиям. 5. Сборка 

Состав работы 

шайбы с фальшкольцом. 

Состав звена 
Монтажник 5 разр. 

» » 
1 

`Нормы времени и расценки на Ё шайбу 

Условное павле­ Диаметр условного прохода, мм, до 

ние, МПа, до 50 100 200 300 ­400 500 

4 0,7 0,9 1,3 1,7 21 2.5 1 
0—56,4 0—72,5 105 1—37 1—69 2—0 

10 0,84 11 1,6 2,1 25 2 
0— 67,6 0—88,6 1­29 1—69 2—01 

20 1 1,3 1,9 25 |3 
0—80,5 1—05 1—53 2—01 

40 1,2 1,6 2,3 3 — 4 
0—96,6 1—29 1185 |242 

80 1,4 1,9 2,8 3,6 5 
1—13 153 |225 2—90 

a 6 в г д е № 

16 

‘ Состав ‘работы 

1. Установка арматуры на приспособление. 2. Внешний осмотр 
арматуры. 3. Проверка изготовления фасок в соответствии с тех­ 
ническими условиями. 

Состав’ звена 

В!7­4­7. Технический осмотр арматуры 

Монтажник 5 разр. 1 
» 8» —/ 

Нормы времени и расценки на шт. арматуры 

Услов­ Диаметр условного прохода, мм, до 

ное дав­ 
ление, 50 100 150 200 300 350 

МПа, до 

6,4. 0,09 0,11 0,16 0,2 0,24 0,34 0,37 1 
0—07,2 0—08,9 0—12;9 0—16 0—19,3 0—27,4 0—29,8 

10 0,14 0,18 0,24 0,31 0,37 0,51 0,58 2 
0—11,3 0—14,5 0—19,3 0—24,9 0—29,8 O—41,1 0—46,7 

20 0,41 0,54 0,85 1,1 1,4 2 23_ |3 
0—33 0—43,5 O—68 0—88,6 1 1—13 1—61 1—85 

40 0,54 0,71 1,1 15 1,9 27 3,1 4 
0—43,5 0—57,2 0—88,6 1—21 1—53 2­17 2—50 

80. 0;71 0,92 1,4 1,9 2,4 3,4 3,9 5 
0—57,2 0—74,1 1—13 1—53 —93 2—74 3—14 

6 B r д е ж № 

Продолжение 

Услов­ Диаметр. условного прохода, мм, до 

Hoe дав­ 

ление, 400 500 600. 800 1000 1200 2000 
МПа, до 

6,4 0,44 ­0,54 0,61 0,78 0,95 1,1 1,8 1 
0—35,4 0—43,5 09—49 0—62,8 0—76,5 0—88,6 1—45 

10 0,65 0,78 0,92 2 
0—52,3 0—62,8 0—74 

20 27 3,3 3,9 3 
2—17 2—66 3—14 

40 3.4 14 
2—74 

80 4,4 — |5 
3—54 

у 

и к a M H о № 
и 

17 



81 В17­4­8. Расконсервация концов. труб 

Состав работ 

Для триб из углеродистых сталей 
1. Выжигание технического солидола на концах труб газовой горелкой. 2. Обтирка ветошью концов 

труб. 
Газорезчик 3 разр. 

Для труб из легированных сталей 
Протирка концов труб ветбшью с применением растворителей до.металлического блеска. 

Монтажник 2 разр. 

Таблица 
‘Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

12—22. 25—68 Трубопроводы 70­—108 121 ­194 
Толщина стенки, мм, до 

3 6 4 14 20. 28 10 20 30 45 

Из углеродно­ 0,05 0,06 0,07 0,08 0,1 .0,11 0,12 0,11 _0,14. 0,16 0,18 1 ых сталей 0—03,5 0—04,2 0—049 0—056 0—07 0—07,7 0—084 0—077 0—098 0—11,2 0—12,6 

Из легирован­ 0,06 0,07 0,08 0,1 0,12 013 0,15 0,13 016 0,18 02 2 
ных сталей 0—03,8 0—045 0—051 0—064 0—07,7 0—083 0—096 0—08,3 0—102 0—11,5 0—128 

a 6 B r A e OK 3 и К a № 

Таблица 2 
Нормы времени A расценки на 1 конец трубы 

Диаметр труб, мм 

Грубо­ 219—245 273­­299 
проводы 

‘ Толщина стенки, MM,’ до 

10 20 30. 45 60 80 10 20 30 45 60 80 

Из угле­ 0,16` 0,17 0,19 9,21 0,23 0,17 0,19 0,2 0,22 0,24 0,27 I 
родистых 0—11,2 O—11,9 0—13,3 0—147 0—161 0—9 0—133 0—4 054 0168 
сталей 

Из леги­ 0,18 0,2. 0,22 0,24 0,26 0,19 0,22 0,24 0,25 0,28 0,3 2 
рованных O—11,5 0—12,8 0—141 0­15,4 0—16,6 0—122 0—141 0—15,4 0—6 079 
сталей 

а 6 B г Д е ж 3 и к M № 

Таблица 3 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

325—377 402—480 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

10 20 30 45 60 80 15 30 45 60 90 

Из углероди­ 0,18 0,2 0,23 0,26 0,29 0,32 0,27 0,3 035 0,39 0,45 1 
0—24,5 0—27,3 0—315 стых сталей 0—126 0­14 0­16, 0—182 0—20,3 0—224 0—189 0­21 

0,23 0,27 0,29 0,3 0,34 0,39 0,33 0,36 0,4 0,46 0,52 2 
0—25 0—211 00—23 0—25,6 0—29,4 0—333 

Из легирован­ 
ных сталей 0—14,7 0—17,3 0—186 0—19,2 0—21,8 

а 6 B г д е ж 3 И к a № 

61 
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Таблица 6 

Нормы времени и расценки на конец трубы` 

Диаметр труб, мм 

Грубо­ 920—980 1020—1220 
проводы Толщина стенки, мм, до 

10 20 40 60 70 10 20 40 

Из угле­ 0,57 0,65 0,7 0,78. 0,85 0,69 0,77 0,93 1 
родистых 0—49 
сталей 

Из леги: 0,68 076 0,82 09 0.98 о 2 
рованных 
сталей 

а В г д е ж 3 Ne 

Таблица 7 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

Грубо­ 1320—1420 1520—1620 1720—1840 2020 

проводы Толщина стенки, мм, до 

"10% 20 10 20 10 20 10 20 

Из угле­ 0,81 0,93 0,94 11 1 1,2 1,3 1,5 
родистых 0—56,7 0—65,1 0—65,8 0—77 0—70 
сталей 

Состав звена 
монтажников 

4 разр. 
3 » 
2 » 

BI7­4­9. Очистка труб 

Очистка вручную 

0—84 091 1—05 

Таблица 1 

Очистка механизированным 
способом 

21 



GG ТРУБЫ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ, ЛЕГИРОВАННЫХ И ВЫСОКОЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ 

Таблица 2 
Нормы времени и расценки на м трубы 

Тру6onpo­ Состав работ 
Диаметр труб, мм 

Воды 12­­22 25—48 50—68 70—89 102­­108 121 —133 159­­­194 219—245 

Из углеро­ Очистка поверх­ внутрен­ 0,08 0,1 0,11 0,12 0,14 0,16 0,18 0,21 1 
дистых и яс­ ностей ‘труб от ней по­ 0—05,1 0—06,4 0—07 0—07,7 0—09 0—10,2 0—11,5 0—13,4 тированных грязи и ржавчи­ верхности 
сталей ны вручную ме­ 

ческими щетками и ерша­ наружной 0.03 0.04 0,05 006 007 008 009 м 2 
MH поверх­ 0—01,9 0—02,6 0—03,2 0—03,8 0—04,5 0—05,1 0—05,8 0—06,4 

HOCTH 

Из высоко­ Очистка поверх­ внутрен­ 0,12 0,14 0,18 0,2 0,23 0,25 0,32 0,39 3 
легирован­ костей труб вруч­ ней по­ 0—07,7 0—09 0—11,5 0—12,8 0—14,7 0—16 0—20,5 0—25 ных корро­ ную с протиркой верхности 
зионностой­ растворителями и 
ких сталей кой возду­ 7 OM. наружной 0,05 0,06 007 009 ­01 о. ом 06 4 

поверхно­ (03,2 0—03,8 0—04,5 0—05,8 0O—06,4 0—07 0—09 0—10,2 
сти 

а 6 B г д е ж 3 “No 

Таблица 3 



Состав работ воды 273—299 325—377 402—480 530—560 630—680 720 820—860 |920—980 

Из углеро­ Очистка поверх­| внутрен­ 0,24 0,27. 0,29 0,32 0,36 0,41 0,47 0,54 1 
дистых и яс­ ностей труб от ней по­ 0—154 0—17,3| 0—18,6 0—20.5| 0—23 0—26,2 0—30,1 0—34,6 тированных грязи и ржавчи­ верхности 
сталей ны вручную ме­ —_ 

аллическ: ‘щетками и ерша­ наружной O11 012 013 015 017 02 028 026. 2, 
ми поверхно­ |'0—07 0—07,7 0—083 0—09,6 0—109 0—12,8 |0—147 0—16,6 

СТН 

Из высоко­ Очистка поверх­ внутрен­ 046 055 068 076 082 088 1,1 12 3 
легирован­ |ностей труб вруч­ ней по­ 9 99,4 @—35,2 0—43,5 0—48,6 0—525 0—563 |0—704 0—768 ных корро­ ную с протиркой верхности 

3HOHHO­ растворителями и 
стой а­ узкой возду­ ОЗУ наружной 02 023 029 052 035 |037 046 055 4 

поверхно­ §—12,8 0—14,7 O—18,6 0—20,5 0—224 0—23,7 0—294 0—35,2 
и, 

а, 6’ B г д е ж 3 №. 

86 

Нормы времени и ‘расценки на м трубы 

Трубопро­ Диаметр труб, мм 



`Уб Таблица 4 

Нормы времени и расценки на м трубы 

Диаметр труб, мм 
Трубопроводы Состав работ 

1020—1220 1320—1420 1520—1620 1720—1840 2020 

Из углеродно­ Очистка поверхности внутренней 0,62 0,72 0,84 0,95 11 1 
тых сталей труб. от грязи и ржав­ поверхности 0—397 0—46,1 0—53,8 0—60,8 0—70,4 чины вручную металли­ 

ческими щетками и ер­ 
шами наружной по­ 0,29 0,33 0,37 0,44 0,5 2 

верхности 0— 18,6 0—21,1 `@—237 0—28,2 0—32 

Из высоколеги­ Очистка поверхности внутренней 13 —. — — — 3 
рованных  Kop­ труб вручную с протир­ поверхности 0— 83,2 
розионностой­ кой растворителями и 
ких сталей продувкой воздухом 

° наружной. _0,59_ —_ 4 
поверхности 0—37,8 

a 6 B г д № 

МАСЛОПРОВОДЫ, ТРУБОПРОВОДЫ РЕГУЛИРОВАНИЯ И ПЕРЕПУСКНЫЕ ТРУБЫ ТУРБИНЫ 



‘орм времени и расценки на м трубы 

Состав работы 
Диаметр труб, мм 

25—48 50—68 70—80 102—108 121—133 159­­194 219—245 273—299 325—377 426—478 530—560 

Очистка внутренней `по­ 0,51 0,7 0,9 1,1 14 18 2,2 2,8 3,6 4,6 5,5 
верхности трубопроводов 0—38 0—52,2 0—671| 0—82 1—4 [1­34 1—64 22—09 2­68 3—4 40 
шлифовальной машинкой 
до’металлического блеска 
с продувкой воздухом 

а 6 B г д е ж 3 и K a 

Продолжение табл. 5 

‚Диаметр труб, мм 
Состав работы 

600—630 720 820—980 1020—1220 1320—1620 1720—1840 

Очистка внутренней по­' 6,6 у 7,9 9,7 12 15 17,5 
верхности трубопроводов 4—92 5—89 7—23 8—94 и—18 13—04 
шлифовальной машинкой о 
до металлического блеска ‚ 
с продувкой воздухом 

м н 0 п р с 

Примечания: При очистке труб только от грязи Н, вр. и Расц. умножать на 0,3 (ПР:1). 
2. При очистке труб гнутых Н. вр. и Расц. умножать на 1,2 (ПР­2). 
3. При очистке перепускных труб турбины Н. вр. и Pacu. табл. [—4 строк 2 умножать на 1,3 (ПР­3). 



SS В17­4­10. Очистка литых фасонных деталей и арматуры 

Состав работы 
Очистка поверхности металлическими щетками и ершами от ржавчины и грязи. 

Монтажник 2 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 шт. фасонных деталей или арматуры 

Наименование Вид поверх. о _Диаметр условного прохода, мм, до 

деталей кости. 50 100 `200 300 400 500 600 700 

Фасонные де­ Наружная 0,13 0,16 0,21 0,26 0,31 0,36 _0,39 0,44 |1 
тали. 0—08,3 0—10,2 0—13,4 0—16,6 ­0—19,8 0—23 0—25 0—28,2 

Внутренняя 03| 037 0.46 0,56 0,68 0,8 094 о 2 
0—19,2 0—23,7 0—29,4 0—35,8 0—43,5 0—51,2 0—60,2 0—70,4 

Арматура Наружная. 0,2 0,25 0,3 0,36 0,43 0,49 0,56 0,62 3. 

