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ТЕРРИТОРИАЛЬНЫ Е ЕДИНИЧНЫ Е РАСЦЕНКИ НА 
МОНТАЖ ОБОРУДОВАНИЯ

Сборник №  39
Контроль монтажных сварных соединений

ТЕРм 81-03-39-2001

Техническая часть
1 Настоящие Территориальные единичные расценки 

на монтаж оборудования (расценки) предназначены для 
определения прямых затрат в сметной стоимости при вы­
полнении работ по контролю монтажных сварных соеди­
нений

2 Территориальные единичные расценки отражают 
среднеотраслевой уровень затрат по принятой технике, 
технологии и организации работ по монтажу оборудова­
ния ТЕРм являются обязательными для применения все­
ми предприятиями и организациями, независимо от их 
ведомственной принадлежности и форм собственности, 
осуществляющими строительство с привлечением средств 
государственного бюджета всех уровней и целевых вне­
бюджетных фондов, и могут быть использованы для 
строек, финансируемых за счет собственных средств 
предприятий, организаций и физических лиц

3 Территориальные единичные расценки на монтаж 
оборудования (ТЕРм 81-03-39-2001) «Контроль монтаж­
ных сварных соединений» разработаны на основе
-  Государственных элементных сметных норм на выпол­

нение работ по контролю монтажных сварных соеди­
нений (ГЭСНм-2001-39), утвержденных постановлени­
ем Госстроя России от 2805 2001 № 53,

-  Уровня оплаты труда рабочих-монтажников и рабочих, 
управляющих машиной, принятого по данным госу­
дарственной статистической отчетности в строительст­
ве и капитальной ремонте по базовому району 
(г Махачкала) по состоянию на 1 января 2000 г Оплата

труда рабочих-монтажников принята с учетом разряд­
ности работ при ставке рабочего-монтажника четвер­
того разряда в размере 1600 рублей в месяц (1 чел-ч 
9,62 рубля), при этом ставка 1 чел.-ч рабочего- 
монтажника первого разряда составила 7,19 рубля,-  
Средних сметных цен на материалы, изделия и конст­
рукции по базовому району (г Махачкала) по состоя­
нию на 1 января 2000 г ,

-  Сметных расценок на эксплуатацию строительных 
машин и механизмов по Территориальному сборнику 
сметных цен и расценок на эксплуатацию строитель­
ных машин и автотранспортных средств 
4 Настоящий сборник содержит расценки на подго­

товку к контролю монтажных сварных соединений и око- 
лошовной зоны, контроль монтажных сварных соедине­
ний неразрушающими и разрушающими методами, изго­
товление образцов для проведения испытаний, предва­
рительный контроль материалов и оборудования, опера­
ционный контроль качества сварных соединений
5 Методы и объем контроля определяются на основании дей­
ствующих Правил контроля, Руководящих технических мате­
риалов и Инструкций по проведению контроля монтажных 
сварных соединял#, другой нормативной и  технической до­
кументации.
6 При производстве работ, отличающихся от предусмот­
ренных в расценках отделов 1,2 и 6, к оплате труда рабо­
чих-монтажников и эксплуатации машин и механизмов 
следует применять коэффициента, приведенные ниже

№№
пп Условия работы Коэффициент

При подготовке поверхности под контроль и контроле монтажных сварных соединений
1 на сборочной площадке, в цехе предмонтажных работ 0,9
2 труб, собранных внучки (труб поверхностей нагрева котлов, трубных элементов реакторов) и
3 в траншеях, на эстакадах, с лесов, подмостей, при затруднительном доступе к сварному соеди­

нению
1,25

4 с навесных люлек, а также с конструкций и оборудования, когда основным средством, предо­
храняющим от падения с высоты, является монтажный предохранительный пояс внутри трубо­
проводов (креме таблиц 39-02-015 поз 29-36,39-02-016 поз 01-12,39-02-017поз 01-14)

