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В В О Д Н А Я  Ч А С Т Ь

1. Настоящий выпуск содержит операционные нормы времени и 
расценки на:

изготовление деталей из листовой и профильной стали (поло­
совой, круглой, угловой, швеллерной и монтажного профиля);

сборку конструкций из этих деталей при помощи электро­
сварки или метизов, обработку мест сварки; 

электросварку;
обработку электроизоляционных материалов; 
окрашивание некоторых изделий и прочие работы.
2. Нормами настоящего сборника предусматривается изго­

товление электромонтажных заготовок, конструкций и деталей, 
отвечающих требованиям Правил устройства электрических уста­
новок (ПУЭ), строительных норм и правил (СНиП).

3. Нормами и расценками выпуска учитывается выполнение 
работ в мастерских электромонтажных заготовок, имеющих сле­
дующее технологическое оборудование:

вальцы ВПШ, пресс-ножницы приводные комбинированные 
типа С, прессы ПН, обдирочно-шлифовальные станки различных 
марок, приводные станки с корундовыми дисками—при обработке 
профильной стали;

ножницы гильотинные НТ, пресс-ножницы, приспособ­
ления для резки листового металла ПРМ, листогибочные стан­
ки ЛС, кромкогибочные прессы различных типов, рычажные 
ножницы и прессы—при обработке листовой стали;

электросварочные аппараты для ручной электродуговой свар­
ки, машины точечной сварки МТМ или МТПР и сварочные писто­
леты—при сварочных работах;

прессы ПН, пресс-ножницы комбинированные ПРК, свер­
лильные станки различных типов, прессы для пробивки отверстий 
в панелях—при пробивке, вырубке, сверлении или вырезке отвер­
стий в стальных деталях, панелях и коробах;

дисковые пилы ПД, сверлильные станки различных типов, 
обдирочно-шлифовальные станки—при обработке изоляционных 
материалов;

обдирочные станки, электрошлифовальные машины перенос­
ные или с гибким валом—при обработке мест сварки;

ручные краскораспылители различных типов—при окраши­
вании.

4. Нормами предусматривается выполнение слесарных работ 
электрослесарями, электросварочных—электросварщиками, окра­
шивание деталей и изделий—малярами.

5. Составы работ в сборнике даны с указанием только основных 
работ (операций). Все второстепенные операции, являющиеся 
неотъемлемой частью технологического процесса, нормами учтены 
и в составах работ, как правило, не упоминаются.
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6. Нормами выпуска учтены затраты времени на: 
получение задания, изучение чертежей, подготовку рабочего

места, получение и доставку к рабочему месту вспомогательных 
материалов, приспособлений и инструмента, смену инструмента 
в процессе работы, сдачу готовой продукции, приведение в порядок 
рабочего места в конце смены;

доставку к рабочему месту материалов, изделий и оборудо­
вания на расстояние до 15 м, подачу, установку этих материалов 
на место обработки, уборку готовой продукции после обработки 
и складирование в рабочей зоне;

включение, отключение станков и электрифицированных ин­
струментов, установку и уборку приспособлений, перемещение 
в рабочей зоне инструментов, приспособлений, материалов, дета­
лей и оборудования в процессе обработки или изготовления;

присоединение и отключение от сети электросварочных аппа­
ратов и машин, регулировку тока, прихватку при сборке изделий, 
зачистку слоев шва при многослойных швах; 

отдых и личные надобности.
7. Нормами и расценками выпуска не учтены и оплачиваются 

отдельно следующие работы:
установка, наладка и смена штампов; 
исправление дефектов в оборудовании, изделиях, конструк­

циях и деталях, допущенных заводом-изготовителем или возник­
ших при транспортировке и хранении;

Распаковка и доставка материалов и изделий со складов при 
мастерских в рабочую зону и транспортировка готовой продук­
ции в месте складирования или погрузки.

8. При выполнении работ в мастерских электромонтажных 
заготовок, оснащенных технологическими линиями, нормы времени 
и расценки на обработку стали умножать на 0,9 (ВЧ-1).

9. Тарификация основных работ произведена в соответствии 
с ЕТКС работ и профессий рабочих, вып. 3, разд. «Строительные, 
монтажные и ремонтно-строительные ра0оты», утвержденным 
17 июля 1985 г. а по профессии «электросварщик»—по соответ­
ствующему выпуску и разделу ЕТКС.

3



Г л а в а  I. ЗАГОТОВИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ

$ В5-1-1. Разметка стали

Электрослесарь 4 разр.

Нормы времени и расценки на 100 разметок

Наименование работ Н.ар. Расц.

Разметка и кернение 
мест сверления, вы­
резки или пробивкя 
отверстий

профильной
стали

при изготовлении 
конструкции

0,48 0-37,9 1

на установленных 
конструкциях

0,65 0—51,4 2

листовой стали при изготовлении 
конструкции

0,62 0 -4 9 3

Разметка мест рубки, резки и изгибания профильной
стали

0.5 0—39,5 4

листовой стали 0,54 0-42,7 5

§ В5-1-2. Обработка круглой стали

А Рубка на приводном станке по готовой разметке, шаблону или упору

Т а б л и ц а  1

Состав звена

Диаметр стали, мм

Профессия и разряд рабочих
до 16 СВ. 16

1

Электрослесарь 4 разр. 1 /
» 2 » — 1

4



2
 3*к. 1066

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 100 отрезков

Дна- Длина отрезков, мм, до
метр 

стали, 
мм, до 250 500 750 1000 1500 2000 2500 3500 4500

5 0.23 0.28 0.32 0.34 0.39 0,42 0,45 0,5 0,54 1
0—18̂ 2 0-22 ,1 0 -2 5 ,3 0—26*0 0—30,8 0—33,2 0 -3 5 ,6 0—39,5 0—42,7

6 0.25 0.3 0,34 0.37 0.42 0,46 0,49 0,54 0,59 2
0—19,8 0 -2 3 ,7 0 -2 6 ,9 0—29,2 0 -3 3 ,2 0 -3 6 ,3 0—38,7 0 -4 2 ,7 0 -4 6 ,6

8 0,28 0.34 0.39 0,42 0,48 0,52 0,56 0,62 0.67 3
0—22,1 0 -2 6 ,9 0—30,8 0—33,2 0 -3 7 ,9 0—41,1 0—44,2 0—49 0 -5 2 ,9

10 0,31 0,38 0.43 0,47 0.53 0.58 0,62 0,68 0.74 4
0 -2 4 ,5 0 - 3 0 0 -3 4 0-37,1 0—41,9 0 -4 5 ,8 0—49 0 -5 3 ,7 0—58,5

12 0.34 0,41 0,47 0,51 0,58 0,63 0.67 0,74 0,8 5
0 -2 0 ,9 0 -3 2 ,4 0-37 ,1 0—40,3 0—45,8 0 -4 9 ,8 0—52,9 0—58,5 0—63,2

16 0,38 0,47 0,53 0,58 0,65 0,71 0,76 0,84 0.91 6
0 - 3 0 0—37,1 0—41,9 0—45,8 0—51,4 0-56,1 0 - 6 0 0 -6 6 ,4 0 -7 1 ,9

20 0,42 0,52 0,59 0,62 0,72 0,79 0,84 0,99 1 7
0 - 3 0 0 -3 7 ,2 0—42,2 0 -4 4 ,3 0—51,5 0 -5 6 ,5 0—60,1 0—70,8 0 -7 1 ,5