0—12,8 0—16 0—19,2 0—23 0—27,5 0—31,4 0—85,8 0—39,7 
а 6 B г. д ее 3 № 

В17­4­11. Разметка монтажных припусков о 
Состав работы 

Разметка монтажных припусков согласно чертежу. 2. Нанесение рисок. 
Состав звена 

Монтажник 5 разр. 
» 8 » —1 

'Нормы времени и расценки на 1 припуск 

Диаметр труб, ми 
Трубопроводы 

12—22 25—48 50—68 70­­89 |102­­194 219—299 325—377 402—480 500­560 

Из углеродистых и. легированных 0,04 0,05 0,06 0,09 0,11 0,14 0,17 0,2 1 
сталей 0—03,2 0—04 0—04,8 0—07,2 0—08,9 0—11,3 0—13,7 0—16,1 

`Из высоколегированных коррози­ 0,1 0,13 0,14 0,15 021 0,26 0,31 0,37 0,41 2 
онностойких сталей 0—08,1 0—10,5 0—11,3 O—12,1 0—16,9 0—20,9 0—25 0—29,8 0—33 

a 6 B т д e ж 3 и № 

Продолжение 

Диаметр труб, MM 

Трубопроводы 
1020­­ 1320— 1520 1720~ 600­­­680 720 820­­­860 920—980 1220 1420 1620 1840 2020 

Из углеродистых и легированных 0,23 0,26 0,31 0,35 0,44. 0,5 0,57 0,64 0,72 1 
сталей 0—18,5 0—20,9 90—25 0—28,2 0—35,4 0—40,3 0—45,9 0—51,5 0—58 
Из высоколегированных коррози­ 0,44 0,49 0,58 0,64 0,81 2 
онностойких сталей 0—35,4 0—39,5 0—46,7 0O—51,5 0—65,2 

к a м нор о п р с Ne 

nD Примечание. При разметке припусков на месте монтажа H. вр. и Расц. умножать на 1,1 (ПР­1). — 



B17­4­12. Резка труб 85 
ПРИ РЕЗКЕ ПЕРЕНОСНЫМИ ТРУБОРЕЗНЫМИ ПРИСПОСОБЛЕНИЯМИ 

"Состав работы 

4. Установка и закрепление труборезного приспособления. 2. Резка труб co снятием фаски, с расточ­ 
кой‘ внутренней: стороны. 3. Устранение эллипсности. 4. Снятие приспособления. 5. Маркировка труб. 

Состав звена й 

Монтажник 5 разр.—1 ‹ 

» 3$ » — 
Таблица 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

65 

Диаметр труб, мм 

25—68 70—108 

Трубопроводы Толщина стенки, мм, до 

4 6 8. 10 14. 4 6 8 10 14 20 28 

Из углеродистых Of 0,12 0,14 0,18 0,2 0,12 0,16­ 0,19 0,24 0,31 0,49 0,64 
и легированных |0—081| 0—09,7 0—11,3 |0—14,5 |O—16,1 0—09,7 0—12,9 0—16,3 0—19,3 0—25 |0—39,5 0—51,5 
сталей 
Из высоколеги­ 02| 03 04 04 0,6 0,66 0,8 0,92 
рованных корро­ \0—16,1| 0—24,2 032,2 0—32,2 0—48,3 0—53,1 0—64,4 0—74,1 
зионностойких ‚ 
сталей 

а 6 в г д е ж 3 и к a м № 

r Таблица 2 
Нормы времени н расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

121—194 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

6 8 10 15 20 25 30 45 

Из углеродистых и легиро­ 0,19_/ 0,23 0,28 0,41 0,5 0,61 0,73 0,97 1 
ванных сталей 0—15,3 0—18,5 0—22,5 0—33 0—40,3 0—49,1 0—58,8 0—78,1 

Из высоколегированных кор­ 0,8. ‚09 j 1,3 16 19 2 
розионностойких сталей 0—644 0—725 0—805 1—05 1—29 ‘1­53, 

а 6 в r _Д е ж 3 № 

Таблица 3 
Нормы времени и расценки на конец, трубы 

Диаметр труб, мм 

219—299 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

6 8 10 15 20. 25 30 40 50 60 

Из углеродистых и легиро­ 0,29 0,36 042 06 0,78 096 1,2 17 2 24 
ванных сталей 0—23,4 0—29 0—33,8 0—48,3 0—62,8 0—77,3 0—96,6 1—37 1—61 1­93 

Из высоколегированных кор­ 1,2 1,5 2,1 27 3,3 3,9 47 2 
розионностойких сталей 0—96,6 1—21 169 2—17 2­66 3­14 3—78 

а 6 B r д е ж 3 и K № 



05 
Нормы времени и расценки на конец трубы 

Таблица 4 

Диаметр труб, мм 

325—377 
Трубопроводы 

Толщина стенки, MM, до 

6 8 10 15 20 30 40 50 60 

Из углеродистых и ле­ 0,53 0,66 0,79 1! 14 2,2 3,1 3,9 4,6 1 
‚тированных сталей 0—42,7 0—53,1 0—63,6 0—88,6 1—13 1­77 2—50 3—14 3—70 

Из высоколегирован­ 1,5 1:8 2,2 3,2 4,1 5,1 6 2 

ных коррозионностой­ 1—21 1—45 ;177 2—58 3—30 4—11 4—83 
ких сталей 

а 6 B г A e ж 3 HW № 

Таблица 5 

Нормы времени н расценки на конец трубы’ 

Диаметр труб, мм 

402—560 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

8 10 15 20 30 40 50 70 

Из легированных и 0,76 0,92 1,3 1,7 2,4 3,5 4,4. 5,5 1 
углеродистых сталей 0—61,2 0—74,1 1—05 1—37 1—93 2—82 3—54 4—43 

Из высоколегирован­ 2,5 3 42 5,4 6,6 78 — 2 
ных коррозионностой­ 2—0] 2—42 3—38 4—35 5—31 6—28 
ких сталей 

а 6 B Г д е ж 3 No 



Te 

A 
Диаметр труб, мм 

630—680 
Трубопроводы —­ 

Толщина стенки, MM, до 

8 10 15 20 30 40 50 70 

Из углеродистых и легирован­ `0,8 1 1,4 2 2,8 3,6 46 5,8 1 
ных сталей 0­644 0—80,5 1—13 1—61 2—25 2—90 3—70 4—67 
Из высоколегированных корро­ 3,6 4,2 5,8 7,3 2 
зионностойких сталей 290 3—38 4—67 5—88 7—25 

a 6 B г е ж. 3 № 

Таблица 7 
Нормы времени и расценки на 1 конец трубы 

Диаметр труб, мм 

720 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

10 15 [20 30 40 50 70 

Из углеродистых и легирован­ Ll 15 22 3 3,8 4,8 6 1 
ных сталей 0—88,6 1—21 4­77 2—42 3—06 3—86 4—83 
Из высоколегированных корро­ 4,5 6,1 9 2 
зионностойких сталей 3—62 4—91 17—95 

а 6 B г д е ж № 
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Таблица 10 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

1020 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

10 15 20 30 40 

Из углеродистых сталей 16. 2,2 3,1 _4,2 6 
1—29 1—77 2—50 3—38 4—83 

Из высоколегированных 5,8 8 11 
коррозионностойких ста­ 4—67 6—44 8—86 
лей г 

a 6 B r д №` 

ПРИ УСТАНОВКЕ И СНЯТИИ ПЕРЕНОСНОГО ПРИСПОСОБЛЕНИЯ 
ДЛЯ РЕЗКИ ГАЗОВЫМ РЕЗАКОМ 

a Состав работы 

1. Установка и закрепление приспособления на трубе. 2. Уста­ 
новка и закрепление резака. 3. Снятие приспособления и резака 
после резки. 

Монтажник 4 pa3sp.—1 
>» —T] 

Состав звена 

» 

Нормы времени и расценки на 1 рез 

Диаметр труб, мм 

Таблица 11 

108: 133 194 299 377 .480 560 

0,75 0,86 1 it 1,3 1,5 1,7 
0—55,9 0—64,1 0—74,5 0—82 0—96,9 1—12 1—27 

a 6 в r д е ж 

Примечания: 1, При резке труб по месту монтажа трубопроводов Н. вр. 
и Расц. умножать на 1,5 (ПР­Г) 

2. При резке труб с разделкой фаски под «ус» Н. вр. и Расц. умножать 
на 1,2 (ПР­2) 

3. При снятии фаски под «ус» без резки труб Н. вр. и Расц. умножать. 
на 0,9 (ПР­3) 

2 Зак. 1555 33 



FE Bi7­4­13, Зачистка концов труб под сварку 
у 

МЕХАНИЗИРОВАННАЯ ЗАЧИСТКА КОНЦОВ ТРУБ ПОСЛЕ СТАНОЧНОЙ ОБРАБОТКИ 

Состав работы 

Снятие фасок и зачистка концов труб шлифовальной машинкой до металлического блеска. 
Монтажник 4 разр. 

Таблица 1 

Нормы времени и расценки на кояец трубы 

Диаметр труб, мм 
12—92 25—36. 38—48 50—68 

Трубопроводы 
Толщина стенки, мм, до 

8. 6 4 8 4 ма 8 14 

Из углеродистых сталей 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 1 
0—00,8 9—01,6 0—02,4 0—03,2 0—04 0—04,7 0—05,5 

Из легированных сталей 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 2: 
о 0—01,6 0—02,4 0—03,2 09—04 0—04,7 0—05,5 0—06,3 

Из высоколегированных 0,05 — 0,07 0,09 Olt 0,15 3 
коррозионностойких ста­ (—04 0—05,5 0—07,1 0—08,7 0—11,9 
лей 

а 6 B г д е ж. 3 и к № 

Тлтпинл 9 



ce 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

70­89 102­­.108 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

4 8 14 20 4 8 14 20 28 

Из углеродистых сталей 0,06 0,07. 0,08 0,09 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 1 
0—04,7 0—05,5 0—06,3 0—07,1 0—06,3 0—07,1 0—07,9 0—08,7 0—09,5 

Из легированных сталей 0,08 0,09 0,1 0,12 0,1 0,11 0,12 0,14 _0,16. 2 
0—06,3 O—07,1 0—07,9 0—09,5 O—07,9 0—08,7 0—09,5 O—11,1 0—12,6 

Из высоколегированных коррозион­ _0,18 0,21 0,25 0,22 0,25 0,31 0,38 3 
ностойких сталей 0—14,2 0—16,6 0—19,8 0—17,4 0—19,8 0—24,5 0—30 

а 6 B Г д е. ж 3 и № 



9$ 

Трубопроводы 

Из углеродистых 
сталей 

Из легированных 
сталей 

Из  высоколегиро­ 
ванных коррозион­ 
ностойких сталей 

Трубопроводы 

Из углеродистых ста­ 
лей 

Из легированных ста­ 
лей 

Из высоколегирован­ 
ных коррозионностой­ 
ких сталей 

Трубопроводы 

Из углеродистых 
сталей 

Из легированных 
сталей 

Из  высоколегиро­ 
ванных коррозион­ 
ностойких сталей 

3 Таблица 
Нормы времени и расценки на 1 конец трубы 

Диаметр труб, мм 
121— 133 159­—194 

Толщина стенки, мм, до 

4 8 14 20 28 36 6 10 20 30 45 

0,15 0,16 0,18 0,19 0,22 0,18 0,2 0,22 0,26 0,28 1 
0—11,9 090—126 0—142 0—5 00—74 0—142 0—158 0—17,4 0—20,5 

‘0,17 0,21 0,23 0,26 0,29 0,24 0,26. 0,29 0,33 2 
0—13,4 0—16,6 0—182 0—205 0—229 0—9 0—20,5 0—22,9 0—26,1 

0,27 0,31 0,42 0,52 0,4 0,44 0,6 3 
0—24,5 0—332 0—4 0—316 0—34,8 0—474 

а 6 B г д е ж 3 и a No 

Таблица 4 
Нормы времени н расценки на 1 конец трубы 

Диаметр труб, мм 

203—245 

Толщина стенки, MM, ДО 

6 10 20 30 40 50 60 70 80 

0,23 0,28 0,32 0,37 0,41 0,46 0,51 0,56 0,61 1 
0—18,2 0—22,1 0—25,3 0—29,2 0—32,4 0—36,3 0—40,3 0—44,2 0—48,2 

0,3 0,38 0,43 0,47 0,52 0,57 0,61 0,66 0,7 2 
0—23,7 0—30 0—34 0—37,1 0—41,! 0—45 0—48,2 0—52,1 0—55,3 

0,61 0,7 0,84 3 
0—48,2 0—55,3 0—66,4 

a 6 B r д е ж 3 и № 

Таблица 5 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

273—299 

Толщина стенки, мм, до 

6 10 20 30 40 50 60 80 

0,26 0,31 0,36 0,41 0,45 0,51 0,59 0,66 
0—20,5 0—24,5 0—28,4 0—32,4 0—35,6 6—40,3 0—46,6 0—52,1 

0,34 0,41 0,47 0,53 0,59_ 0,65 0,73 0,81 2 
9—26,3 0—32,4 0—37,1 0—41,9 0—46,6 0—51,4 0—57,7 0—64 

0,72 0,82 0,98 1,2 14 3 
0—56,9 0—64,8 0— 77,4 0—94,8 1[­Н 

а 6 B г д е K 3 Ne 



88 Таблица 6 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

325 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, До 

6 10 20 30 40 50 60 70 80 

Из углеродистых ста­ 0,31 0,38 0,42 0,49 0,55 0,61 _0,69 0,77 0,85 1 
лей 0—24,5 0—30 0—33,2 0—38,7 0—43,5 0—48,2 0—54,5 0—60,8 0—67,2 

Из легированных ста­ __0,4 0,48" 0,55 0,63 0,71 0,79 0,9 11 2 
лей 0—31,6 0—37,9 0—43,5 0—49,8 0—56,1 0—62,4 0—71,1 0—79 0—86,9 

Из высоколегирован­ 0,83 0,92 12 1,4 16 3 
ных коррознонностой­ (—65,6 0—72,7 0—948 1—1 1—26 
ких сталей ar 

a 6 B т д е ж 3 и № 

Таблица 7 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

377 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

6 10 20 30 40 50 60 70 80 

Из углеродистых ста­ 0,35 0,45 0,51 0,58 0,65 0,72 0,85 0,9 1,1 1 
лей 0—27,7 0—35,6 0—40,3 0—45,8 0514 0—56,9 0—67,2 0—7 