1,5

5 диаметром до 1м 1,5
6 диаметром более 1м и

при определении затрат труда на производство работ внутри трубопроводов и емкостей время 
дежурства снаружи рабочего-монтажника 3-го разряда следует учитывать дополнительно

3
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№№
пп Условия работы Коэффициент

7 при работе в боксах (помещениях) А Х 1,1
8 на высоте свыше 25 м до 40 м 1,1
9 на высоте свыше 40 м до 70 м и

10 на высоте свыше 70 м до 90 м 1,5
11 на высоте свыше 90 м до 110 м 1,8
12 при очистке металлическими щетками и протирке ацетоном двусторонних сварных шве» 1,8

При механизированной зачистке и зачистке вручную поверхности окодошовной зоны трубо­
проводов из углеродистых, легированных и высоколегированных коррозионностойких статей 
с одной стороны

13 без снятия усиления 0,55
14 со снятием усиления 0,7
15 при внешнем осмотре корня шва 1,1

При цветной дефектоскопии
16 обеих поверхностей двусторонних швов 2
17 одновременно более 3-х стыков до 5 0,8
18 тоже более5 0,7

При ультразвуковом контроле
19 сталей аустенитного класса U
20 сварного шва с одной стороны одной поверхности 0,6
21 сварного шва несколькими преобразователями с различными углами ввода кол-во пре­

образовате­
лей

При радиационных методах контроля
22 при получении с одной экспозиции двух снимков 0,85
23 при получении с одной экспозиции трех снимков 0,7
24 при получении с одной экспозиции свыше трех снимков 0,5
25 при использовании пленки РТ-4М 0,8
26 при использовании пленки РТ-1 0,7
27 при просвечивании сварных соединений горячих стыков 1,35
28 при просвечивании импульсными переносными аппаратами типа «Мира-2» 1,3
29 при просвечивании через две стенки стыков трубопроводов на эллипс U
30 при панорамном просвечивании корня шва сварных соединений трубопроводов диаметром 

1020 мм
1,5

31 при зачистке, ультразвуковом контроле и контроле радиационными методами угловых и тав­
ровых соединений оборудования и конструкций

1,3

При контроле сварных соединений I и П категорий А Х , контролируемых в соответствии с 
требованиями Правил контроля ПН А Э Г -1-028-91

32 внешним осмотром и измерениями, ультразвуком 1,5
33 радиационными методами 1Д

4
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ОТДЕЛ 01. ПОДГОТОВКА К КОНТРОЛЮ  ПОВЕРХНОСТИ  
МОНТАЖ НЫ Х СВАРНЫ Х СОЕДИНЕНИЙ

И о к о л о ш о в н о й  з о н ы

Номера
расценок

Наименование и техническая в том числе руб
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые оплата эксплуатация машин материалы труда рабо

Коды
неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения

руб труда рабо 
чих монтаж 

ников
всего

втч  опла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

“ИХ MUH |«1Ж
ников, 
чел ч

1 2 3 4 5 в 7 8

ТАБ Л И Ц А 39-01-001  О чистка поверхности  м еталлическим и щ еткам и

Измеритель 1 стык(ои) (расценки 01-18), 1 и  шва (расценка 19)

Очистка металлическими щет* ами поверхности тру Зопроводов, диаметр, ММ, до
39-01-001-1 60 1,92 1,92 - - - 0,20
39-01-001-2 108 2,89 2,89 - - - 0,30
39-01-001-3 159 3,27 3,27 - - - 0.34
39-01-001-4 273 3,85 3,85 - - - 0,40
39-01-001-5 377 5,00 5,00 - - - 0,52
39-01-001-6 478 6,25 6,25 - - - 0,65
39-01-001-7 550 7,70 7,70 - - - 0.80
39-01-001-8 630 8,08 8,08 - - - 0.84
39-01-001-9 720 8,85 8,85 - - - 0.92