Сп



Продолжение табл. 2

Диа* Длина отрезков, мм. до
метр 

стали, 
мм. до 250 500 750 1000 1500 2000 2500 3500 4500

30 0,5 0,62 0,71 0,77 0,87 0,94 1 1,| •,2 8
0-35 ,8 0-44 ,3 0—50,8 0-55,1 0—02,2 0—67,2 0—71,5 0-78,7 0—85,8

а б в г д е
•

ж 3 и №

Б. РАЗНЫЕ РАБОТЫ

Т а б л и ц а  3

Нормы времени и расценки на измерителя, указанные в таблице

Наименование
работ

Состав
звена

электро-
слеса­

рей

Измери­
тель

Диаметр стали, мм, до

5 6 8 10 12 14 16 18 20

Правка вручнук 
на плите

3 разр. 100 м 1 i fi »,з 1,7 2,2- 2,5 2,9 3,3 1
0—70 0 -7 7 0-91 1 -1 9 1—54 1—75 2—03 2—31

Правка стали, 
поставляемой в 
мотках, с по­
мощью электро 
лебедки

4 разр. То же 0.78 0.84 1 1,2 1,3 1,5 1,7 1,8 2,1 2
0—61,6 0—66,4 0—70 0—94,8 1—03 1—19 1 -3 4 1—42 1—66



Продолжение табл. 3

Снятие заусенцеЕ 3 разр. 100 0Л4 0,17 0.22 0,29 0,37 0,45 0,54 0,61 3
с торцов на обди­
рочном станке

торцов 0 - 09,8 0 -1 1 ,9 0—15,4 0 -2 0 ,3 0—25,9 0—31,5 0—37,8 0—42,7

Гибка под 4 разр. 100 0,66 0.78 0,92 1,3 ‘,6 2 2,4 3 3,5 4
вручную 
по шаб

углом гибов 0—52,1 0 -6 1 ,6 0—72,7 1 -0 3 1—26 1—58 1—90 2 -3 7 2 -7 7

лону или 
на on хомуто- То же 0.95 1,2 л а 2,3 2,9 3,6 4,2 4,7 5,3 5
равке образно 0—75,1 0 -9 4 ,8 1—34 1—82 2—29 2—84 3 -3 2 3 -7 1 4 -1 9

крюко­ 1,7 1.9 2,6 3,5 4.4 5,4 6,3 7,3 8,3 6
образно 1 -3 4 1—50 2—05 2 -7 7 3 - 4 8 4—27 4 - 9 8 5 -7 7 6—56

в кольцо 100 3,6 3.7 4 4,6 4,7 5 5,2 5,5 6 7
диамет­
ром до 
100 мм

колец 2—64 2—92 3—16 3—63 3 -7 1 3—95 4 -1 1 4 -3 5 4 -7 4

Заершение или 3 разр. 100 0.86 1,| 1,5 1,8 2 2,3 2,6 2,9 8
расплющивание 
концов зубилом

концов 0 -6 0 ,2 0 -7 7 1 -•05 1 -2 6 1 -4 0 1-61 1 -8 2 2 -0 3

а б .  1 г д е ж 3 и X*



$ B5-I-3. Обработка полосовой стали и монтажной перфорированной полосы
А. РУБКА ПО РАЗМЕТКЕ, ШАБЛОНУ ИЛИ УПОРУ

ос

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 100 отрезков

Способ
исполнения

Состав
эвена

электро*
слесарей

Сечение 
полосы, 
мм, до

Длина отрезков, мм, до

250 500 750 1000 1500 2000 2500 3500 4500

На Приводном 
станке

4 разр. 20X 4 0,17 0,27 0^5 0,43 0,56 0,68 0,79 0,99
0 - К 8

1
0 -1 3 ,4 0 —21,3 0 -2 7 ,7 0 —34 0—44,2 0—53,7 0 -6 2 ,4 0—78,2

2 5 X 4 0,23 0,28 0,4 0,56 0,76 0,99 1,2 1,5 2,2 2
0 —18,2 0-22,1 0 —31,0 0—44,2 0—00 0—78,2 0—94,8 1—19 1 - 7 4

4 5 X 5 0,26 0,39 0.54 0,66 1 1,3 1.7 2 3.3 3
0—20,5 0—30,8 0 -4 2 ,7 0 -5 2 ,1 0 1 1—03 1—34 1—58 2—61

4 розр—1 
2  » — /

8 0 X 8 0,43 0,6 0,7? 0,95 1,4 1,7 2,3 2,7 4,3 4
0 -3 0 ,7 0—42,0 0 —58,5 0—67,9 1-00 1—22 1 - 6 4 1—93 3 - 0 7

а б в г д е ж 3 И Jsfe



Б. РАЗНЫЕ РАБОТЫ

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на измерители» указанные в таблице

Состав
звена Изме­

ритель

Сечение стали» мм» до
Наименование работ электро-

слеса­
рей

2 5X 4 3 0X 4 4 0 X 4 4 5 X 5 5 0 X 6 6 0 X 8 8 0 X 8 100X 10

Правка на плоскость 3 разр. 100 м 1.4 1.7 2,1 2,6 3 3,5 3.8 4,4 1
вручную и ребро 0—98 1 -1 » 1—47 1—82 2 -1 0 2—45 2 -6 6 3 - 0 8

после рубки» То же 0,72 0,86 I,» 1,3 1,5 1,7 _ _ 2
пробивки»
вырубки

отверстий

0—50,4 0—60,2 0 - 7 7 0—»1 1—05 1—19

Обработка торцов на обди­ 100 0,24 0,34 0,38 0.49 0,54 0.58 3
рочном станке торцов 0—116,8 0 -2 3 ,8 0—26,6 0—34,3 0—37,8 0 -4 0 ,6

Гибка на плоскость 4 разр. 100 0»68 0,81 1,5 2,2 _ .. _ 4
вручную под углом гибов 0 -5 3 ,7 0 -6 4 0 -8 6 ,0 1 -1 » 1—74 *

на плоскость То же 1 1,3 2,1 3,6 5,3 _ . 5
хомутообразно 
в приспособ­

лении

0 - 7 » 1—03 1—66 2 -8 4 4 -1 »

<0



о Продолжение табл. 2
Состав
звена Изме­

ритель

Сечение стали, мм, до
Наименование работ электро-

слеса­
рей

2 5 X 4 3 0 X 4 4 0 X 4 4 5 X 5 5 0 X 6 6 0 X 8 8 0 X 8 100X 10

штопорооб- 4 разр. 100 0,63 0,89 ',7 1,8 2,8 _ _ _ 6
разно гибов 0—49,8 0 -7 0 ,3 1 -3 4 1—42 2—21

на ребро То же 4,2 4,8 5,8 6 7 _ _ 7
под углом 3—32 3 - 7 9 4 - 5 8 4—74 5 - 5 3

Гибка на плоскость на листо­ 4 разр . 100 олв 0,22 0,25 0,29 0,37 0,4 8
гибочном , кром когибоч ном 
станках

гибов 0 -1 4 ,2 0—17,4 0—19,8 0—22,9 0 -2 9 ,2 0—31,6

.  1 б В г д е 3 №



§ В5-1-4. Обработка монтажного профиля

Состав звена

При резке и рубке электрослесарь 4 разр.
При снятии заусенцев электрослесарь 3 разр.