68 

Из легированных ста­ 0,46 0,58 0,66 0,76 0,85 0,98 11 1,2 2 
лей 0—36,3 0—45,8 0—52,1 0—60 0—67,2 0—77,4 0­79 0—86,9 0—94,8_ 
Из высоколегирован­ 0,9 1,1 ‘13 16 1,8 3 
ных коррозионностой­ 9—71,1 0—86,9 1—03 1—26 1—42 
ких сталей 

а б B го д е ж 3 и № 

Таблица 8 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

402—480 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

8 15 ‚ 30 40 50 60 70 80 90 

Из углеродистых ста­ 0,55 0,66 0,74 082 0,94 i 1,2 1,4 1,6 
лей 0—43,5 0—52,1 0—58,5 0—64,8 0—74,3 0—79 0—94,8 1—И 1—26 

Из легированных ста­ 0,73 0,8 0,94 11 1,2, 1,4 16 19 2,1 2 
лей 0—57,7 0—63,2 0—74,3 0—86,9 0—94,8 1—il 1­26 150 1—66 

Из высоколегирован­ 1,5 L7 2 2,3 3 
ных коррозионностой­ 1—19 1—34 1—58 1—82 
ких сталей 

a 6 B г д е ж 3 и № 



OV 
Нормы времени и расценки на конец трубы 

Таблица 9 

Диаметр труб, мм 

500­560 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

8 15 30 40 50 60 70 80 90 

Из углеродистых ста­ 0,64 0,73 0,84 0,94 1 1,2 1,3 1,4 1,6 1 
лей 0—50,6 0—57,7 0—66,4 0—74,3 0—79 0—94,8 1—03 I­11 1—26 

"Из легированных ста­ 0,82 0,94 1 1,2 14 1,5 ‘17 1,9 21 2 
лей 0— 64,8 0—74,3 0—79 0—94,8 1—1 1—19 1—34 1—50 1—66 

Из высоколегирован­ 17 2 2,3 3 
ных коррозионностой­ 1—34 1—58 1—82 
ких сталей 

а б B т д е ж 3 и № 

Таблица 10 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 
600—680 

Трубопроводы 
Толщина стенки, мм, до 

8 15 30 40 50 60 70 80 90 

Из углеродистых ста­ 0,78 0,9 1 1,2 1,3 1,4 1,6 17 1,9 1 
лей. 0—61,6 090—711 0—79 0—94,8 1—03 1—И 1—26 1—34 1—50 



It 

лей 0—79 0—86,9 1—Н 1—19 1—34 1—50 1—66 1—74 1—98 

Из высоколегирован­ 2 2,3 2,6 3 
ных коррозионностой­ 1—58 1—82 2—05 
ких сталей 

а б B r д ж 3 и № 

Таблица 11 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

720 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

1) 20 30 40 50 60 79 80 90 

Из углеродистых ста­ 0,9 1,2 1,4 1,5 `_1,6 1,7 2 2,2 
лен 0 —71,1 90—79 0—94,8 1—11 1—19 1—26 1—34 1—58 1—74 

Из легированных ста­ 11 1,4 16 1,8 2 2,3 2,5 2.6 2,8 2 
лей 0—86,9 1—1 1—26 1—42 1—58 1—82 1—98 2—05 2—21 
Из высоколегирован­ 223 27 3 
ных коррозионностой­ 1% 2—13 ких сталей 

а 6 B A е ж 3 и No 



12 Таблица 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

`Диаметр труб, мм 

820­­ 860 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

10 39 40 50 60 70 80 

Из углеродистых 1,4 1,6 1,8 2 2,2 2,4 1 
сталей 0—79 0—94,8 {—11 {—26 1­42 1—58 1—74 1—90 

Из легированных 1,4 15 1,9 2,1 2,4 2,6 2,9 3,2 2 
сталей 1—1 1—19 1—50 1—66 1—90 2—05 2—29 2—53 

Из  высоколегиро­ 27 2,9 — 3 
ванных  коррознон­ 2—13 2—59 
ностойких сталей 

у а B г д е ж 3 Ne 

Таблица 13 

Нормы времени и расценки на 1 конец трубы 

Диаметр труб, мм 

920­­­980 1020­1220 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

10 20 30 40 50 60 70 10 20 30 40 

Из углеродистых 1,2 1,4 17 19 2,1 2,2 2.4 1,5 1,8 2,1 ‘24 1 
сталей 0—94,81 1—1 1­34 1­50 1­66 174 190 1­19 1—42 1­66 1—9 

Из легированных 1,6 1,9 2,2 2,5 2,6 2,8 3,2 2 
сталей 1—26 1—50 1—74 1—98 2—05 2—21 2—53 

Из высоколегиро­ 31 3,7 3,7 46 3 
ванных коррозион­ |545 90—92 2—92 3—63 
ностойких сталей ь 

а б B г д е 3 И к. A No 

Таблица 14 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 
1320­­ 1420 1520. ­­1620 1720­1840 2020 

Трубопроводы 
Толщина стенки, мм, до 

10 20 20 10 2% 10 20 

Из углеродистых сталей 1,8 2,1 2,5 2,3 28 33. 
1—42 1—66 1—58° 1—98 1­­82 2—21 2­­61 

a 6 г д ж 3 

ЕР 



УР ЗАЧИСТКА КОНЦОВ ТРУБ ПОСЛЕ ПЛАЗМЕННОЙ РЕЗКИ 

Монтажник 4 разр. 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Таблица 15 

Диаметр труб, мм 

377 480 |560 sso 720 80 980 1220 1420 
Трубопроводы 

Толщина стенки, MM, до 

10 10 10 10 10 10 10 10 10 

Из высоколегированных коррозионностой­ 3,1 3,4 4,1 4,6 5,1 5,5 6 6,4 7,5 
ких сталей 2—45 2—69 3—24 3—63 4—03 4—35 4—74 5—06 5—93 

a 6 B г д е ж 3 и 

Примечания: При зачистке концов труб по месту монтажа Н. вр. и Расц. умножать на 1,1 (ПР­|). 
2. При зачистке концов труб после газовой резки Н. вр. и Pacn. табл. |—14 умножать на 1,3 (ПР­2). 
3. При зачистке концов арматуры, литых фасонных деталей и фланцев, привариваемых к трубам встык, Н. вр. и Расин, следует 

умножать на 1,2 (ПР­3), 
4. Нормами предусмотрена зачистка прямых стыков (перпендикулярных к оси трубы). При зачистке косых стыков’ Н. вр. и 

Расц. умножать на 1,15 (ПР­4). 



ct 

QDI ht. TULAHUBNG подиладпыл волок 

Состав работы 

1. Зачистка подкладного кольца наждачной бумагой. 2. Установка подкладного кольца. 3. Зачистка 
ниточного ива после сварки. до металлического блеска шлифовальной машинкой. 

Состав звена 
Монтажник 4 pasp.—! 

» >» 

ДЛЯ ТРУБ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ СТАЛЕЙ 

Таблица 

Нормы времени и расценки на кольцо 

Наименование Диаметр условного прохода, мм, до 

работ 60 100 150 200 250 300 400 500 600 700 800 900 

Зачистка подклад­ _0,1 0,14 0,19 0,23 0,27 0,33 0,44 0,54 0,62 0,7 0,9 
ного кольца 0—07,51 0—10,4 10—14,2|] 0—17,1 |0—20,1| 0—24,6 |0­—­32,8| 0—40,2 |0—46,2] 0—52,2 }0—67,1| 0—74,5 

Установка под­ 0,17 0,19 0.23 0,26 0,29 0,34 0,4 0,48 0,58 0,7 0,8 1 2 
кладного кольца 10—12,7| O—14,2 [0—17,1] 0—19,4 |0—21,6] 0—25,3 |0—29,8| 0—35,8 |0—43,2| 0—52,2 |0—59,6] 0—74,5 

Зачистка ниточ­ 0,19 6,25 0,3 0,4 0,44 0,53 0,66 "0.78 0,9: it 13 14 3 
ного шва 0—14,2| 0—18,6 [0—22,4| 0—29,8 |0—32,8| 0—39,5 10—49,2|] 0—58,1 10—671!} 0—82 |0—96,9| 1—04 

Всего 0,46 0,58 0,72 0,89 1,2 1,5 1.8 21 25 3 34 |4 
0—34,4|`0—43,2 10—53,7! 0—66,3 10—74,5| 0—89,4 |1—11,81 1­­34,] |1—56,5| 1—86,4 |2—23,6|] 2—53 

а 6 B r д е ж 3 и K al M № 



OF ДЛЯ ТРУБ ИЗ ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ 

Таблица 2 

Нормы времени и расценки на кольцо 

Наименование Диаметр условного прохода, мм, до 

работ 60 10 [150 20 250 300 [400 50% 60 10 80 900 

Зачистка подклад­ 0,14 0,2 0,26 0,33 0,4 0,46 0,6 0,72 0,92 1,1 13 1,5 1 
ного кольца `10—10,4] 0—14,9 |O—19,4) 0—24,6 [0—29,8 0—34,3 0—44,7| 0—53,6 0—68,5! 0—82 10—96,91 1—12 

Установка под­ 0,17 0,19 0,23 0,26 0,29 0,34 0,4 0,48 0,58 0,7 0,8 1 2 
кладного кольца 0—12,7; 0—14,2 10—17, 0—19,4 0—21,6] 0—25,3 10—29,8| 0—35,8 |0—43,2| 0—52,2 0—59,61 0—74,5 

Зачистка ниточ­ 0,25 0,34 0,42 0,5) 0,6] 0,7 0,9 1,1 13 1,5 1,7 2 3 
Horo шва 0—18,6| 0—25,3 |O—31,3] 0—38 |0—45,4; 0—52,2 |0—67,1| 0—82 /0—96,9| 1—12 1—27 1—49 

Всего 0,56 0,73 0,91 11 1,3 1,5 1,9 23 2,8 33 3,8 4,5 4 
0—41,7| 0—54,4 0—67,8| 0—82 10—96,8| 1—11,8 |1—41,6| 1—71,4 |2—08,6|] 2—46,2 12—83,5| 3—35,5 

а 6 B г д е ж 3 и K a M Ne 

Примечание. При установке подкладных колец по месту монтажа Н. вр. и Pacu. умножать на 1,1 (ПР­1), 



Lt 

У ree trid. мкправблспис ERUUL tpyyv 

Состав работы 

Установка гибких нагревателей, 2. Подогрев. зоны гиба. 3. Исправление гиба трубы. Термообра­ тва мест гиба. 5. Снятие нагревателей. 

Нормы времени и расценки на гиб трубы 

Диаметр труб, мм 

102 108 121­194 219 ~377 496. ­478 500­­560 
Состав звена 

Толииита стенки, мм, до 

19 28 19 45 19 45 60 19 45 60 19 45 60 

Монтажники 56 73 7 9 77 ial 13 04 12 15,5 12 15 18,5 1 

р разр. 4—76 6—21: 5—95 7—65 6­55 9—35 |11—05| 7—99 10—20 13—18 10—20 12—75 15—73 
» 

Оператор­термист 3,3 3,6 3,7 47_| 3,59 5,6 7,2 4,7 6,3 8,2 5,2 7,2 9,4 2 
на передвижных 2—61 12—84 2—92 3—71 3—08 4—42 5—69 3—71 4—98 6—48 14—11 15—69 7—43 
термических уста­ 
новках 4 разр. 

а 6 В г A e ж 3 и к A M H №. 

Примечания: Нормами и расценками предусмотрено исправление гибов труб по месту монтажа оборудования. 
При исправлении гибов на сборочной площадке Н. вр. и Расц. умножать па 0,9 (ПР­1). 

2. Нормами и расценками предусмотрено исправление гибов труб из легированных сталей, при исправлении гибов труб 
из углеродистых сталей Н. вр. н Расц. умножать на 0,8 (ПР­2). 

3. При исправлении гибов толстостенных труб, установку такелажных приспособлений следует оплачивать дополнительно. 



В17­4­16. Калибровка КОНЦОВ труб 

Состав работы 

Калибровка концов `труб с помощью калибра с проверкой 
размеров. 

Монтажник 5 разр. 

Нормы времени и расценки на конец трубы 

Диаметр труб, мм 

12­ 22 25—48 50—68 70—89 102—108 121­—133 159 —1!94 

0,26 0,32 0,36 0,41 0,47. 0,52 0,66 
0—23,7 0—29,1 0—32,8 0—37,3 0—42,8 0—47,3 0—60,1 

a 6 B r д е ж 

Примечание. При калибровке концов труб с подогревом Н. вр: и Расц. 
умножать на 1,3 (ПР­1). 

В17­4­17. Разметка мест прокладки трубопроводов 

Норма времени’ и расценка на 100 м трубопроводов 

Состав работы Состав звена Н. sp. Расц. 
монтажников 

1. Изучение чертежа. 2. Разметка мест про­ 6 разр. —1 5,3 4—66 
кладки трубопровода, установки арматуры, 3 » 
опор и подвесок 

B17­4­18. Установка блоков или отдельных труб 

Состав работы 

1. Подача краном труб к месту установки. 2: Установка труб 
на опоры с необходимыми перестроповками на другие грузо­ 
подъемные механизмы. 3. Предварительная выверка и крепление. 