39-01-001-10 820 9,62 9,62 - - - 1,00
39-01-001-11 920 11,54 11,54 - - - 1.20
39-01-001-12 1020 12,51 12,51 - 1.30
39-01-001-13 1220 14,43 14,43 - 1,50
39-01-001-14 1420 17,32 17,32 - - . 1,80
39-01-001-15 1620 19,24 19,24 - - - 2.00
39-01-001-16 1820 22,13 22,13 - - - 2.30
39-01-001-17 2020 24,05 24,05 - - . 2.50
39-01-001-18 2220 28,86 28,86 - - 3 00
39-01-001-19 Очистка металлическими щетка­

ми поверхности оборудования
3,85 3,85 • • - 0,40

ТА Б Л И Ц А 3 9-01 -00 2  П ротирка п оверхности  ацетоном

Измеритель 1 стык(ов) (расценки 01-18), 1 м шва (расценка 19)

Протирка ацетоном поверхности трубопроводов наружным диаметром, мм, а ф

39-01-002-1 60 0,78 0,48 - - 0,30 О 0S
39-01-002-2 108 1,16 0,58 - - 0,58 0,06
39-01-002-3 159 1,56 0,77 - 0,79 0,08
39-01-002-4 273 2,34 0,96 - - _____1,38 0.10
39-01-002-5 377 3,13 1,25 - - 1,88 п п
39-01-002-6 478 3,90 1,54 - - 2,36 0 16
39-01-002-7 550 4,63 1,92 - - 2,71 0 20
39-01-002-8 630 5,16 2,02 - - 3,14 п 21
39-01-002-9 720 5,78 2,21 - - 3,57 0

39-01-002-10 820 6,52 2,41 - - 4,11 0.25
39-01-002-11 920 7,43 2,89 - - _____4,54 о зо
39-01-002-12 1020 8,15 3,08 - - 5,07 0 32
39-01-002-13 1220 9,88 3,85 - - 6,03 0,40
39-01-002-14 1420 11,30 4,23 - - 7,07 п да
39-01-002-15 1620 12,85 4,81 - - 8,04 0.50
39-01-002-16 1820 14,85 5,77 - - 9,08 0 60
39-01-002-17 2020 16,18 6,06 - - 10,12 0 63
39-01-002-18 2220 17,89 6,73 - - 11,16 л 70
39-01-002-19 Протирка ацетоном поверхности 

оборудования
2,53 0,96 1,57 0,10

5
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Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о й  ч и с л е , р у б
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я н ы е
з а т р а т ы ,

р у б

о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы т р у д а  р а б о

Код ы
Н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

т р у д а  р а б о  
ч и х - м о н т а ж ­

н и к о в
в с е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н И К О В , 
ч е л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8

ТАБЛИЦА 39-01-003 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов диаметром до 426 
мм из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 80 мкм (СЗ) без снятия выпуклости (усиле­
ния) Сварного шва

И з м е р и т е л ь  1  с т ы к ( о в )

Зачистка механиэироваинаи поверхности сварною  соединения и околош овной зоны трубо­
проводов диаметром до 4 2 6  мм на углеродисты х и легированны х сталей до шероховатости не 
грубее R z  8 0  мкм ( С З )  беа снятия выпуклости (усиления) сварною  шва Трубопровод, два* 
метр, мм

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 1 , 3 0 0 , 7 7 0 , 5 3 - - 0 , 0 8
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 1 , 5 7 0 , 9 6 0 , 6 1 - - 0 , 1 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 2 , 1 6 1 , 2 5 0 , 9 1 - - 0 , 1 3
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 2 , 5 0 1 , 4 4 1 , 0 6 - - 0 , 1 5
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 2 , 8 5 1 , 6 4 1 , 2 1 - - 0 , 1 7
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 3 , 3 6 1 , 9 2 1 , 4 4 - - 0 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 7 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 3 , 7 1 2 , 1 2 1 , 5 9 - - 0 , 2 2
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 9 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 4 , 4 0 2 , 5 0 1 , 9 0 - - 0 , 2 6

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 0 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 4