Нормы времени н расценки на 100 отрезков, 100 торцов

Наименование
работ Профиль Сече­

ние, мм

Длина отрезков, им, до

250 500 750 1000

Резка по готовой 
разметке, шаблону 
иля упору на при- 
водном станкеи с 
корундовым дис­
ком

К-101 10X26 0.44
0-84 ,8

0,56
0—44,2

0,68
0-53 ,7

0.8
0 -6 3 ,2

1

К* 108 20X40 0,61
0—40,3

0,63
0-40 ,8

0,75
0-59 ,3

0,87
0-68 ,7

2

К-ПО 40X60 0,8
0—63,2

0,9
0-71,1

1
0 -7 9

1.2
0 -94 .8

3

К-225 40X80 0.69
0—54,5

0,76
0 -6 0

0,85
0-67 ,2

0.94
0-74 .3

4

К-235
К-240

30X60 0.52
0—41,1

0,61 
0—48£

0,69
0-54 ,5

0,77
0-40 ,8

5

К*347 20X30 0,38
0 -3 0

0,46
0-36 ,3

0,55
0—43,5

0.64
0-50 ,4

6

К-236 40X56 0,42
0-33 ,2

0,54
0—42,7

0,67
0—52,9-

0,78
0—61,6

7

К-238 30X68 0.93
0—75,5

1,1
0-86 ,9

1,2
0—94,8

1,4
1-11

8

К-239 60X97 1,3
1 -0 3

1.5
1—19

_ ы _
1 -3 4

1,8
1 -4 2

9

11



Продолжение

Длина отрезков, мм, до
Наименование

работ Профиль Сече­
ние, мм 250 500 750 1000

Рубка на привод- К-225 4 0 X 8 0 0Г5 0,6 0.69 0,78 10
ном прессе по раз­
метке, шаблойу

0—39,6 0 -4 7 ,4 0— 54,5 0 - 6 1 ,6

или упору
К-235 30X 6 0 0,44 0,54 0,62 0,72 11
К-240 0—34,8 0—42,7 0 - 4 9 0 - 5 * 9

К-347 20X 30 0,31 0,4 0.49 0,59 12
0 - 2 4 ,5 0 —31,6 0 - 3 8 ,7 0—44,6

К-236 4 0 X 5 6 0,4
0 - 3 1 ,6

0.44
0 —34,8

0.52
0 -4 1 ,1

0,64
0 - 5 0 ,6

13

К-238 3 0 X 6 8 0,35
0 - 2 7 ,7

0,47
0—37,1

0,59
0 - 4 6 ,6

0,71
0 - 5 * 1

14

К-239 6 0 X 9 7 0,45
0 - 3 5 ,6

0,57
0 - 4 5

0.69
0 - 5 4 ,5

0.81
0 - 6 4

15

Снятие заусенцев 
на обдирочном 
станке с торцов 
после резки

Всех видов 0.31
0 —21,7

16

Л П г л п л п п

12



$ В5-1-5. Обработка угловой стали
А. РУБКА НА ПРИВОДНОМ СТАНКЕ ПО РАЗМЕТКЕ, УПОРУ ИЛИ ШАБЛОНУ

Состав звена
Электрослесарь 4 разр. — / 

э 2 * — /
Т а б л и ц а  I

Нормы времени н расценки на 100 отрезков
Длина отрезков, мм, до

Сечение полки, мм, до
250 500 750 1000 1500 2000 2500 3500 4500

4 0X 4 0.^2 0.67 0.86 1 М ',7 2,2 3,9 1
0—87,2 0 - 4 7 ,9 0—01,5 0—71,5 1—00 1—22 1—57 1 - 9 3 2 - 7 9

7 5X 8 1,3 •,5 1,7 1,9 2,3 V 3,2 3,7 4,5 2
0 —93 1—07 1—22 1—30 1—64 1—93 2—29 2—65 3 - 2 2

8 0 X 8 1.4 <,* 1,8 2 V 2,9 3,4 4 4,9 3
1—00 1— 14 1—29 1—43 1 - 7 2 2 - 0 7 2—43 2—86 3 - 5 0

9 0 X 9 1,8 2 2,2 2,4 2,8 3,2 3,7 4,4 5,3 4
1—29 1—43 1—57 1 - 7 2 2—00 2—29 2 - 6 5 3—15 3—79

100X10 v 2,4 2,6 2,8 з тз 3,7 4 4,8 5,7 5
1—57 1—72 1—86 2—00 2—36 2—65 2—86 3—43 4 - 0 8

а б в Г д е ж 3 и №



4ь Б. РАЗНЫЕ РАБОТЫ

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на измерители, указанные а таблице

Состав Сечение полки, мм, до
Наименование работ эвена

электро-
слесарей

Измеритель
25X 4 40X 4 50X 5 6 3X 6 80X 8 9 0X 9 100X10

Правка на станке 4 разр. 100 м 1,7 2,3 3,3 4 5,4 1
1—34 1—82 2—01 3—10 4—27

вручную 3 разр. То же 1,8 3? 4,5 5,4 6.3 6.8 7,2 2
1—26 2 -2 4 3—15 3—78 4—41 4—70 5—04

Вырубка прямоугольника, тре­ 4 разр. 100 шт. 0,5 0,7 0,9 1 i,6 1,9 2,1 3
угольника или срез полки наис­
кось на станке

0—69,5 0—35,3 0—71,1 0—70 1—20 1—50 1—00

Правка после вырубки полок и 3 разр. 100 м м 2,2 3,1 3,9 4,7 5 4
отверстий вручную 0—98 1-54 2 -1 7 2—73 3—20 3 - 50

Рубка и разве­ зубилом 100 концов 0,96 i,i 2,1 _ _ _ _ 5
дение концов вручную 0-07 ,2 0—77 1 -4 7

на пресс- 4 разр. То же _ _ _ 2,7 3.3 3,6 4,4 6
ножницах 2—13 2—01 2—84 3—48



Продолжение табл, 2

Снятие заусенцев с торцов на 
обдирочном станке

3 разр. 100 торцов 0.43 0.61 0,7 0.91 1 1.1 1,3 7
0—30,1 0—42,7 0—49 0 -6 3 ,7 0—70 0—77 0—91

Гибка под углом в местах вы­
рубов по шаблону вручную

4 разр. 100 гнбов 1,1 2,8 4.1 5 8,5 10 11,5 8
О1- 86,9 2—21 3—24 3—95 6—72 7—90 9—09

Маркировка заготовок То же 100 заго­
товок

0.65
0 -51 ,4

9

а | б | в | г | д | е | ж №

СП



$ B5-I-6. Обработка швеллерной стали

А. РУБКА НА ПРИВОДНОМ СТАНКЕ ПО ГОТОВОЙ РАЗМЕТКЕ, 
ШАБЛОНУ ИЛИ УПОРУ

Состав звена
Электрослесарь 4 разр. — /

» 2 » — /

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 100 отрезков

№
профиля

Длина отрезков, мм. до

250 500 750 1000 1500 2000 2500 3500

8 0t93 1.3 л® 1.8 2,3 2,7 3 3.3
0—00,5 0 1 5 1—14 1-29 1-04 1—93 2-15 2-30

а б в г Д е ж 3

Б. РАЗНЫЕ РАБОТЫ

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 100 м, 100 торцов

Состав >5 профиля. до
Наименование работ звена

электро­
слесарей 10 16 22

Правка на станке 4 разр.—t 1.5 2,1 2.9 1
2 а — / 1-07 1-50 2—07

на ручном вин­ То же 3,8 5.5 7.4 2
товом прессе 2—72 3—93 5—29

Снятие заусенцев с торцов на обдироч­ 3 разр. 1,5 2.8 3.3 3
ном станке после рубки на приводном 
станке