Таблица 

Диаметр труб, мм 

Состав звена до 245 свыше 245 до 245 свыше 245 
монтажников Толщина стенки, мм 

“no 8 свыше 8 

i i 

1 1 
2 

2 



6+ 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Диаметр труб, мм 
Трубопро­ Изме­ 12­22 25—36 38 —68 70­89 

воды ригели Толщина стенки, мм, до 

3 ‚6 “4 8 4 8 ote 14 4 8 14 20 

Из углеро­ 1 0,35 0,41 0,5 0.7 0,65 0,82 0,88 0,76 0,88 1,2 1,4 
дистых и ле­ труба g__9g 0—32,8 90—40 0—56 10—52 0—65,6 0—74,8 0—60,8 0—70,4 1—02 1­19 тированных 
сталей 

1 м 0,03 0,04 0,05 0,06 0,04 0,05 0,07 0,08 12 
0—02,4 0—03,2 0—04 0—05,1 0—03,2 0—04 0—06 0­­06,8 

Из высоко­ 1 0,38 0,6 0,8 0,94 11 1,4 3 
легирован­ труба 0—30,4 0—48 0—64 0—80 0—75,2 0—88 1—19 ных корро­ 
3HOHHOCTOH­ 
ких сталей 1 м _0,03_ 0,04 0,05_| 0,06 0,06 0,07 0,08 4 

0—02,4 0—03,2 0—04 0­­04,8 0—04,8 0—05,6 0—06,8 

a 6 B r д .е ж 3 и K Л № 



ос 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 3 

Диаметр труб, мм 

Трубонро­ Изме­ 102 ­­108 121... 133 
воды рителн Толщина стенки, мм, до. 

8 4 20 28 4 8 14 20 28 36’ 

Из углеро­ 1,3 1,5 2 2.6 3 1,4 1,8 2,5 3,1 3,4 3,7 1. 
дистых н ле­ труба 104 1—20 1—70 2—21 2­55 I—12 1—44 2—13 2—64 2—89 3—15 
тированных 
сталей 

1 м 0,07 0,09 0,12 0,14.| 0,16 008 0, 0,13 0,15 O17 0,21 2 
0—~05,6 0—07,2 O—10,2 0—11,9 [0— 13,6] 0—06,4 0—08 O—I1,1 0—12,8 0—14,5 0—17,9 

Из высоко­ 1,4 1,7 2,2 2.9 1,6 2 2,8 3,5 3 
легирован­ труба y—12 1­36 1­87 2—47 1—28 1—60 2­38 2­98 
ных корро­ 
Зионностой­ 
ких сталей Im 0,08 0,1 0,13 0,15 0,09 0,11 0,14 0,16 4 

0—06,4 0—08 0­11, 0— 12,8 0—07,2 0—08,8 0—11,9 0—13,6 

K a No 



с 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Диаметр труб, мм 

Трубопро­ Изме­ 159 —194 219 ­­­245 
воды ригели Толщина стенки, мм, AO 

6 10 20 30 45 6 1 20 30 45 60 80 

Из углеро­ 1 18 2,5 3,4 3,7 44 2 2,9 4 45­7) 53 6,2 7,3 1 
дистых и ле­ труба 1—44 2—13 2—89 |3—15 13—74 1—60 2—47 $3—40 3—83 14—51 5—27 6—21 тированных 
сталей 

[м 0,11 0,14 0,18 0,2 0,23 0,13 0,18 0,21 0,23 0,28 0,33 0,39 |.2 
0—08,8| 0—11,9 O—15,3 0­­17 |0—19,6] 0—10,4 0—15,3 0—17,9 |0—19,6|0—23,810—28,1 }0—33,2 

Из высоко­ 1 2 2,7 3,8 2,2 3,2 4,5 3 
легирован­ труба 1­60 2—30 3—23 1—76 2­­72 3—83 
ных корро­ 
3HOHHOCTOH­ 
ких сталей 1 м 0,12 0,16 0,2 0,15 0,2 0,23 4 

0­­09,6; 0—13,61 0—17 00—12 0—17 0—19,6 

a 6 B г д е ж 3 и к Ji м № 



Таблица 5 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Диаметр труб, мм 

973. ­99 
Трубопроводы' Hame­ 273 288 

ригели Толщина стенки, мм, до 

6 10 20 30 4 6 80 

Из углеродистых и ле­ труба 3,2 3,9 4,6 5,4 6,2 7,3 8,3 1 
тированных сталей 2—60 3—17 3—74 4—39 5—04 5—93 6—74 

Гм 0,16 0,2 0,24 0,27 0,29 ‘| 0,34 0,39 2 
0—13 0—16,3 0—19,5 0—21,9 0—23,6 0—27,6 0—31,7 

Из высоколегирован­ труба 36 4,3 52. 6,2 7,8 3 
ных коррозионностой­ 92—93 3—49 4—23 5—04 66—34 
ких сталей 

IM 0,17 0,22 0,27 0,31 0,36 4 
0—13,8 0—17,9 0—21,9 0—25,2 0—29,3 

а 6 B д © ж № 



Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

56 

Диаметр труб, мм 

325­377 
Трубопроводы Изме­ ° 

ригели Толщина стенки, MM, до 

6 10 20 30 45 60 80 

Из углеродистых и ле­ труба 4,3 5 5,8 6,6 7,3 8,5 9,8 
тированных сталей 3—49 4—06 4—71 5—36 5—93 6—91 7—96 

м 0,2 0,25 0,3 0,36 0,41 0,45 0,51 2 
0—16,3 0—20,3 0—24,4 0—29,3 0—33,3 0—36,6 0—41,4 

Из высоколегирован­| труба 48 5,7 6,5 7,4 8.2 “ 3 
ных коррозионностой­ 3—90 4—63 5­28 6—01 68—66 
ких сталей 

м 0,22 0,28 0,34 0,38 0,43 ‚4 

0­­17,9 0—22,8 0—27,6 0—30,9 0—34,9 

a 6 B Г д е ж № 



Таблица 7 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Диаметр труб, мм 

Трубопро­ Изме­ 402—480 500—560 
воды ригели Толщина стенки, мм, до 

8 15 30 45 60 80 8 15 30 45 60 9, 
Из yraepo­ 1 5 6.2 7,8 8,6 9,8 11,5 5,3 6,5 8 9 И 14 
дистых и ле­ труба 4—06 5—04 6—34 6—99 7—96 9—34 4—31 5—28 6—50 7—31 8—94 11—38 
тированных 
сталей 

1 м 0,27 0.33 0,41 0,46 0,55 0,71 0,33 0,38 0,44 0.49 0,59 0,7 |2 
0—21,9| 0—26,8 0—33,3 10—37,410—44,710—57,7| 0—26,8 0—30,9 0—35,8 |0—39,810—47,910—56,9 

Из высоко: 5,5 7 87 96 5,7 73| 87 |3 
легирован­ труба 4—47 5—69 7—07 |7—80 4—63 5—93 7—07 
ных корро­ 
3HOHHOCTOH­ 
ких сталей м 0,3 0,37 0,46 0,52 0,33 0,43 0,5 4 



Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Диаметр труб, MM 

Трубопро­ Изме­ 600—580 720 
ВОДЫ ригели Толщина стенки, мм, до 

8. 15 30 45 60 90 10 20 30 50 70 90 

Из углеро­ i 6,1 7 8,4 9,8 12 15,5 6,8 7,9 8,7 11,5 16 195 
дистых и ле­ труба 4—96 5—69 6—83 |7—96 9—75 [12—59 5—53 6—42 71—07 19—34 |13—00 15—84 
тированных 
сталей 

м 0,37 0,43 0,49 0,59 0,76 0,98 0,41 0,49 0,57 0,75 0,94 1,1 12 
0­­30,1 0—34,9 10—89,8 0—47,9 0—61,8 0—79,6 0—33,3 0—39,8 0—46,3 10—60,9 |0—­76,4 |0—89,4 

Из высоко­ 1 6,5 7,8 9,6 7,6 10,5 —_ 13 
легирован­ труба 598 6—34 7—80 6—18 8—53 
ных корро­ 
зионностой­ 
ких сталей 1 м 0,38 0,47 0,55 0,47 0,55 — 140 

0—30,9| 0—38,2 0—44,7 Q—­38,2 0­­44,7 

a 6 B r д е ж 3 H K a м. № 



9g 

Нормы временн и расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 9 

Диаметр труб, мм 

Изме­ 820­­860 920­­980 
Трубопроводы 

ригели Толщина стенки, мм, до 

10 20 40 60 80 10 20 40 60 70 

Из углеродистых и труба 71 8,2 11 14 17 7,7 8,9 11,5 15,5 18 1 
легированных ста­ 5—77 6—66 8—94 11—388 13—81 6—26 7­23 9—34 12—59 14—63 
лей 

1 м 0,45 0,54 0,73 0,81 1,1 0,5 0,59. 0,76 0,96 12 2 
0—36,6 0—43,9 0—59,3 0—65,8 0—89,4 0—40,6 0—47,9 0—61,8 0—78 0—97,5 

Из высоколегиро­ труба 7,8 10 8,3 11,5 3 
ванных коррозион­ 6—34 8—3 6—74 9—34 
ностойких сталей 

1м 0,5 0,6 — 0,56 0,7 4 
0—40,6 0—48,8 0—45,5 0—56,9 

а 6. B r д е x 3 и к № 

Талйтпыноа Fa) 



Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Диаметр труб, мм 

Трубопро­ Изме­ 1020—1220 1320—1420 1520­­ 1620 1720­­­1840 2020 

воды ригели Толщина стенки, мм, до 

10 20 40 10 20 10 20 10 20 10 20 

Из углеро­ 1 8 9,8 ‘12 8,5 10,5 8,9 11 3,8 11,5 И 12,5 1 

дистых СТА­ труба 6—50 7­96 9—75 6—91 8—53 71—23 8—94 71—96 9—34 8—94 10—16 
лей 

Гм 0,57 0,68 0,85 0,62 0,77 0,68 0,84 0,73 0,89 0,8 1 2 
0—46,3| 0—55,3 0—69,1 0—50,4 0—62,6 0—55,3 0—68,3 0—59,3 0—72,3 0—65 |0—81,3 

Из высоко­ 1 9,1 13,5 3 
легирован­ труба 739 10—97 
ных корро­ 
3HORHOCTOH­ 
ких сталей м 0,64 0,8 4 

10—52 06—65 

а б В г д е ж 3 и к al No 

Примечания: 1. Нормами и расценками настоящего параграфа предусмотрена установка внутрицеховых трубопроводов. 
При установке внецеховых трубопроводов Н. вр. и Расц. умножать на 0,8 (ПР­1). 

2. При установке обвязочных трубопроводов, а также трубопроводов в пределах котла и турбины Н. вр. и Расц. умножать 

на 1,1 (ПР­2). 



3. Нормами и расценками настоящего параграфа предусмотрена установка 
блоков и деталей из прямых и гнутых труб в одной плоскости. При установке 
блоков и деталей, гнутых в двух плоскостях и более, Н. вр. и Расц. умножать 
на [,3 (ПР­3). 

4. При установке блоков с арматурой Н. вр. и Расц. умножать на 1,5 (ПР­4). 
5. При установке легковесных вставок длиной до м Н. вр. и Расц. умножать 

на 0,5 (ПР­5). При установке штуцеров Н. вр. и Расц. умножать на 0,1 (ПР­6). 
6. При установке труб на сборочный стенд Н. вр. и Расц. умножать на 0,3 

(ПР­7). При снятии собранных блоков со сборочного стенда Н. вр. и Расц. 
умножать на 0,1 (ПР­8). 

7. При установке труб в собираемые блоки оборудования на сборочной 
площадке Н. вр. и Расц. умножать на 0;7 (ПР­9). 

8. При установке литых фасонных деталей Н. вр. и Расц. строк и 2 умножать 
на 1,1 (TIP­10). 

9. При установке труб, покрытых изоляцией Н. вр. и Расц. умножать на 1,1 
(ПР­1В). На каждую тонну изоляции добавлять: Н. вр. 1,1 чел.­ч, с соответст­ 
вующим пересчетом расценок при том же составе звена (ПР­12). 

В!7­4­19. Сборка стыков трубопроводов 

Состав работы 

Сборка стыков (труб и блоков} трубопроводов под сварку 
с помощью центровочных приспособлений. 

Таблица 

Диаметр труб, мм 
Состав звена монтажников 

до 108 свыше 108 

5 разр. Я 1 
8 » 1 2 

58 



6S 

Нормы времени и расценки на 1 стык 

Диаметр труб, мм 

12­­22 25­­36 38—48 50 ­­68 
Трубопроводы x 

Толщина стенки, мм, до 

3 6 4 8 4 8 14 4 8 14 

Из углеродистых сталей 0,1 0,12 6,11 0,15 0,18 0,23 0,25 0,26 0,31 0,34 Г 
0—08,1 0—09,7 0—08,9 O—12,1 0—14,5 0—18,5 0—20,! 0—20,9 0—25 0—27,4 

Из легированных сталей 0,12 0,15 0,14 0,2 0,23 0,3 0,33 0,34 0,4 0,44 2 
0—09,7 O—12,1 O—11,3 O—16,1 0—18,5 0—24,2 0—26,6 0—27,4 0—32,2 0—35,4 

Из высоколегированных _0,48 0,65 0,7 0,84 1 3 
коррозионностойких ста­ 0—38,6 0—52,3 0—56,4 0—67,6 0—80,5 
лей 

а .б В Г д е ж 3 и к № 



Продолжение табл. 2 

Диаметр труб, мм 

70—89 102—108 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

4 8 14 20° 4 8 14 20 28 

Из углеродистых сталей 0,36 0,4. 0,43 0,48 0,38 0,44 0,53 0,6 0,68 {1 

0—29 0—32,2 0—34,6 0—38,6 0—30,6 0—35,4 0—42,7 0—48,3 0—54,7 

Из легированных сталей 0,46 0,5 0,56 0,62 0,49 0,57 0,69 0,76 0,83 12 
0—37 0—40,3 0—45,1 0—49,9 0—39,5 0—45,9 0—55,6 0—61,2 0—66,8 

Из высоколегированных 1,1 “1,2 13. 13 14 1,6 1,8 3 
коррозионностойких сТа­ 0—88,6 0—96,6 1—05 1—05 1­13 1—29 1—45 
лей 

a M H о п р с т у № 



19 

Нормы времени и расценки Ha стык 

зачинцао 

Диаметр труб, мм 

121—133 159—194 
Трубопроводы 

Толщина стенки, MM, до 

4 8 14 20 28 36 6 10 20 30 45 

Из углеродистых 0,42 0,5 0,6 0,68 0,76 0,85 0,48 0,63 0,88 0,99 1,1 1 
сталей 0—32,3 0—38,5 0—46,2 0O—52,4 0—58,5 0—65,5 90—37 0—48,5 0—67,8 0—76,2 0— 84,7 

Из легированных _0,54 0,647 0,78 0,87 0,96 1,1 0,7 6,9 В 1,3 1,5 2 
сталей 0­—41,6 0—49,3 O—60,1 0—67 0—73,9 0—84,7 0—53,9 0—69,3 0­­84,7 1—00 1—16 

Из высоколегиро­ 1,6 18 2 2,4 1.8. 2 27 13 
ванных коррозион­ |—23 1—39 1—54 1—85 1—39 1—54 2—08 
ностойких сталей 

а 6 в г д е ж 3 и K л № 



<9 Продолжение табл. 3 

Диаметр труб, мм 

219—245 
6 Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

6 10 20 30 45 60 80 

Из углеродистых ста­ 0,6 0,78 13 1,6 2. 2,6 1 
лей 0—46,2 0—60,1 09—77 1—00 1—23 1—54 2—00 

Из легированных ста­ 0,78 a 13 1,7 21 25 3,4 2 
лен 0—60,1 0—77 1—00 1—31 1­62 1—93 2—62 

Из высоколегирован­ 2,2 2,6 3,5 _— a a 3 
ных коррозионностой­ 1—69 2—00 2—70 
ких сталей 

M 4 о п р с т № 
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Нормы времени и расценки на 1 стык 

Диаметр труб, мм 

273—299 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

6 ‘10 20 30 40 60 80 

Из углеродистых сталей 0,9. 1,1 1,3 1,7 21° 3 4 1 
0—69,3 0—84,7 1—00 1—81 1—62 2­31 3—08 

Из легированных сталей, 1,2 14 17 2,2 2.6 3,9 5,2 2. 
0—92,4 1­08 1­31 1—69 2—00 3—0 4—00 

Из высоколегированных коррозионностойких 29 3,3. 4,1 __5 6 3 
сталей 2—23 2—54 3—16 38­85 “| 4—62 

a 6 B г д е. ж № 
Продолжение табл. 4 

Диаметр труб, мм 

325—377 
Трубопроводы г Толщина стенки, мм, до 

6 Г 20 30 45 60 80. 

Из углеродистых сталей 1,1 1,3 17 2,2 2,8 3,7 53 1 
0—84,7 1—00 1­31 1—69 2—16 2—85 4—08 

Из легированных сталей 14 L7 2,2 2,8 3,4 48 69 (|2 

1—08 1—31 1—69 2—16 2—62 3­70 5—31 

Из высоколегированных коррозионностойких 3,6 4 48 5,7 7 3 
сталей 2—77 3—08 3—70 4—39 5—39 

3 и к. л м н 0 № 



79 

39 

Нормы времени расценки на стык 

Таблица 5 

Диаметр труб, мм 

402—480 500—560 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

8 15 30 45 60, 80 8 15 30 45 60 90 

Из углеродистых ста­ 1,7 2,2 2,9 3,6 5,5 7,8 2,1 3,6 4,1 4,6 6,6 8,1 1 
лей 1—31 1—69 2—23 2—77 4+24 6—01 1—62 2—77 3—16 3—54 5—98 6—24 

Из легированных ста­ 2,2 2,9 3,7 48 7,1 10 2,8 |_46 5,2 6,1 8,6 10,5_ 
лен 1—69 2—23 2—85 3—70 5—47 7—70 12—16 3—54 |4—00 4—70 6—62 8—09 

Из высоколегирован­ 4,4 6,1 7,4 8,7 5 6,3 8,7 3 
ных коррозионностой­ 3—39 4—70 15—70 6—70 $—85 4—85 6—70 
ких сталей 

a 6 B г д е ж 3 и к a м № 

Продолжение табл. 5 

Диаметр труб, мм 

600.680 720 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

8 15 30 50 70 90 10 20 30 50 70 90 

Из углеродистых ста­ 2,6 4,2 5,4 6,7 8,5 12 3,5 5. 5,9 7 10,5 125 
лей 2—00 |3—23 4—16 5—16 |6—55 9—24 2—70 3—85 4—54 5—39 8—09 9—63 

Из легированных ста­ 3,3 5,5 7 8,7 tt 15,5 4,6 6,5 7,7 9,1 12 17. 
лей 2—54 |4—24 5—39 6­70 8—47 11­94 3—54 5—01 5—93 7—01 9—24 13—09 

Из высоколегирован­ 6,2 8,4 10 74 3 
ных коррозионностой­ 4—77 6—47 7—70 5—70 7—70 
ких сталей 

H о р ‚с т у ф_ Xx ц Ч WwW Ne 



Таблица 6 
Нормы времени и расценки на стык 

Диаметр труб, мм 

820860 920 ­­­980 
Трубопроводы 

Толщина стенки, мм, до 

10 20 40 60 80 10 20 40 60 70 

Из углеродистых сталей 4 5,8 7,8 10 12,5 5,3 7 9,2 12 13,5 V1 
3—08 4—47 6—01 7—70 9—63 4—08 5—39 7—08 9—24 10—40 

Из легированных сталей 5,2 7,5 10 13 16 6,9 9,1 12 15,5 17,5 |2 
4—00 5—78 7—70 10—01 12­32 5—31 71—01 9—24 11—94 13—48 

Из высоколегированных кор­ 8 И a 9,5 12 3 
рознонностойких сталей 6§_16:| 8—47 7—32 9—24 

a 6 в г A e ж 3 и к [№ 

Продолжение табл. 6 

Диаметр труб, мм 

1020­­­1220 1320­­1420 1520­1620 1720—1840 2020 
Трубопроводы — 

Толщина стенки, мм, до 

10 20 40 10 20 10 20 10 20 19 20 

Из углеродистых сталей 6,6 8,8 13 78 10,5 9 11,5 10,5 13 13,5 17 1 
5—08 6—78 10—01 6—01 8—09 6—93 886 18—09 10—01 10—40 13—09 

Из высоколегированных кор­ 11,5 13,5 — — 2 
розионностойких сталей 8—86 10—40 

a M H о n р. с т у ф Xx No 



Примечания: 1. При сборке стыков ‘трубопроводов на сборочной пло­ 
щадке или в цехе предмонтажных работ, Н. вр. и Расц. умножать на 0,8 (ПР­1). 

2. Нормами предусмотрена стыковка трубопроводов прямых и гнутых в одной 
злоскости. При стыковке гнутых труб в двух и более плоскостях H. вр. и Расц. 
умножать на 1,3 (ПР­2). 

3. При стыковке арматуры и литых фасонных деталей к трубопроводу Н. вр. 
4 Paci. для соответствующего диаметра труб и толщины стенок следует умножать 
ча 1,2 (ПР­3). ‘ 

4. Нормами предусмотрена стыковка при горизонтальном расположении тру­ 
5опроводов. 

При вертикальном расположении трубопроводов Н. вр. и Расц. умножать 
за 1,4 (ПР. 4). 5. При сборке стыков. трубопроводов из углеродистых и легированных сталей 
тод аргонодуговую сварку Н. вр. и Расц. умножать на 1,1 (ПР­5), с устройством 
тоддува на 1,4 (ПР­6), под автоматическую и полуавтоматическую сварку Н. вр. 
1 Расц. умножать на 1,25 (ПР­7). 

6. При сборке стыков с выполнением холодного натяга Н. вр. и Расц. 
’множать на 1,2 (ПР­8). 

7. При сборке стыков закладных трубопроводов Н. вр. и Расц. умножать 
1a 1,5 (ПР­9). 

8. При стыковке косых стыков Н. вр. и Расц. умножать на 1,2 (TIP­10). 
9. При сборке стыков на подкладных кольцах H. вр. и Расц. умножать 

1a 0,8 (ПР­11). Установку подкладных колец следует оплачивать дополнительно. 



89 В17­4­20. Шабрение фланцев 

Состав работы. 

Шабрение зеркала фланца с контролем по проверочной плите. 
Монтажник 5 разр. 

ПРИ ШАБРЕНИИ ВРУЧНУЮ 
Таблица J 

Нормы времени и расценки на фланец 

Диаметр труб, мм 

12.22 25­­­36 38­­­48 50.­­ 68 70~­89 1102­­­108 121—138 159—194 |219­­245 273­­299 |325­­377 402—480 500—560 

0,5 0,9 1,3 1,8 2,6 3,4 4,1 6,1 7,8 9,2 12 15 17,5 
0—45,5 O—81,9 1—18 1—64 2—37 3—0 3—73 5­55 7—0 8—37 10—92 13—65 15—93 

а б B r A е ж‘ 3 и K л м H 

ПРИ ШАБРЕНИИ МЕХАНИЗИРОВАННЫМ СПОСОБОМ 
Таблица 2 

Нормы времени и расценки на 1 фланец 

Диаметр труб, мм 

12­­22 25—36 38—48 50­­­68 70­­89 |102­­114 {121­133 [159—194 |219­­­245 [273—299 325—377 402­­­480 500—560 

0,11. 0,2 0,24 0,32 0,48 0,61 0,72 11 1,4 1,7 2,1 28 3,2 
0—10 10—18,2 0—21,8 O—29,1 0—43,7 0—55,5 0—65,5 1—00 1—27 1—55 1­91 2—55 2—9t 

a 6 B г д e x* 3 и к i M H 

Примечание. Нормами и расценками табл. 1 предусмотрено шабрение на глубину до 0,1 мм. 



В!7­4­21. Сборка подвесок 

Состав работ 

При сборке подвесок 
1. Распаковка. 2. Комплектование деталей. 3. Расконсерва­ 

ция. 4. Технический осмотр. 5. Смазка резьбы. 6. Сборка подвесок 
с. разметкой тяг, 
в процессе сварки. 7. Маркировка. 8. Укладка подвесок. 

При подогреве зон сварки тяе 
Подогрев зон сварки газовой горелкой. 

При термообработке сварных соединений 
Термообработка сварных соединений после приварки тяг путем 

нагрева газовой горелкой. 

СБОРКА ПОДВЕСОК 

выкладкой под сварку и поворачивание их 

Таблица 1 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Состав звена Измерители Н. вр Расц. № 
монтажников ay 

5 pasp.—1 1 подвеска 0,29 0—22,3 1 
3 » —2 

1 пружина 0,2 0—15,4 2 

добавлять на т под­ 5,9 4—54 3 
весок 

ПОДОГРЕВ И ТЕРМООБРАБОТКА 

Таблица 2 

Нормы времени и расценки на сварное соединение 

Наименование Состав звена 
Диаметр тяг. мм 

работ 24 30 40 

Подогрев Газосварщик 4 разр. 0,11 0,17 0,27 i 
0—08,7 0—13,4 0O—21,3 

Термообработка 0,43 0,66 1 2 
0—34 9—52,1 0—78 

Оператор­термист на 0,43 0,66 1 3 
передвижных термиче­ 9—34 0—52,1 0—79 

ских установках 4 разр. 

а 6 B Ne 

69 



В!7­4­22. Предварительный натяг пружин для опор и подвесок 
Состав работы 

1. Комплектование пружин. 2. Расконсервация. 3. Техниче­ 
ский осмотр. 4. Замер пружин в свободном состоянии и установка 
в приспособление. 5. Сжатие пружин до проектных размеров 
с выдержкой и проведением необходимых замеров. 6. Установка 
временных тяг с изготовлением их. 7. Снятие пружин. 8. Марки­ 
ровка пружин. 9. Прихватка сваркой временных тяг. 

Нормы времени и расценкя на измерители, указанные в таблице 

Наименование Состав звена Измерители Н. вр. Расц. № работ 

Предваритель­ Монтажники` 1 пружина 0,22 0—17,7 1 
ный натяг 5 pasp.—1 

3 » — 
добавлять на 5,2 4—19 2 
100 кг пружин 

Прихватка Электросварщик пружина 0,14 0—09,8 3 
сваркой ручной сварки 

3 разр. 

Примечание. Нормами предусмотрено сжатие пружин на приспособле­ 
нии с помощью электропривода. При сжатии пружин на приспособлении с по­ 
мощью талей Н. вр. и Расц. строк и 2 умножать на 1,3 (ПР­№). 

B17­4­23. Подготовка к монтажу деталей опор 

Состав работы 

Распаковка. 2. Комплектование деталей. 3. Расконсервация 
и технический осмотр деталей с проверкой размеров и плотности 
прилегания. 4. Прогонка резьбы. 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Состав звена монтажников Измерители НН. вр. Расц. 

5 разр.—1 1 опора 1 09—77 
8 » —2 

lr 12 9—24 

70 



В!7­4­24. Установка опор и подвесок 

Состав работы 

1. Установка опор и подвесок с подъемом деталей к месту 
установки. 2. Выверка и регулирование по месту. 3. Закрепление. 