1—05 1—96 2-31

а б в №

16



$ В5-1-7. Обработка листовой стали

А. РЕЗКА И ГИБКА

Состав звена
Т а б л и ц а  1

Толщина стали» мм
Профессия и разряд рабочих

до 5 св. 5

Электрослесарь 4 разр. / /
» 2 » — /

Нормы времени и расценки на изйерители, указанные в таблице
Т а б л и ц а  2

Изме­
ритель

Толщина стали, мм

Наименование работ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Резка по шаблону. 0,5 100 0,34 0,38 0.44 0 3 ^ 0,58 0,68 0,78 0.91 и 1.2 1
упору или размет­
ке на гильотинных

резов 0 —26,9 0 —30 0 - 3 4 ,8 0 —39,5 0 - 4 5 ,8 0 - 4 8 ,6 0— 55,8 0— 65,1 0 - 7 8 ,7 0 —85,8

или пресс-ножни­
цах. Площадь от­ I То же 0,54 0.63 0.75 0.9 1.3 1.8 v 2.5 2
резков, м2, до 0 - 4 2 ,7 0 —49,8 0 - 5 9 ,3 0 —71,1 0 —86,9 е 1 § 1—07 1— 29 1—50 1 - 7 9

2 » 0,56 0.86 1,2 1.4 i,6 1.9 2,2 2,5 2,9 3.3 3
0 —44,2 0 —67,9 0 —94,8 1 — 11 1— 26 1 - 3 6 1— 57 1— 79 2—07 2 —36



Продолжение табл. 2

Наименование работ Изме­
ритель

Толщина стали, мм

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Гибка на листоги­
бочном и кромко­
гибочном станках 
по разметке при 
длине изгибаемой 
кромки, м, до

0,5 100
гибов

0.56 0.83 1,1 1,3 i ,6 — — — — — 4
0—44,2 0—05,0 0—8 М 1—03 1—20

1
То же 0,8 м 1.3 1.6 1,9 — — — — — 5

0-*-03,2 0 -8 0 ,0 1—03 1 -2 0 1—50

2 » 1,3 1,5 1,8 2,4 — — — — — 6
1—03 1— 19 1—42 1—00 1 -0 0

а б в г д е Ж 3 и к №



Б. ВЫРУБКА УГЛОВ 
Электрослесарь 4 разр.

Т а б л и ц а  3
Нормы времени и расценки на 100 углов

Способ вырубки
Площадь 
листовой 

стали, 
м*. до

Н.вр. Рвсц.

По упору или размет­
ке на пресс-ножницах

приводных 0,2 0.25 0— 19,0 1

0,5 0t42 0-33,2 2

2 0.53 0—41,9 3

ручных 0.2 0.53 0 - 4 1 ,9 4

0.5 0 3 6 0 - 6 7 ,9 5

2 и 0 - 6 6 ,9 6

$ B5-I-8. Вырубка и вырезка отверстий в листовой стали 
по разметке

Электрослесарь 3 разр.
Нормы времени н расценки на 100 отверстий

Наименование работ
Площадь

листа,
м2

Диаметр 
круглых, 

пери- 
метр 

других 
форм от­
верстий, 
мм. до

Толщина листа, 
мм, до

2 3

Вырубка на при­
водном прессе 
отверстий

круглых до 0,5 30 0,56
0—39,2

0178
0-54.0

1

св. 0,5 30 0.78
0—54,6

1.2
0—84

2

прямоугольных 
и овальных

до 0,5 600 1.1
0 -7 7

1,6
1-12

3

св# 0.5 |,б
1—12

2.4
1—68

4

Вырезка резцами на сверлильном станке со сня­
тием заусенцев

100
2 -7 3

5.3
3-71

5

200 .
3—36

6.1
4 -2 7

6

а б №

19



§ В5-1-9. Вырезка отверстий в панелях изделий из металла

Состав работы

1. Вырезка отверстий диаметром до 50 мм в панелях толщиной до 3 мм 
электросверлилкой с резцом. 2. Зачистка отверстий напильником

Состав эвена
Электрослесарь 4 раэр. — 1 

л 2 »

Норма времени и расценка на 100 отверстий

§ В5-1-10. Пробивка отверстий в деталях из угловой 
и полосовой стали на приводном прессе

Электрослесарь 3 раэр.

Нормы времени и расценки на 100 деталей

Масса 
деталей, 

кг. до

Количество отверстий в деталях, ш т, до На каждое 
после­

дующее 
отверстие 
добавлять

1 2 3 4 6 8

4 0,69 0,82 0,94 | , | 1,4 1.6 0,12 1
0 —48,3 0—57,4 0 —05,8 0 - 7 7 0—98 1— 12 0 - 0 8 ,4

8 0,79 0,93 1 1,2 1,8 1,7 2
0—55,3 0 -0 5 ,1 0—70 0 - 8 4 1 - 0 5 1 - 1 9

10 0,95 и >,3 1.4 1,7 1,9 3
0—00,5 0 - 7 7 0—91 0—98 1 - 1 9 1—33

15 i,i ‘ ,3 1,5 i,6 1,8 2.2 0t 15 4
0 - 7 7 0 - 9 1 1—05 1 - 1 2 1 - 3 3 1—54 0 - 1 0 ,5

20 1,3 1,4 •.в 1.7 2 2,3 5
0—91 0—98 1— 12 1— 19 1 - 4 0 1 -0 1

а б в г д е ж №

20



$ В5-1-11. Сверление отверстий в деталях из полосовой, 
угловой, швеллерной и листовой стали на сверлильном станке

Электрослесарь 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 отверстий

Диаметр 
отвер­
стий, 

мм. до

Глубина сверления, мм. до На каждый 
последую­

щий мм 
глубины 

добавлять
3 6 10 12

4 0.32 0.54 0,8 _ 0,89 0,06 1
0—22,4 0 - 3 7 ,8 0 - 5 6 0 - 6 2 ,3 0 - 0 4 ,2

8 0.28 0.43 0,72 0,78 2
0 - 1 0 ,0 0 -3 0 ,1 0 - 5 0 ,4 0 - 5 4 ,6

10 0.36 0.53 0.76 0,86 3
0 -2 5 ,2 0 -3 7 ,1 0 - 5 3 ,2 0 - 6 0 ,2

12 0,46 0t67 0,96 i , i 4
0—32,2 0 - 4 6 ,0 0—67,2 0 - 7 7

16 0.61 0,78 и ',2 5
0 -4 2 ,7 0 - 5 4 ,6 0 - 7 7 0 - 8 4

20 о,8 0,96 1.3 1,4 0.08 6
0 - 5 0 0 1

I
* 0—91 0 - 0 8 0—05,6

24 1 1,2 1.6 1.7 7
0—70 0 - 8 4 1— 12 1 - 1 0

32 1,5 1,7 2 2,3 0,12 8
1 - 0 5 1 - 1 0 1—40 1 - 6 1 0 -0 8 ,4 .

40 l t9 2,1 2,5 2,7 9
1 - 3 3 1 - 4 7 1 - 7 5 1—80

50 2,4 2,6 3 3,2 0,14 10
1 - 6 8 1—82 2— 10 2 - 2 4 0—00,8

а 6 в г д №

П р и м е ч а н и я :  1. Нормами предусмотрено сверление отверстий в отдель­
ных деталях. При сверлении отверстий в деталях из листовой или полосовой

21



стали, собранных в «пакет», рассматривать как одну деталь, а глубину сверления 
принимать равной суммарной толщине.