Таблица 

Опоры 

Состав звена монтажников Масса опор или подвесок, кг Пружины 

до 75 до 150 св. 150 

5 разр. 1 1 1 1 
4 » 1 

ОПОРЫ И ПОДВЕСКИ МАССОЙ ДО 150 кг 

Таблица 2 

`Нормы времени и расценки на 1 опору или подвеску 

Опоры Подвески 
Масса опор нли 
подвесок, кг, до непо­ CKOJIb­ шариковые, жест­ пружин­ 

движные зящие пружинные кие ные 

10 0,48 0.58 1,2 0,63. 1,8 1 
0—38,6 0—46,7 0—96,6 0—50,7 11—45 

20 0,58 0,7 1,5 0,75 2,1 2 
0—46,7 0—56,4 1—2i 0—66,4 1—69 

30 0,71 0,85 1,7 0,92 2,4 3 
0—57,2 0—68,4 1—37 o—74,1 1—93 

50 0,97 1,2 2,4 1,3 2,9 4 
0—78,1 0—96,6 1—93 1—05 2—33 

75 1,3 1,6 3,2 1,6 3,4 5 
1—05 1—29 2—58 1—29 2—74 

100 1,7 2,1 3,7 2,2 4,1 6 
1—3! 1—62 2—85 1—69 83—16 

150 2,4 3,4 4,7 3,1 _5,8 7 
1—85 2—62 3—62 2—39 4—47 

а 6 B r д № 

71 



ОПОРЫ и ПОДВЕСКИ МАССОЙ СВ. 150 кг При установке арматуры из углеродистой и легированной стали 

Таблица 3 

Нормы времени ин расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 

Условное давление, МПа 

Опоры до 4 до 10 св. 10 
п Состав звена 

Измерители неподвиж­ скользя шариковые и пружинные монтажников Диаметр условного прохода, мм 

ные щие пружинные 
AO AO. AO cB. AO до св. до до cB. 
50 200 400 400 50 200 200 50 200 200 

1 деталь или блок 2 2,2 2,6 3 
1—55 1—71 2—02 2—33 6 разр. i 1 1 1 1 

5» i 1 1 
4 » 1 1 1 2 1 2 2 

1т 9,1 11,5 17,5 18,5 2 3» 1 2 |171 1 1 1 1 1 Г г 
17—05 8—91 18—56 14—34 

а б в г № 
При установке арматуры из высоколегированной 

ПРУЖИНЫ 
коррозионностойкой стали 

Таблица 4 Таблица 2 

Нормы времени и расценки на 1 пружину Состав звена Диаметр условного прохода, MM 

монтажников до 50 до 200 св. 200 
Масса пружин, кг, до 

1 10 св. 10 6 разр. 1 1 1 
4 » 1 2 

0,24 0,58 1,3 3 » 1 1 1 
0—21,8 0—52,8 1—18 

а 6 B 

Примечания: i. При установке пружинных подвесок на вертикальные 
трубопроводы Н. вр. и Расц. умножать на 1,25 (ПР­1). 

2. При установке или сборке опор и подвесок в блоки на сборочной пло­ 
щадке Н. вр. и Расц. умножать на 0,9 (ПР­2). 

В!7­4­25. Установка арматуры 

Состав работы 

1. Подъем и установка арматуры на место. 2. Выверка уста­ 
новленной арматуры. 3. Пристыковка арматуры к трубопроводу 
с обработкой концов под сварку. 

72 73 



PL АРМАТУРА ИЗ УГЛЕРОДИСТОЙ СТАЛИ 

Таблица 3 

Нормы времени и расценки на штуку арматуры 

Условное дав­ Диаметр условного прохода, мм, до 

пение, МПа, до 95 50 100 150 200 250 300 350 400 

1 0,98 1,5 2,3 3,6 4,8 6,6 8 9,1 12,5 1 
0—73 1­12 1+68 2—63 3—50 5—8 6—40 7—28 10—00 

4 I 1,7 2,7 4,2 5,9 7,6 9,4 10,5 15 2 
0—74,5 1—27 1­97 3—07 4—31 6­08 71—52 8—40 12—00 

6,4 1,2 19 3 4,6 6,3 8,1 10 11,5 16 3 
0—96,6 1—53 2—40 3—68 5—04 6—76 8—35 9—60 13—36 

10 15 2,5 4,2 6,6 8,9 11 14 16 21,5 4 
1—21 2—01 3—36 5—28 7—12 9—1 11—69 13—36 17—95 

20 1,6 2,6 4,3 6,9 11 14 18 19,5 24 5 
1—4 2—29 3—66 5—87 9—35 11—69 15—03 16—28 20—04 

40 17 27 47 7,6 13 17 21 23 29 6 
1—50 2—38 4—00 6—46 11—05 14—20 17—54 19—21 24—22 

80 1,9 3 5,1 8,3 15 20,5 26,5 7 
1—67 2—64 4—34 71—06 12—75 17—12 22—13 

а 6 B г д е ж 3 и № 



Gl 

Условное дав­ Диаметр условного прохода, мм, до 
пение, МПа, до 500 600 800 1000 1200 1400 

15,5 20 31 47 54 65 76 1 
12—94 16—70 25—89 39—25 45—09 54—28 63—46 

4 20,5 25,5. 37 2 
17—12 21—29 30­90 

6,4 21,5 26,5 3 
17—95` 22—13 

10 28,5. 36 4 
23—80 30—06 

20 30,5 41 5 
25—47 34—24 

40 37 6 
30—90 

80 7 

к a м B о п р № 



я АРМАТУРА. ИЗ ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ 

Таблица 4 

Нормы времени и расценки на штуку арматуры 

Условное дав­ Диаметр условного прохода, мм, до 
пение, МПа, до 25 50 100 150 200 250 300 350 400 500 600 

1° 7 2,7 4,4 5,6 77 9,1 10,5 145 18 225 
0—74,5 1­27 1—97 3­21 4—09 6—16 7—28 8—40. 11­60 15—03 18—79 

4 12 19 31 5,1 6,9 88 1 125 175 24 30 |2 
90—89 |142 2­26 3—72 5—04°| 7­04 8—80 10—00 14—00 20—04 25—05 

6,4. 14 2,2 3,4 5,5 7,3 9,3 11,5 13 18 3 
1—13 177 |127 4—40 5—84 7—77 9—60 10—86 15—03 

10 1,7 2,8 4,7 7,5 10 ‚12,5 16 18 24,5 — 4 

20 1,8 2,9 4,8 7,8 13 15,5 20 20 28,5 5 

40 1,9 3 5,2 8,6 14,5 20 25 96,5 — 6 

80 2 3,3 5,7 9,6 17,5 24 31,5 — 7 
1—76 2—90 4—85 8—16 14—88 20—04 26—30 

ATA ATU A TIN NVA VA Tm rn ар ren 



Нормы времени и расценки на шт. арматуры 

Условное давление, 
МПа 

Диаметр условного прохода, мм, до 

25 50 100 150 200 250 300 400 500 

до 2,2 2,5 3,2 5,6 8,5 12 15 18 24,5 28,5 
2—20 2—82 4—76 7—23 10—20 12—53 15—63 20—46 23—80 

св. 2,2 2,6 3,8 7 10,5 15 19,5 25 34 40,5 2 
2—29 3—34 5—95 8—93 12—75 16—28 20—88 28—39 33—82 

а 6 B г A e ж 3 и № 

Продолжение габл. 5 

Условное давление, Диаметр условного прохода, мм, до 

‘Milla 600 700 800 900 1000 1200 

no 2,2 37 48 52 62 70 7% 
30—90 40—08 43—42 51—77 58—45 63—46 

св. 2,2 2 

к a M H о п № 
Примечания: J. При установке арматуры в блоки на сборочной площадке Н. вр. и Pac. умножать: при стыковке двумя 

концами на 0,7 (TIP­1); при стыковке одним концом на 0,5 (ПР­2). 
2. При установке арматуры для воды на давление 25 МПа следует применять Н. вр. и Расц. строки 5 табл. 3 и 4. 
3. При установке предохранительных клапанов Н. вр. и Расц, умножать: однорычажных на 1,1 (ПР­3); двухрычажных 

на 1,3 (ПР­4). 
4, При установке арматуры со встроенным приводом H. вр. и Раси, умножать на 1,1 (FIP­5). 



В!7­4­26. Установка приводов арматуры 

Состав работ 
При чбтановке дистанционных приводов 

1. Комплектование деталей привода. 2. Осмотр и очистка 
деталей. 3. Разметка мест установки и примерка деталей по месту 
с заготовкой штанг. 4. Установка опор, колонок, кронштейнов 
и вилок шарниров с креплением. 5. Соединение звеньев привода 
между собой с помощью штанг. 6. Проверка работы привода. 
7. Установка готовых указателей положения закрытия. и открытия 
арматуры. 8. Установка защитного кожуха. 

При установке электроприводов 
Комплектование и технический осмотр электропривода 

и kpenenenne деталей с прогонкой резьбы. 2. Установка электро­ 
привода с зацеплением цапф привода и арматуры. 3. Выверка 
и закрепление электропривода болтами и шпильками. 4. Про­ 
верка работы привода. 

УСТАНОВКА ДИСТАНЦИОННЫХ ПРИВОДОВ АРМАТУРЫ 

Таблица 1 
'Нормы времени н расценки на измерители, указанные в таблице 

Наименование работ Состав звена Измери­ м. вр­ Pacu. № монтажников тели 

Установка колонок: 6 pasp.—f 
для одинарной штанги » —7 1 колонка 2,3 1—96 1 Е » —f 
для двойной штанги То же 5,5 4—68 

Установка штанг 1 штанга 3,9 3—32 

УСТАНОВКА ЭЛЕКТРОПРИВОДОВ 

Таблица 2 

Нормы времени и расценки на электропривод 

Состав звена Масса электропривода, кг, до 

монтажников 40 70 100 130 170 210 300 350 400 

6 разр.—1 12 1,6 1,9 2,3 2,8 3,2 4,3 4,9 5,5 

3 » —! 1— 02 11—36 162 |1—96 |2—­38 |2—72 |3 66 |4—17 |4—68 
№ 

а 6 B r д е ж 3 и 

Примечание. При установке пневмо­ и гидроприводов Н. вр. и Расц. 
умножать на (TIP­1). 
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В17­4­27. Установка указателей сварных стыков (маяков) 

Состав работы 

1. Разметка места установки. 2. Установка с креплением 
варкой. 

Нормы времени и расценки на маяк 

Наименование ‚работ Состав звена Н. вр. Расц. № 

становка Монтажник 0,13 0—10,3 1 
4 разр. 

учная дуговая свар­ Электросварщик 0,04 0—03,2 2 
а ручной сварки 

4 разр. 

B17­4­28. Установка указателей для замера 
ползучести металла (точек крипа) 

Состав работы 

1. Установка шаблона. 2. Разметка, зачистка и подогрев 
о температуры 300—400°С мест установки бобышек. 3. Установка 
обышек на место с выверкой по микрометру. 4. Ручная дуговая 
варка. 5. Обжиг бобышек. 

Нормы времени и расценки на 1 место (4 бобышки) 

Наименование работ Состав звена Н. вр. Расц. № 

становка Монтажники 1,9 1—53 
5 разр. —1 
8 » —! 

учная дуговая свар­ Электросварщик 0,22 0—20 2 
a ручной сварки 

5 разр. 

В! 7­4­29. Гидравлическое испытание смонтированных 
трубопроводов 

Состав работы 

1. Установка заглушек. 2. Присоединение приводного пресса 
насоса к магистрали. 3. Наполнение системы водой. 4. Подъем 



давления до рабочего и осмотр трубопровода © отметкой дефектов. 
5. Отсоединение пресса и насоса и спуск воды. 6. Снятие заглушек 
после полного устранения дефектов. 

ТРУБОПРОВОДЫ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ 

Таблица 1 

Состав звена 
монтажников 

Условное давление, МПа 

до 10 

Диаметр труб, мм 

до 219 св. 219 до 219 св. 219 

6 разр. 1 1 1 
5 » 1 — 
4 » 1 f 1 
8 >» 1 1 1 2 
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ТРУБОПРОВОДЫ ИЗ ВЫСОКОЛЕГИРОВАННЫХ 
КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ СТАЛЕЙ 

В!7­4­30. Гидравлическое испытание арматуры на стенде 

Таблица 3 Состав работы 

Диаметр труб, мм 
Состав звена монтажников 

ТС 55 
Установка инвентарных заглушек. 2. Подключение к гид­ 

равлическому прессу и насосу. 3. Наполнение водой ин выдержка 
6 разр. 1 1 под давлением. 4+. Осмотр арматуры с отметкой дефектов. 5. Сдача 
4 » 1 представителю заказчика. 6. Спуск воды и отсоединение пресса 
3 » 1 1 и насоса. 7. Снятие заглушек. 

Таблица 4 
Таблица 1 

Нормы времени и расценки на 100 м 
Диаметр условного прохода, мм 

Диаметр труб, мм, до Состав звена монтажников 
Условное до 200 cB. 200 
давление, 

Па 48 60 89 108 194 219 299 

6 разр. 1 
до 2,2 26 28 32 34 42 46 50 1 3 » — 1 

22—88 24—64 28—16 29—92 36—96 40—48 42—50 

св. 2,2 28 31 35 38 47 52 57 2 
24—54 27—28 30—80 33—44 41—36 45—76 48—45 

a 6 B г д е ж № 

Продолжение табл. 4 

Диаметр труб, MM, до 
Условное 
давление, 

МПа 377 480 560 680 720 860 980 1220 

до 2,2 60 70 74 84 92 102 112 122 1 
51—00 59—50 62—90 71—40 78­20 86—70 95— 20 103—70 

св. 2,2 68 81 87_| 100 |2 
57—80 68—85 73—95 85—00 

3 и к л м н` о п № 

Примечания: 1. Восстановление рабочей схемы трубопроводов (обрезка 
временных перемычек, восстановление опор, демонтаж дополнительных опор, 
врезка в трубопроводы) и подготовку трубопроводов для гидравлического ис­ 
пытания следует оплачивать дополнительно. 

2. При повторном испытании Н. вр. и Расц. умножать на 0,2 (ПР­[). 