2. Норма на раззенковку отверстий определяется путем умножения Н.вр. и 
Расц. графы «б» на 0,5 (ПР-1).

§ B5-1-I2. Сверление отверстий в стальных конструкциях 
электросверлилкой

Электрослесарь 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 отверстий

Диаметр отверстий, 
мм, до

Глубина сверления, мм, до

3 6 10 12

4 0Т36 0,63 1 и 1
0—25,2 0 -4 4 ,1 0—70 0 - 7 7

8 0,29 0,48 0,78 0,84 г
0 - 2 0 ,3 0 - 3 3 ,6 0 - 5 4 ,6 0—58,8

10 0,36 0,55 0,88 0,95 3
0—25,2 0 - 3 8 ,5 0—61,6 0 - 6 6 ,5

12 0,54 0,67 1 1,2 4
0 - 3 7 ,8 0—46,9 0—70 0—84

а б 8 г №

П р и м е ч а н и я :  1. Нормами настоящего параграфа предусмотрено свер­
ление отверстий в неустановленных конструкциях. При сверлении отверстий в 
установленных конструкциях Н.вр. и Расц. умножать на 2 (ПР-1); при сверле­
нии отверстий над головой — на 3 (ПР-2).

2. Норма на раззенковку отверстий определяется умножением Н.вр. и Расц. 
графы «в» на 0,5 (ПР-3).

22



§ В5-1-13. Нарезание резьбы на болтах и шпильках
Нормы времени и расценки на 100 шт.

Длина 
резьбы, 
мм, до

Диаметр болтов и шпилек, 
мм, до

10 12 18 24

Стан- 2,1 .2 ,8 5,5 9,4 1
дартная 1 - 4 7 1 - 9 6 3—85 6—58

30 0,47 0,6 2
0 - 37,1 0 - 4 7 ,4

40 0,54 0.73 0,81 3
0—42,7 0 —57,7 0 - 6 4

50 0,6 0,81 0,85 4
0—47,4 0—64 0 - 6 7 ,2

60 0,71 1 1,1 5
0—56,1 0 - 7 9 0 - 8 6 ,9

80 0,95 i,6 1,8 6
0 - 75,1 1—26 1—42

100 -1,2 2,2 2,7 7
0 - 94,8 1 - 7 4 2 - 1 3

120 м 2,6 3,1 8
1 --11 2 - 0 5 2 - 4 5

140 1,7 2,0 3,6 9
1 --34 2 - 2 9 2 - 8 4

160 1,8 3,2 4,» 10
1--42 2—53 3—24

180 2,1 3,6 4,5 11
1--6 6 2 - 8 4 3—56

200 2,3 4 4,9 12
1--8 2 3— 16 3 - 8 7

а 1 . В г К*

Наименование работ

Состав
звена
влек*

тросле-
сарей

Нарезание 
резьбы с 
проверкой 
ее гайкой

вручную
круглыми
плашками

3 разр.

на станке 4 разр.

23



П р и м е ч а н и я :  I. Нормами строки № 1 предусмотрена нарезка вручную 
резьбы длиной, равной двум диаметрам болта, шпильки. При нарезке резьбы 
большей длины к Н.вр. и Расц. применять коэффициента, рассчитанные по фор­
муле

К =0,6 <//2</-1) +  1, (ПР-1) 
где /—длина резьбы, мм; 4—диаметр болта, мм.

2. При нарезании резьбы длиной более 200 мм на каждые последующие 20 мм 
к Н.вр. и Расц. строки № 12 добавлять:

для болтов диаметрами 10 и 12 мм

» * » 18 мм

* * » 24 »

§ B 5-I-I4. Нарезание резьбы метчиком в деталях и конструкциях
Нормы времени и расценки на 100 резьб

Способ выполнения
Состав
звена

электро­
слесарей

Длина 
резьбы, 
мм, до

Диаметр резьбы, мм, до

4 1 6 10

На станке 4 разр. 4 0Т44 — 1
0—34,8

6 0,49 2
0-38,7

10 0Г52 0,56 3
0-41,1 0—44,2

Вручную в тисках 3 разр. 4 0.8 и — 4
0—50 0 -7 7

6 0,9 1,3 м 5
0 -0 3 0-91 0—98

10 1,9 2,3 6
1 -1 2 1 -3 3 1—01

на установ­
ленных 

конструк­
циях

4 1
0 -7 0

1,5 — 7
1 —05

в 1.2 1.7 2,1 8
0 -8 4 1 -1 9 1 -4 7

а б в №

0,22
0—17,4

0,37
0 - 20,2

0,45
0—35,0

(ПР-2)

<ПР-3)

(ПР-4)
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ГЛАВА 2. СБОРКА КОНСТРУКЦИЙ

§ В5-Ы 5. Сборка электроконструкций из готовых деталей

А. ИЗ ПОЛОСОВОЙ СТАЛИ, ПЕРФОРИРОВАННОЙ ПОЛОСЫ 
И МОНТАЖНОГО ПРОФИЛЯ

С о с т а в  р а б о т ы
1. Подготовка деталей к сборне. 2. Соединение деталей в узлы под сварку.

3. Придерживание конструкций при сварке.

Состав звена
Т а б л и ц а  I

Количество деталей, шт.

Профессия и разряд рабочих
до 4 св. 4

Электрослесарь 5 разр. — /
ж 4  ж / —
ж  3  Ж / /

Т а бл и ц а 2
Нормы времени и расценки на 100 конструкций

Количество 
деталей в 

конструкции, 
шт., до

Масса конструкций, кг, до
На каждые 
следующие 

5 кг до­
бавлять2,5 5 10 15 20

2 0,83 1,4 и 2,6 0.6 1
0—61,8 0—80,4 1—04 1—27 1-04 0—44,7

4 1,6 2,2 2,8 3.2 5,1 1,2 2
1—10 1-04 2—00

00со1см 3 -8 0 0-80,4

6 2,3 зл
2 —вв

4 4,7 7.4 1,7 3
1 —85 3 —22 3 -7 8 5 —96 1-37

8 3 •4.3 5,3 6,1 9.7 2,2 4
2-4 2 3 —4в 4-27 4-01 7 —81 1-77

10 3,7 _JL2—
4—27

6,5 7,5 12 V 5
2 -0 8 5—23 0 -0 4 9—66 2—17

На каждую 
следующую 
деталь до­
бавлять

0,35 0,5 0,62 0,71 и — 6
0-28,2 0-40,3 0-40,0 0-57,2 0 - 8 8 ,6

а б в г д е №
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Б. ИЗ УГЛОВОЙ СТАЛИ

С о с т а в  р а б о т ы

1. Подготовка деталей к сборке. 2. Соединение деталей в узлы под сварку. 
3. Придерживание конструкции при сварке

Т а б л и ц а З

Состав звена

Профессия и разряд рабочих

Количество деталей, шт.