82 ae 83 
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Таблица 9 

Нормы времени и расценки на шт, 

Наименование Условное дав­ Диаметр условного прохода, мм, до 
арматуры ленне, МПа 25 50 100 150 200 300 400 500 600 

Задвижки 20 0,31 0,55 0,85 1,4 2,3 2,8 3,5 4,2 1 
0—32,9 0—58,3 0—90,1 1—48 2—02 2—46 3—08 3—70 

40 0,34 0,6 0,9 1,5 2,6 3,5 4,5 5,4 2 
0—36 0­­63,6 0—95,4 1—59 2—29 3—08 38—96 4—75 

80 0,38 0,66 1 1,7 2,8 3,7 4,6 5,6 3 
0—40,3 0—70 1—06 1—80 2­46 8­26 4—05 4—93 

Вентили и обрат­ 20. 0,19 0,32 0,51 0,75 I! 9 2,3 4 
ные клапаны 0—20,1 0—33,9 0—54,1 0—79.5 1­17 1­67 2—02 

40 021 033 057 082 1,2 21 |5 
0—22,3 0—35 0—60,4 0—86,9 1—27 1—85 

80 0,24 0,37 0.62 0591 14 23 6 
0—25,4 0—39.2 0—657 0—96,5 1—48 202 

Клапаны регули­ 20 0,7 0,9 1,2 1,5 17| 7 
рующие 0—74,2 0—95,4 1—27 1—59 1—80 

40 0,79 1 1,3 1,6 1,9 — 8 

80 087 11 15 L7 21 — О 9 

Клапаны предо­ 20 1 14 1,7 2 2,6 10 
хранительные 1—06 1­48 1—80 2—12 2—29 

40 11 16 19 2,3 27 |i 

80 a 1,2 16 21 2,6 3 12 
1—27 1—70 2—23 2—76 2—64 

a 6 B Г д е ж 3 и № 

Примечания: Нормами времени параграфа предусмотрено испытание уплотняющих поверхностей. При испытании 
корпуса арматуры Н. вр. н Расц. умножать на 1,3 (ПР­1). 

2. При испытании задвижек с двух сторон Н. вр. и Расц. умножать на 1,9 (ПР­2). 
3. Гидравлическое испытание арматуры давлением до 10 МПа следует нормировать по сб. E40 «Изготовление строительных 

конструкций и деталей», вып. 5 «Детали и узлы для технологических трубопроводов». 



В! 7­4­31. Промывка трубопроводов 

Состав работы 

Установка заглушек. 2. Присоединение к насосу. 3. Напол­ 
нение системы водой. 4. Промывка трубопровода. 5. Спуск воды. 
6. Отсоединение от насоса и снятие заглушек. 

Таблица 

Условное давление, МПа 

Состав звена до 10 св. 10 
монтажников Диаметр труб, мм 

до 219 св: 219 до 219 св. 219 

6 разр. —. 1 1 1 
5 » 1 
4 » 1 
3» 1 1 1 
2 » 1 1 7 1 

Таблица 2 

Нормы времени и расценки на 100 м 

Условное дав­ Диаметр труб, мм, до 

пение, МПа 68 108 194 219 377 480 

до 10 3 ЗА 41. 4,9 5,4 6,3 1 
2—33 2—64 3—18 3—80 4—32 5—04 

до 20 3,4 4 4,9 6 6,8 8 2° 
2—72 3—20 3—92 4—80 5—42 6—38 

cB. 20 5,9 6,8 8,1 9,9 il 12 3 
4—72 5—44 6—48 7—92 8—77 9—57 

а 6 B г д е. № 

Продолжение табл. 2 

Условное дав­ Диаметр труб, мм, до 

пение, МПа 680 860 1220 1420 1620 1840 2020 

до 10 7,4 9 12 13,5 15,5 17 18 1 
5—92 7—20 [9—60 10—80 12—40 13—60 14—40 

до 20 9,9 12 16 |­— 2 
7—90 9—57 |12—76 

св. 20 14,5 18 24,5 3 
11—56 14—36 19—54 

ж 3 и к a м H № 

й 2 
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мучен ь рычу 

1. Подготовка установки и раствора ортофосфорной кислоты. 2. Поконтурная паровая продувка 
паром смонтированной трассы. 3. Опрессовка маслопроводов. 4. Циркуляционная химическая промывка. 
5. Промывка маслопроводов обессоленной водой. 6. Сушка: маслопроводов. 7. Сдача промытой трассы. 

При промывке отдельных собранных контуров маслопроводов добавлять: Сборка контуров масло­ 
проводов. 2. Разборка контуров маслопроводов после промывки. 3. Протирка отдельных деталей. 
4. Установка заглушек. 

Состав звена 
Монтажник 5 разр. 1 

» 4» 
» 3$» 1 

Нормы времени и расценки на м маслопровода 

Диаметр труб, мм, до 
Вид работы 

36 68 89 108 194 219 299 377 420 560 

Промывка смонтирован­ 0,29 0,4 0,54 0,64 0,86 1,1 1,3 1,5 2 2,6 1 
HOH трассы маслопрово­ (—23,2 0—32 0—43,2 0—51,2 0—68,8 0—88 |`1—04 1—20 1—60 2—08 

дов 

Промывка отдельных 0,7 1,4 1,6 2,2 2,8 3,4 4 5 6,7 2 
собранных контуров мас­ 0—56 0—80. 1—12 1­28 1­76 2—24 272 8—20 4—00 5—36 
лопроводов os 

a 6 B r on `е ж 3 и к № 

Примечание. Монтаж и демонтаж временных трубопроводов Н. вр. и Расц. не предусмотрен. 



B17­4­33. Выверка трубопроводов 

Состав работы 

1. Проверка и установка трубопроводов согласно чертежу 
в проектное положение. 2. Проверка прилегания к опорным 
поверхностям, отсутствия защемления труб в опорах и опорных 
конструкциях. 3. Подвешивание на подвесках согласно проекту. 
4. Окончательная выверка и регулирование всех подвесок и опор 
с соблюдением уклонов, заданных проектом. 5. Сдача линии 
трубопроводов. 

ТРУБОПРОВОДЫ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ 

Таблица 1 

Условное давление, МПа 

Состав звена до 10 _св. 10 

монтажников Диаметр труб, мм 

до 219 св. 219 до 219 св. 219 

6 разр. 1 1 1 

5» 1 — 
4 » 1 1 

3 » 2 1 1 2 

88 
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Нормы времени и расценки на 100 м трубопровода 

Условное давление, МПа 
Диаметр труб, мм, до 

68 108 194 219 ‘377 480 680 

до 10 22 26 32 38 45 53 64 1 
16—94 20—02 24—64 29—26 38—25 45—65. 54—40 

до 20 26 34 41 48 58 63 82 2 
22—10 28—90 34—85 40­80 41—13 51—19 66—63 

св. 20 38 `46 55 65 78 92 1И 3 
32—30 39—10 46—75 55—25 63—38 74—75 90—19 

а 6 B г д е ж № 

Продолжение табл. 2 

Диаметр труб, мм, до 
Условное давление, МПа 

860 980 1220 1420 1620 1840 2020 

до 10 78 90 108 124 140 165 170 1 
66—30 76—50 91—80 105—40 1 19—00 131—75 144—50 

до 20 100 115 2 
81—25 93—44 

св. 20 136 160 3 
110—50 130—00 

3 и K л M H о № 



ТРУБОПРОВОДЫ ИЗ ВЫСОКОЛЕГИРОВАННЫХ 
КОРРОЗИОННОСТОЙКИХ СТАЛЕЙ 

Таблица 3 

Диаметр труб, мм 
Состав звена монтажников 

до 219 св. 219 

6 разр. on 1 
4 » 1 
3 » 1 1 

Таблица 4 

Нормы времени и расценки на 100 м трубопроводов 

Условное Диаметр труб, мм, до 
давление, 

МПа 43° 68 89 108 194. 245 299 

до 2,2 24 26 29 32 41 46 49 I 
21—12 22—88 25—52 28—16 36—08 39—10 |41—65 

св. 2,2 31 34 37. 41 53 61 64 2 
27—28 28—92 32—56 36—08 46—64 51—85 |54—40 

а 6 B г д е ж № 

Продолжение табл. 4 

Условное Диаметр труб, мм, до 
давление, 

МПа 377 480 560 680 720 860 980 1220 

до 2,2 60 72 77 88 98 108 120 130 1 
51—00 61—20 65—45 74—80 83—30 91—80 102—00110—50 

св. 2,2 78 93 100 114 2 
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В!7­4­34. Установка измерительных шайб и сопел 

Состав работ 

‚При установке шайб и сопел 
Установка шайбы или сопла на линию трубопровода. 

2. Сборка стыков под сварку с зачисткой концов и установкой 
подкладных колец. 

При установке диафрагмы после продувки 
и промывки трубопроводов 

1. Разболчивание фланцевого соединения и выем фальшколь­ 
ца. 2. Установка диафрагмы с выверкой и установкой уплотни­ 
тельных колец. 3. Сболчивание фланцевого соединения. 

Состав звена 

Монтажник 5 разр. 1 
» 3 » 

УСТАНОВКА ШАЙБЫ ИЛИ СОПЛА 

Таблица 

Нормы времени и расценки Ha шайбу или сопло 

Условное дав­ Диаметр условного прохода, мм, до 

пение, МПа, до 50 100 200 300 400 500 

4 1,9 3,2 5,6 6,2 10 12,5 1 
1—53 2—58 4—51 4—99 8—05 10—06 

10 2 3,3 6,6 9,1 12. 2 
1—61 2­66 |531 733 9—66 

20 2,1 3,5 7,2 10,5 3 

40 2,2 3,8 9 13 — 4 

80 23 4 10,5 15 5 
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УСТАНОВКА ДИАФРАГМЫ ПОСЛЕ ПРОМЫВКИ 
И ПРОДУВКИ ТРУБОПРОВОДА 

Таблица 2 

Нормы времени и расценки Ha диафрагму 

Условное дав­ Диаметр условного прохода, мм, до 
пение, МПА, до 50 100 200 300 400 500 

4 1,1 1,8 3,2 5,3 7,6 8,8 1 
0—88,6 1—45 2—58 4—27 6—12 7—08 

10 1,2 L9 3,7 5,9 8,3 2 
0—96,6 1—53 2—98 4—75 6 —68 

20 1,2 2 4,1 6,5 — 3 

40 1,3 21 5 8,1 4 

80 13 2,2 6 93 5. 

В! 7­4­35. Ревизия арматуры 

Состав работы 

1. Установка арматуры на приспособление. 2. Разборка арма­ 
туры. 3. Проверка уплотняющих поверхностей. 4. Промывка кор­ 
пуса и всех деталей. 5. Сдача представителю заказчика. 6. Сборка 
арматуры с установкой прокладок и проверкой ходовой части. 
7. Набивка сальника. 

Таблица 

Состав звена Диаметр условного прохода, мм 

монтажников до 50 до 200 “ep. 200 

6 разр. 1 1 1 
4 » 1 1 
3 1 2 

92 
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Нормы времени н расценки на шт. арматуры 

галлица 

Наименование арматуры 

Диаметр условного задвижки ные клапаны предохранительные 

прохода, мм, до 
Давление, МПа, до 

20 40 80 20 40 80 20 40 80 

25 2,7 3,7 4,9 5,5 7,1 10 1 
2—86 3—92 5—19 5—83 7—53 10—60 

50 4,9 6,4 88 3,3 4,3 5,9. 6,6 8,4 12 2 
5—19 6—78 9—33 3—50 4—56 6—25 71—00 8—90 12—72 

100 6,4 8,2 11,5 43 5,5 7,6 8,8 id (5,5 3 
5—44 6—97 9—78 $3—66 4—68 6—46 71—48 9—35 13—18 

150 82 10,5 14 5,5 7 9,6 1 14 19 4 
6—97 8—93 11—90 4— 68 5—95 8—16. 9—35 11—90 16—15 

200 9,6 12,5 17,5 6,4 8,9 115 _13 16,5 24 5 
8—16 10—63 14—88 5—44 17—57 9—78 И—05 14—03 20—40 

250 11,5 14.5 21 7,6 9,6 13 15,5 20 27,5 6 
9—34 11­78 17—06 6—18 71—80 10—56 12—59 18—25 22—34 
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ВЕ7­4­36. Врезка штуцеров в трубопровод 

Состав работ 

При врезке штуцеров диаметром Qo 57 мм 

Разметка мест сверления отверстий. 2. Сверление отверстий 
с установкой и снятием приспособлений. 3. Зачистка гнезда после 
сверления. 4. Зачистка фасок штуцера. 5. Установка штуцера. 
6. Стыковка штуцера. 7. Сдача­под сварку. 8. Рассверливание 
штуцера. 

При врезке штуцеров диаметром св. 57 мм 

Разметка врезки. 2. Зачистка гнезда после газовой или 
плазменной резки. 3. Зачистка фасок штуцера. 4. Установка 
штуцера с выверкой и стыковкой. 5. Сдача под сварку. 