до 4 св. 4

Электрослесарь 5 разр. _ /
f  4 » / —

»  3  » / /

Т а б л и ц а  4
Нормы времени и расценки на 100 конструкций

Количество 
деталей в 

конструкции, 
шт.. до

Масса конструкций, кг. до
На каждые 
следующие 

10 кг до< 
бавлять

5 10 15 20 50

2 1.5 1.9 2,2 2,5 3,6 0.38 1
1 -1 2 1 -4 2 1-04 1 -8 0 2—08 0-28,3

4 2,7 3.4 4 4.5 6.5 0.7 2
2 -0 1 2 -5 3 2—98 3—35 4 -8 4 0-52 ,2

6 V 4.9 , 5.7 6.4 9 2 1 3
2—98 3—94 4 -5 9 5—15 7—41 0—80,5

8 4,7 6,2 7,3 8.2 12 1,3 4
3 -7 8 4 -9 9 5 -8 8 0 -0 0 9 -0 0 1—05

10 5,8 7.6 8,9 9,9 14,5 1,5 5
4 -0 7 0 -1 2 7—10 7—97 11-07 1-21

На каждую 0,5 0,66 0,78 0,87 1,2 _ 6
следующую 
деталь до­
бавлять

0 -4 * 3 0—53,1 0-02 ,8 0—70 0 -9 * 0

а б в г д е №
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В. ИЗ ШВЕЛЛЕРНОЙ СТАЛИ

Состав работы

1. Подготовка деталей к сборке. 2. Соединение деталей в узлы под сварку. 
3. Придерживание конструкций при сварке

Состав звена
Электрослесарь 5 разр. — /

» 3 » —/

Т а б л и ц а  5
Нормы времени н расценки на 100 узлов

Длина заготовки, м
М профиля

8 10 12 14 16

До 2 2,1 2,4 3,2 3,8 1
1-09 1-93 2—68 3—Об

св. 2 4,2 6,3 8,2
0-00

2
3-38 $-07

а б » I Г 1№

Г. ИЗ ЛИСТОВОЙ СТАЛИ

Состав работы

1. Подготовка деталей к сборне. 2. Соединение деталей в узлы для крепления 
болтами или под сварку. 3. Придерживание конструкции при сварке. 4. Обработка 
мест сварки

Т а б л и ц а  6
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование работ
Состав
эвеиа

электро-
слесарей

Изме­
ритель

Толщина стали, 
мм, до

2 3

Сборка деталей под сварку, 
правка и обработка мест сварки 
шлифовальной машинкой

5 разр.—-! 
3 » - /

100 сое­
динений

10.5
8—45

15,5
12—48

1

То же, сборка особо сложных 
конструкций

6 разр.—1 
З а —/

То же 10,5
9-24

15,5
13—64

2
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Продолжение табл 6

Наименование работ
Состав
звеиа

электро­
слесарей

Изме­
ритель

Толщина стали, 
мм, до

2 3

Сборка конструкций для креп­
ления болтами из деталей пло­
щадью до 1 м2

5 разр.—1 
З а —/

100 д е­
талей

5.3
4 -2 7

_ L Z _
5 -2 0

3

То же, из деталей площадью 
более 1 м3

То же То же 10,5
8—45

15,5
12-48

4

Сборка особо сложных кон­
струкций из деталей, площадью 
до 1 м2

6 разр.—1 
В » — /

» _ ж _
4 - М

7,7
е - 7 8

5

То же, из деталей площадью 
более 1 м3

То же » 10,5
9 -2 4

15,5
13-64

6

а б №

§ В5-Ы 6* Крепление болтами или винтами

Состав работы
1. Комплектован! кболтов гайками, винтов—шайбами. 2. Установка болтов, 

винтов в отверстия соединяемых деталей или снятие их. 3. Навертывание и 
затягивание гаек или съем их

Электрослесарь 4 раэр.

Нормы времени и расценки на 100 болтов (винтов)

Наименование
работ

Болты диаметром, мм, до Винты диаметром, мм. до

10 12 20 5 6 8 10

Установка бол­ 1,9 V 3 0,74 0,95 ‘,з 1,5 1
тов сверху, 
винтов сверху 
и сбоку

1—50 1 -7 4 2 -3 7 0-58,5 0-75,1 1 -0 3 1-19

Установка бол­ 1.7 1,9 2,2 0,83 1,1 ‘,6 ‘ ,3 2
тов сбоку, вин­
тов снизу

1—34 1 -5 0 1 -7 4 0—65,6 0—86,9 1 -2 6 1 -4 2

Снятие болтов I , ' 1,2 1,7 0,58 0,74 0,95 и 3
или винтов 0-86 ,9 0 -94 ,8 1 -3 4 0—453 0—58,5 0-75,1 0-86,9

а б в г д е ж №
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§ B5-1-I7. Обработка мест сварки собранных конструкций

Состав работы

Обработка мест сварки электро шлифовальной машиной с гибким валом или 
на обдирочном станке

Электрослесарь 3 разр.

А. КОНСТРУКЦИИ ИЗ ПОЛОСОВОЙ СТАЛИ

Т а б л и ц а  1
Нормы времени н расценки на 100 узлов

Размер полосовой стали, мм, до

25X4 35X4 40X4 50X6 60X8

0,6 0167 0,9 и 1,3
0-42 0-46,9 0—03 0—77 0-91

а б в г д

Б. КОНСТРУКЦИИ ИЗ УГЛОВОЙ СТАЛИ

Т а б л и ц а  2
Норт времени и расценки на 100 узлов

Размер угловой стали, мм, до

40X4 63X6 75X8

0,69 1,2 1.5
0—48,3 0-34 1-05

а б в

В. КОНСТРУКЦИИ ИЗ ШВЕЛЛЕРНОЙ СТАЛИ

Т а б л и ц а  3
Нормы времени и расценки на 100 узлов

Н» профиля, до

8 10 16

0,5 0,7 0.88
0—35 0-49 0—61,8

а б в
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ГЛАВА 3. ЭЛЕКТРОСВАРОЧНЫЕ РАБОТЫ

Техническая часта
Нормами предусмотрена сварка с помощью электросварочных аппаратов для 

умной электродуговой сварки, машин точечной сварки, сварочных пистолетов, 
[редусмотрено применение электродов УОНИ, МР, ЦТ-15

§ В 5-Ы 8. Ручная электродуговая сварка 
листовой стали толщиной до 3 мм

Электросварщик 4 разр.
Нормы временя я расценки на 100 и соединений, 100 углов

Типы соединений Н.вр. Расц. №

Встык или внахлестку прерывистым швом с ша­
гом 10/100 мм

7 5-53 1

Углом в загнутых бортах листа при вы­
соте загнутых бортов, мм, до

30 0,68 0-53,7 2

50 и 0-80,0 3

70 1.6 1-20 4

100 2.3 1-82 5

§ В5-1-19. Электрокоитактная сварка

Электросварщик 4 разр.

Нормы времени н расценки на измерители, указанные в таблице

Характеристика конструкций 
и работ

Коли­
чество 

сваривае­
мых то­
чек, до

Изме­
ритель Н.вр. Расц. №

Мелкие конструкции на ма­
шине при суммарной толщи­
не деталей мм, до

2 2 100 кон­
струкций

0,37 0—29,2 1

4 То же 0,55 9—43,5 2

4 2 » 0,49 0-38,7 3

4 > 0,71 0—56,1 4

Точечная, сварочным пистолетом — 100
точек

0,4 0-31,0 5
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§ В5-1-20. Ручная электродуговая сварка круглой стали

Электросварщик 4 разр.