Состав звена 

Диаметр штуцера, мм ж 

до 57 св. 57 
Профессии и разряд рабочих 

Монтажники 4 разр. 1 2 

95 



[6 

Нормы времени и расценки на 1 штуцер 

Таблица 

„Диаметр штуцера, мм 

12—22 25—36 
"Штуцеры 

Толщина стенки труб, мм, до 

4 8 14 20 4 8 14 20° 

Из углеродистых сталей 0,23 0,29 0,34 0,42 0,3 0,37 0,5 0,54 1 
0—18,2 0—22,9 0—26,9 0—33,2 0—23,7 0—29,2 0—39,5 0—42,7 

Из легированных сталей 0,27 0,33 0,4 0,47 0,34 0,42 0,55 0,6 2. 
0—21,3 0—26,1 0—31,6 0—37,1 0—26,8 0—33,2 0—43,5 0—47,4 

Из высоколегированных корро­ 0,77 0,87 1,2. 15 _tii 1,5 18 2,2 3 
зионностойких сталей 0—60,8 0—68,7 0—94,8 1—19 0—86,9 1—19 1—42 1­74 

a 6 B г A e ож 3 № 

Продолжение габл. 1 

Диаметр штуцера, мм 

.38­­48 50—57 
Штуцеры 1 

Толщина стенки труб, мм, до 

4. 8 14 20 4 8 14 20 

Из углеродистых сталей 0,39 0,47 0,5 0,55 0,43 0,56 0,6 0,65 j 

0­­­30,8 0­­37,1 ­39,5 0­­­43,5 0—34 0­­44,2 0­—47,4 0­­51,4 

Из легированных сталей 0,45 0,53 0,58 0,61 0,57 0,64 0,7 0,75 2 
0—35,6 0—41,9 0—45,8 0—48,2 0—45. 0—50,6 0—55,3 0—59,3 

Из высоколегированных коррози­ 1,5 1,9 2,3 28 1,8 2,2 2,8 3,2 3 
онностойких сталей 1—19 1­­50 1~82 2—21 1—42 1­74 2—21 2—53 

и к a M H о п р № 



86 Таблица 2 

Нормы временя и расценки на 1 штуцер 

Диаметр штуцера, мм 

70—89 102­­108 
Штуцеры 

Толщина стенки труб, мм, до 

4 8 14 20 4 8 14 20 30 

Из углеродистых ста­ 0,61 0,67 0,77 0,84 .0,78 0,86 1 1,1 1,2 1 
лей 0—48,2 0—52,9 0—60,8 0—664 0—61,6 0—67,9 0­79 0—86,9 0—94,8 

Из легированных 0,72 0,78 0,9 0,9 1 12. 1,3 1,4 2 
„сталей 0—56,9 0—61,6 0—71,1 0—79 0—71,1 0­79 0—94,8 1—03 1 

Из высоколегирован­ 16 1,8 2,1 2 2,3 2,8 3,2 3 
ных коррозионно­ 1—26 1—42 1—66 1—58 1—82 2—21 2—53 
стойких сталей 

a 6 B г д е ж 3 и № 

Таблица 3 



Нормы времени и расценки на 1 штуцер 

Диаметр штуцера, мм 
121 ­­133 159—194 219—245 

Штуцеры 
Толщина стенки труб, MM, до 

4 8 14 20 30 6 10 20 30 6 10 20 30 

Из углеродистых сталей 0,84 1,1 1,2 1,4 1,5 1,2 1,4 1,7. 1,9 1,4 1,8 2 2,5 1 
0—66,4 0—86,9 0—94,8 11—1111—191 0—94,8 |1—1111—3411—50 11—11 1—42 11—58 1—98 

Из легированных сталей 1,2 151117 1,8 1,5 1,7 2 2,3 1,7 2 2,6 3 2 
0—79 0—94,8 1—19 1341142] 1—19 |1—34]1—58)1—82}1—34]1—58)2—05|2—37 

Из высоколегированных 2,4 2,8 3,4 41 31 3,5 4,6 42 49 61 |.— 3 
коррозионностойких ста­ 1—90 2—21 2—69 |3—24 2—45 |2—77|3—63 3—3213—87 |4—82 
лей 

а 6 B г д е ж 3 И K Л м H № 
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Глава 2. ТРУБОПРОВОДЫ ИЗ ПОЛИЭТИЛЕНА 
ВЫСОКОЙ ПЛОТНОСТИ 

Техническая часть 

1. В настоящей главе предусмотрены нормы времени и рас­ 
ценки на изготовление фасонных деталей и монтаж технологиче­ 
ских трубопроводов из полиэтилена высокой плотности, приме­ 
няемых в энергетическом строительстве (при длине труб 6 м) 
следующих типов: 

легкий тип Ji 
средне­легкий СЛ 
средний тп —С 
тяжелый тип —Т 

2. Производство работ по заготовке деталей из полиэтилено­ 
вых труб предусмотрено в приобъектных мастерских, оснащен­ 

ных необходимым станочным оборудованием: станками для резки 
труб, для контактной сварки, для обточки концов, для формиро­ 
вания раструбов с набором необходимых приспособлений. 

3. Кроме основных операций, перечисленных в составах работ 
нормами времени учтены: 

подготовка и ожидание нагрева глицериновой ванны; 
ожидание нагрева электронагревательного прибора для кон­ 

тактной сварки труб; 
остывание стыка. 
4. Нормами времени предусмотрено изготовление одинаковых 

деталей в партии св. 5 штук. При числе одинаковых деталей в пар­ 
тии до 5 штук Н. вр. и Расц. умножать на 1,1 (ТЧ­1). 

В17­4­37. Резка труб дисковой пилой 

Состав работы 

1. Разметка места реза. 2. Установка и закрепление трубы в 
станке. 3. Резка трубы. 4. Снятие заусенцев. 5. Складирование 
деталей. 

101 



01 Нормы времени и расценки на’ 100 резов 

монтажников на 32 63 110 160 225 315 400 600 

Резка под пря­ 4 разр.—1 Л — 3,2 5,4 8,2 12 15,5 18 
мым углом 2» —1 2—29 3—86 5—86 8—58 11—08 12—87 

сл 31 4,4 7,2 № 16 21 95 2 
2—22 3—15 545 787 11—44 15­02 17—88 

С 31 44 6,3 10,5 15 23 30 37,5 3 
2­15 3—15 4­50 7—51 10—73 16—45 21—45 26—81 

T 3.6 5,2 73 12. 18 27 35,5 44 4. 
2—57 3—72 5—22 8­58 12—87 19—31 25—38 31—46 

Резка под ко­ Л 4,9 8,3 11,5 18 23 28 1:5 
сым углом 3—50 5—93 8—22 12—87 16—45 20—02 

сл „= 47 6,6 11 16,5. 24 31,5 38,5 6 
3—36 4­72 7—87 11—80 17—16 22—52 27—53 

С 4,4 6,7 9,3 15 24 35,5 44 50 7 
3—15 4­79 6—65 10—73 17—16 25—38 31—46 37—18 

T 5,2 78 И 18 28 40 52 63 8 
3—72 5—58 7—87 12—87 20—02 28—60 37—18 45—05 

a 6 B г д. е ж 3 Ne 

Примечание. При резке труб ручной ножовкой H. вр. и Расц. умножать на 1,6 (TIP­1). 



01 

Состав работ 

При торцовке концов 
Установка детали в станок с закреплением. 2. Торцовка конца. 3. Снятие детали со станка и укладка 

B аб 
При изготовлении (формировании) раструбов 

1. Укладка трубы в глицериновую ванну. 2. Наблюдение за нагревом конца трубы в ванне. 3. Выемка 
трубы из ванны. 4. Установка трубы на станок с закреплением. 5. Изготовление (формирование} раструба. 
6. Снятие трубы с оправкой со станка для охлаждения. 7. Установка трубы на станок, закрепление ее и 
снятие оправки из трубы. 

При обточке концов на конус 
Установка трубы на станок н закрепление. 2. Обточка конца трубы на конус. 3. Снятие трубы со панка 

Нормы времени и расценки на 100 концов труб 

Диаметр труб, 
Наименование работ Состав звена 

у р м 
монтажников 32 63 110 160 225 315 400 600 

Торцовка 4 разр. 7,3 9,2 ll 13 15,5 19 22 25 1 
5—77 7­27 8—69 10—27 12—25 15—01 17—38 19—75 

Изготовление раструбов 4 разр.—1. 26 28 36 of 74 96 120 145 2 

2» —1 18—59 20—02 25—74 40—76 52—91 68—64 85—80. 103—68 

Обточка на конус 18,5 26 37 48 60 72 3 
о 13—23 18—59 26—46 34—32 42—90 51—48 

а 6 B г д е ж 3 No 
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B17­4­39. Изготовление отводов и равнопроходных тройников из заготовок 

Состав работы 

1, Установка деталей на станок. 2. Зачистка мест свариваемой поверхности. 3. Подготовка свари­ 
ваемых поверхностей. 4. Нагрев и установка нагревателей. 5. Сварка деталей встык. 6. Снятие вершинки 
дисковой пилой (при изготовлении тройников). 7. Снятие изделия со станка после охлаждения. 

Монтажник 5 разр. 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

И 
Диаметр труб, мм 

Вид изделия эиерителя 32 63 140 160 295 315 400 600 

Отвод отвод 0,06 0,08 0,12 0,15 0,2 0,27 0,32 0,41 1. 
0—05,5 0—07,3 0—10,9 0—13,7 0—18,2 0—24,6 0—29,1 0—37,3 

Добавлять на: 1 стык 0,26 0,34 0,48 0,61 0,8 1 1,2 14 2 
0—23,7 0—30,9 0—43,7 O—55,5 0—72,8 0—91 1—09 1—27 

Тройник 1 тройник 0,59 0,83 1,3 1,6 2 2,8 3,5 46 3 
0—53,7 0—75,5 1—18 1—46 1t—82 2—55 3—19 4—19 

a 6 B г д е ж 3 Ne 

Примечание. При изготовлении тройников из готовых отводов H. вр. и Расц. умножать на 0,4 (IIP­1). 
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901 Таблица 2 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Bua среди­ Измерители 
Диаметр труб, мм, до 

нения 32 63 110 160 225 315 400 600 

В раструб стык 0,41 0,51 0,6 0,76 og: 12 15 19 4 
0—30,5 0—38 0—42,6 0—54 0—64,4 0—84,9 1—06 1—34 

Встык 0,55_\| 0.73 0,96 19 24 3 35 4d 2 

0—41 .0—54,4 0—68,2 1—35 1—70 2—12 2—48 2—90 

Добавлять на 100 м 0,37 0,55 0,73 1,7 2,2 2,7 3,3 3,9 3 
0—27,6 0—41 0—51,8 1—21 1—56 1—91 2—33 2—76 

a 6 в г. 1 e ж Е № 

Примечание. При сборке в блоки деталей, гнутых в двух и более плоскостях, Н, вр. и Расц. умножать на 1,3 (ПР­1). 

o mim a At WR eee ee 
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Состав работ 

Изготовление упоров из триб, сваренных в растриб 
Установка трубы, сваренной в раструб, на станок. 2. Разметка места перерезки. 3. Перерезка трубы 

для получения упора высотой 30—40 мм. 
Изготовление упоров из отдельных накладок 

Нарезка упоров из кольца. 2. Разметка места установки упоров. 3. Нагрев мест установки упоров. 
4. Установка упоров на трубу и приварка их. 

Нормы времени н расценки Ha фланец 

Диаметр труб, мм, до 
Тип упора Тип по­ Состав звена 

лиэтилена ‘монтажников 32 63 110 160 995 315 400 600 

Упор из труб, сва­ Л 4 разр. 0,04 0,08 0,13 1 
ренных в раструб 0—03,2 0—06,3 0—10,3 

Сл 0,05 0,07 0,11 0,17 2 
0—04 |0—05,5 0—08,7 0—13,4 

С 0,05 0,07 0,1 0,16 0,24 — 3 
0—04 0—05,5 0—07,9 10—12,6 0—19 

T 0,06 0,08 0,11 0,18 0,03 4 
0—04,7 0O—06,3 10—08,7 0—14,2 0—02,4 

Упор из отдельных 5 разр.—1 2,1 2,8 3,7 48 5 
накладок 8» — 1­69 2—25 2—98 3—86 

а 6 B г д е ж 3 № 



В!7­4­42. Монтаж трубопроводов 

Состав работ 

При монтаже трубопроводов 

Разметка мест установки трубопроводов. 2. Подъем (или 
опускание) блоков или отдельных труб и установка на опоры с 
временным креплением. 3. Стыковка трубопроводов. 4. Выверка 
трубопроводов и окончательное закрепление на постоянных опо­ 
рах. 

При контактной сварке встык 

1. Обработка торцов труб, очистка и обезжиривание. 2. Уста­ 
новка нагревательного приспособления. 3. Оплавление торцов. 
4. Соединение оплавленных торцов под необходимым давлением. 
5. Снятие нагревательного приспособления. 6. Обрезка вручную 
оплавленного материала. 

При фланцевом соединении 
1. Осмотр поверхности фланцев. 2. Установка прокладок. 

3. Центрирование и соединение фланцевых стыков на болтах. 

108 
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Состав звена Диаметр труб, мм 
В 6 ил трубопроводов монтажников 32 63 по 160 25 318 400 60 

Внецеховые 5 разр.—1 0,08 0,1 0,12. 0,15 0,18 0,22 0,26 0,32 

Е » a 0—06,1 0—07,6 O—09,1 0—11,4 O—13,7 0—16,7 0—19,8 0O—24,3 

2» — 
Внутрицеховые 0,12 0,15 0,2 0,25 0,33 0,42 ­0,52 0,64 2 

0—09,1 O—11,4 O—15,2 0—19 0­—­25,1 O—31,9 O—39,5 0—48,6 

Обвязочные 0,16 0,2 0,29 0,4 0,55 0,72 0,9 1 3 
0—12,2 0—15,2 0—22 |0—30,4 0—41,8 0—54,7 0—68,4 0—83,6 

Добав­ При контактной 0,92 1,2 1,6 1,9 2,4 3,1 3,8 4,6 4 
лять Ha сварке встык 0—­69,9 0—91,2 1—22 1—44 1­82 2—36 2—89 3—50 

стык 

При фланцевом 0,32 0,46 0,69 1,2 14 19 24 2,7 5 
соединении 0—24,3 0—35 0—52,4 0—912 1—06 1—44 1—82 2—05 

a 6 B г д е ж 3 Ne 

Примечание, Установка постоянных опор и подвесок Н. вр. и Расц. данного параграфа не учтена и оплачивается дополни­ 
тельно. 



Издание официальное 

Минэнерго СССР 

ВНиР 

СБ. 817. МОНТАЖ ОБОРУДОВАНИЯ И ТРУБОПРОВОДОВ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ 
СТАНЦИЯ И ГИДРОТЕХНИЧЕСКИХ СООРУЖЕНИЙ 

ВЫП. 4. ТРУБОПРОВОДЫ 

Редактор издательства Л. Б. Беланова 
Технический редактор Т. М. Долгова 

Корректор H. Н. Евсеева 

H/K 
Сдано в набор 19.11.87 г. Подписано в печать 17.12.87 Форм. 60Ж 90 !/16 
Бум. газетная Гарнитура «Литературная» Офсетная печать 
Объем 7,0 п. Л. Кр.­отт. 7,375 Уч.­изд. a. 6,60 
Тираж 49 700 экз. Зак. тип. № 1555 Изд. № 2604 Цена 35 коп. 

Издательство и типография «Прейскурантиздат» 
125438, Москва, Пакгаузное шоссе, 