Нормы времени и расценки на 100 стыков

Диаметр стали, мм, до

Соединение
6 8 10 12 14 16 18 20 25 30

Встык 2 торцов, 
Т-образное встык, 0,94 1,3 i,6 1,9 2,3 2,5 2,9 3,2 4 4,8 1

Т-образное внахлестку
0 —74t3 1—03 1 - 2 6 1— 50 1— 82 1 - 9 8 2 - 2 9 2—53 3 - 1 6 3 — 79

Внахлестку по длине стали 1,9 2,6 3,2 3,9 4,7 5,3 6 6,6 8,4 9,7 2
с двух сторон 1— 50 2—05 2 - 5 3 3 - 0 8 3— 71 4— 1» 4 - 7 4 5 — 21 6 - 6 4 7 - 6 6

а б в г д е ж 3 и к №



$ B 5-I-2I. Ручная электродуговая сварка полосовой стали 
и монтажной перфорированной полосы.

Электросварщик 4 разр.

Нормы времени и расценки иа 100 стыков

Размер стали, мм, до

Соединение
20X 4 25X 4 36X 5 45X 5 50X 6 60X 6 80X 8 80X 10

Встык 0.74 0.87 1.1 1,3 1.5 2,2 3,3 4,1 1
0 - 5 8 ,5 0 - 8 8 ,7 0 —88^9 1 - 0 3 1— 19 1 - 7 4 2 - 8 1 3 - 2 4

Внахлестку 
и Т-образ­
ное

и L 3 L6 2 2,2 3 5 6,i 2
0 - 8 0 ,0 1—0 3 1—20 1—58 1 - 7 4 2 —37 3 - 9 5 4 - 8 2

Встык с од­ 1.5 и* 2,3 2.6 3,1 4,1 6.8 8,4 3
ной наклад­
кой

1 - 1 9 1—4 2 1— 82 2—05 2 —45 3 - 2 4

Й1ю

8 - 8 4

а б в г Д е ж 3 №

§ B5-I-22. Ручная электродуговая сварка угловой стали

Электросварщик 4 разр.

Нормы времени н расценки на 100 стыков

Размер стали. мм. до

Соединение
20X 4 32X 4 40X 4 50X 5 60X 6 80X 8 100X12

Встык и Т-образ* 1 13 2 2J9 4,8 6 ,9 10 1
ное 0 - 7 9 1 - 0 3 1—58 2 —2 9 3 - 7 9 5 - 4 5 7 - 9 0

Встык с одной на­ i ,6 2,2 3,2 4 .5 7,4 11 16 2
кладкой 1—2 8 1 - 7 4 2 —53 3 - 5 8 5 - 8 5 8 - 8 9 12—64

В местах изгиба 0.78 1,1 1.5 2.1 3,5 5,3 7,8 3

0 - 8 1 ,8 0-86 ,0 1 - 1 9 1-86 2 - 7 7 4 - 1 9 6 - 1 6

В местах вырезки 1.5 2 2 .9 4.1 6 ,9 10 14,5 4
полок 1 - 1 9 1 - 5 8 2—20 3 — 24 5 — 45 7 —90 11—46

Встык со скосом 1.2 1.7 2,5 3,4 V 8,2 12,5 5
кромок полок 
уголка

0 —94,8 1 —34 1 - 9 8 2 - 6 9 4 - 5 0 6 - 4 8 9 - 8 8

а б в г д е ж №
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$ В5-1-23. Ручная электродуговая сварка швеллерной стали

Электросварщик 4 разр.

Нормы времени и расценки на 100 стыков

№ профиля
Соединение

6.5 8 10 12 14 16 18 20

Т-образное 3.1 4 5 7,7 9 9,6 10 1
(две сварки 
по ширине 
полки швел­
лера)

2—45 3—16 3 -9 5 4 -9 0 6 -0 8 7-1 1 7 -5 8 7 -9 0

Т-образное 5,1 7.5 10,5 14.5 18 22 25 27 2
(две сварки 
по высоте 
швеллера)

4 -0 3 5 -9 3 8 -3 0 11—46 14-22 17-38 19-75 21-33

Встык без 5,8 8 10,5 14 17 21 23 24 3
скосов кро­
мок

4—58 б—32 8 -3 0 11-06 13-43 16-59 18-17 18-96

Встык со 6,8 9,2 12.5 16 20.5 24 27 28 4
скосом кро­
мок

5 -3 7 7 -2 7 9 -8 8 12—64 16-20 18—96 21—33 22—12

а б в Г д е ж 3 №

ГЛАВА 4. ОБРАБОТКА ИЗОЛЯЦИОННЫХ МАТЕРИАЛОВ 

Техническая часть

Нормами предусматривается резка, сверление, вырезка отверстий в изоля­
ционных материалах по готовой разметке. Разметка нормируется no § B5-1-I, 
как разметка листовой стали
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§ В5-1-24. Резка дисковой пилой

Электрослесарь 4 разр.

Нормы времени и расценки на 100 м реза

Толщина, мм, до
Материал

10 15 20 30 40

Асбестоцемент 4,2 6,3 8,2 12,5 16 1
3—32 4 - 9 8 6 - 4 8 9—88 1 2 -6 4

Гетинакс 3,3 4.7 6,5 9,3 12 2
2 - 6 1 3 - 7 1 5 - 1 4 7 - 3 5 9 - 4 8

Текстолит 2,9 4,1 5 7,1 9,1 3
2—20 3 - 2 4 3 - 9 5 5—61 7 - 1 9

а б в г д №

П р и м е ч а н и я :  1. При резке плит на строгальном станке Н вр. и Расц. 
умножать на 1,3 (ПР-1).

2. При резке плит на специальном станке с механической подачей Н.вр и 
Расц. умножать на 0,65 (ПР-2).

§ В5-1-25. Сверление отверстий на станке

Электрослесарь 4 разр.

Нормы времени и расценки на 100 отверстий

Толщина, 
мм, до

Диаметр отверстий, мм. до
Материал

10 20 30 40

Асбестоцемент и гетинакс 10 0,61 0,76 1 1,3 1
0 - 4 8 ,2 0 - 6 0 0 - 7 9 1 - 0 3

20 0,67 0,91 Ь2 1,4 2
0 - 5 2 ,9 0 - 7 1 ,9 0 - 9 4 ,8 1 -1 1

40 0,86 1,2 1,5 1,8 3
0 - 6 7 ,9 0 - 9 4 ,8 1 - 1 9 1 - 4 2
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Продолжение

Материал Толщина, 
мм, до

Диаметр отверстий, мм, до

10 20 30 40

Текстолит 10 0,74 0,95 1,2 1,5 4
0—58,5 0 —75,1 0—94,8 1—19

20 0,82 !,» 1,3 ',6 5
0 —84,8 0—88,9 1—03 1—28

40 0,98 | , з 1,5 ',8 6
0 -7 7 ,4 1—03 1—19 1—42

а б в г №

§ B5-I-26. Вырезка круглых отверстий резцами на станке

Электрослесарь 4 разр.

Нормы оремет и расценки на 100 отверстай

Диаметр отверстий, мН, до
Материал Толщина, 

мм, до 100 150 200 250 300

Асбестоцемент 10 3,9 6,4 7,3 8,2 , _ 1
3 - 0 8 5 - 0 8 5 - 7 7 8 —48

20 6 7,2 8,4 9Д> 11,5 2
4—74 5—89 8 -8 4 7 - 5 1 9 - 0 9

30 V 8,1 9,5 11 13 3
5—29 8 - 4 0 7—51 8 - 8 9 10—27

40 7,2 9 10,5 12.5 15,5 4
5 - 8 9 7 -1 1 8 - 3 0 9—88 12—25

Гетинакс 10 3.9 5,3 , 6,1 6.9 _ 5
3 - 0 8 4—19 4—82 5—45

20 5,1 6,i 7.1 8 10 6
4 - 0 3 4 —82 5—81 8 -3 2 7 - 9 0
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Продолжение

Толщина, 
им, до

Диаметр отверстий, мм, до
Материал

100 150 200 250 300

Гетинакс 30 5.6 6.3 7.9 9,' 11,5 7
4—42 5—37 6 -2 4 7 - 1 9 9 - 0 9

40 6.2 7,5 8 * 10 13.5 3
4 —90 5—93 7—03 7 - 9 0 1 0 -6 7

Текстолит 10 3,2 4.2 4.7 5,2 _ 9
2 - 5 3 3 - 3 2 3 -7 1 4 -1 1

20 4 4.7 5,4 6,1 7,1 10
3 - 1 6 3—71 4—27 4 - 3 2 5 -6 1

30 4,4 5.2 6.1 7 &2 11
3 - 4 3 4—11 4—32 5 - 5 3 6 - 4 3

40 5.7 6,8 7,8 10 12
3 - 7 9 4 - 5 0 5 - 3 7 6 -1 6 7 -9 0

а б в Г д

§ В5-1-27. Вырезка отверстий сверлением по контуру

Элект рослесарь 4  ра зр .

Норам ареааени и расценки на I и периметра отверстий

Толщина, мм, до
Материал

10 20 40

Асбестоцемент, гетинакс 1.2 1,4 _ ы _ 1
0 -9 4 ,8 1 -1 1 1-8,4

Текстолит \ 2 М 2
0 - 943 1 — 11

а 11 * В №

3 6



$ В5-1-28. Снятие фасок на ребрах плиток

Электрослесарь 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 м фаски

Способ выполнения
Материалы

асбесто­
цемент гетинакс текстолит

На обдирочном станке if6 1,4 0Г98 1
1 -1 2 0 -0 8 0—68,0

Напильником V 2,2 •,б 2
1 -8 0 1-54 1—12

а б в №

ГЛАВА 5. РАЗНЫЕ РАБОТЫ

§ В5-1-29. Окрашивание металлических деталей и изделий

Состав работы
I. Приготовление и заливка краски в краскораспылитель или ванны. 2. Окра­

шивание. 3. Укладка для сушки

Маляр 4 разр.
Нормы времени и расценки на измерители» указанные в таблице

Способ ок­
рашивания Характеристика изделий Измеритель Н.вр. Расц. №

Краско-
распыли-
ТРЛРЫ

Монтажный профиль с 
двух сторон

100 м 0,36 0—28,4 1

8 v / lC M

Полосовая сталь То же 0,44 0-34 ,8 2

Листовая сталь 100 м2 
поверх­
ности

2.8 2—21 3

Короба и перегородки То же 3.6 2—84 4

Окунанием Короба при шири-
ИА М У  ЛА

50 100 м 0,92 0-72 ,7 5
ПС| ММ| ди

100 То же и 0-86 ,9 6

200 » 1,4 1—11 7
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Продолжение

Способ ок­
рашивания Характеристика изделий Измеритель Н вр Расц. №

Окунанием Короба при шири- 
не, мм, до

300 » 1,8 1—42 8

400 > 2 1 -5 8 9

600 » 2.6 2 -0 5 10

Детали массой кг до 1 100 шт. 0,26 0-20,5 11

СВ. 1 То же 0,72 0-56,0 12

Кистью

Круглая, полосовая сталь 100 м 1.5 1 -1 9 13

Угловая сталь То же 2,1 1-66 14

Швеллерная сталь » 4,3 3 -4 0 15

Листовая сталь 100 м2 
поверх­
ности

12,5 9 -8 8 16

Сетчатые ограждения 
с двух сторон с зачисткой 

поверхности

100 м2 
ограж­
дения

11 8—69 17

§ В5-1-30. Окрашивание асбестоцементных плиток окунанием

Состав работы

1. Приготовление и заливка краски в ванну. 2. Окрашивание. 3. Выемка 
и укладка плиток для сушки

Маляр 4 разр.
Нормы времени и расценки на 100 плиток

Толщина 
плитки, 
мм, до

Размер плиток, м2. до

0,05 0,1 0,3 0,6 1.0

20 1,4 2 4,4 8,6 15 1
1-11 1—58 3 -4 8 6 -7 9 11-85

30 •.7 2,6 6,4 14 18т5 2
1-34 2 -0 5 5 -0 6 11-06 14-62

40 2,1 2,8 10т5 18т5 24 3
1 -6 6 2—21 8—30 14-62 18-96

а б в г д №
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§ В5-1-31. Прочие работы

Нормы времени и расценки иа измерители, указанные а таблице

Наименование работ Состав
звена

Измери­
тель Н.вр. Расц. №

Сортировка и сборка 
болтов, гаек и шайб с 
навертыванием гаек на 
болты диаметром, мм

до 18 Электро- 
слесарь 
2 разр.

100 шт. 0,24 0—15,4 I

св. 18 То же 0,44 0—28,2 2

Установка закладных гаек в Сооб­
разный профиль

0,24 0—15,4 3

Изготовление полосок (закрепов) 
из листовой стали для натяжки 
сетчатого ограждения

Электро­
слесарь 
4 разр.

> 0,34 0-26 ,9 4

Приварка полосок из листовой ста­
ли к раме сетчатого ограждения

Электро­
сварщик 
3 разр.

» 0,39 0-27 ,3 5

Отмеривание по размеру и резка 
сетки, вставка прутков из круглой 
стали в ячейки сетки и заделка кон­
цов проволокой, укладка сетки в ра­
му с накладкой ячеек сетки на при­
варенные полоски, изгибание поло­
сок с натяжкой сетки

Электро­
слесарь 
4 разр.

100 м 
пери­
метра

15,5 12-25 6

Разметка и пробивка от­
верстий в стальных ко- 
робках и протяжных ищи- 
ках с помощью пресса

привод­
ного

Электро­
слесарь 
3 разр.

100 от­
верстий

1 0—70 7

ручного То же 1.4 0—98 8

Установка в пробитые отверстия 
коробок патрубков и втулок

Электро­
слесарь 
2 разр.

100 шт. 0,45 0-28 ,8 9

Снятие крышек или установка их 
на стальные коробки и протяжные 
ящики

То же и 0-70 ,4 10

На верты ванне изол яторов 
с применением полиэтилено- 
вых колпачков на штыри, 
крюки, якоря на сверлиль­
ном станке с приспособле­
нием при диаметре крюка, 
штыря, якоря, мм, до

12 Электро-
слесарь

* 2.3 1—82 11
20 4 разр. 100 шт. 2.8 2—21 12
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Продолжение

Наименование работ Состав
звена

Измери­
тель Н.вр. Расц. №

То же, вручную при диаметре крю­
ка, штыря, якоря до 20 мм

Электро- 
слесарь 
4 разр.

100 шт. 3,2 2-53 13

Установка крюков, штырей 
с изоляторами на стальные 
конструкции при диаметре 
крюка, штыря, мм, до

12

20

То же 3,6 2-84 14

» 4,4 3 -4 8 15

Вырубка вручную и запиловка фи­
гурной прорези для замков после 
сверления

Электро­
слесарь 
3 разр.

1 про­
резь

0,1 0-07 16

Проверка и установка замка 100
замков

8,8 6—16 17
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