5 , 1 8 2 , 9 8 2 , 2 0 - - 0 , 3 1

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 4 , 7 4 2 , 6 9 2 , 0 5 - - 0 , 2 8
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 2 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

1 0
5 , 7 0 3 , 2 7 2 , 4 3 • - 0 , 3 4

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 3 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

7 , 5 9 4 , 3 3 3 , 2 6 - • 0 , 4 5

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 5 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

7 , 0 8 4 , 0 4 3 , 0 4 - - 0 , 4 2

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 6 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 0 , 0 2 5 , 7 7 4 , 2 5 - • 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 7 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
2 8

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 8 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
6

6 , 7 3 3 , 8 5 2 , 8 8 - • 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 1 9 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

8 , 3 8 4 , 8 1 3 , 5 7 - - 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 0 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 1 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 6

1 6 , 5 3 9 , 6 2 6 , 9 1 - • 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 2 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

1 0 , 0 2 5 , 7 7 4 , 2 5 - • 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 3 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ^ м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 4 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 6 , 5 3 9 , 6 2 6 , 9 1 - - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 5 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

2 1 , 5 4 1 2 , 5 1 9 , 0 3 - - 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 6 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 5

2 5 , 0 6 1 4 , 4 3 1 0 , 6 3 - - 1 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 7 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

1 0 , 6 1 6 , 0 6 4 , 5 5 - - 0 , 6 3

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 8 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

6



Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль мотажных Сварных соединений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о м  ч и с л е  р у б
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ,

р у б

о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы
• 4 в т р а ш

т р у д а  р в б о

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

т р у д а  р а б о ­
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в
в с е г о

в т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

н и х  м о н т а ж  
н и к о в , 

ч е й  ч

1 2 3 4 5 6 7 8
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 2 9 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 0 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

2 2 , 0 7 1 2 , 5 1 9 , 5 6 - - 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 1 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 2 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
5 0

3 0 , 6 0 1 7 , 3 2 1 3 , 2 8

_________

- 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 3 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

3 5 , 6 1 2 0 , 2 0 1 5 , 4 1

.

- 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 4 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 5 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
8 0

4 7 , 1 3 2 6 , 9 4 2 0 , 1 9

_________

- 2 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 6 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 7 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 8 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

2 0 , 0 4 1 1 , 5 4 8 , 5 0 • 1 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 3 9 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

2 5 , 0 6 1 4 , 4 3 1 0 , 6 3 - 1 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 0 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

3 0 , 0 7 1 7 , 3 2 1 2 , 7 5 - • 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 1 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
5 0

3 5 , 6 1 2 0 , 2 0 1 5 , 4 1 - - 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 2 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 3 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с г е н к н ,  м м ,  д о  
7 0

4 5 , 6 3 2 5 , 9 7 1 9 , 6 6 • - 2 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 1 2 , 4 3 7 , 1 2 5 , 3 1 - - 0 , 7 4
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 5 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 1 5 , 0 4 8 , 6 6 6 , 3 8 - - 0 , 9 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 6 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 2 1 , 5 4 1 2 , 5 1 9 , 0 3 - - 1 . 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 7 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 2 7 , 0 8 1 5 , 3 9 1 1 , 6 9 . - 1 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 8 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 3 2 , 0 9 1 8 , 2 8 1 3 , 8 1 - - 1 , 9 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 4 9 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  5 0 3 8 , 6 0 2 2 , 1 3 1 6 , 4 7 - - 2 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 0 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 0 4 5 , 1 0 2 5 , 9 7 1 9 , 1 3 - - 2 , 7 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 1 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  7 0 4 9 , 1 5 2 7 , 9 0 2 1 , 2 5 - - 2 , 9 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 2 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 1 7 , 0 6 9 , 6 2 7 , 4 4 - - 1 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 3 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  2 0 2 5 , 0 6 1 4 , 4 3 1 0 , 6 3 - - 1 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 4 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 3 0 , 6 0 1 7 , 3 2 1 3 , 2 8 - - 1 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 5 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  4 0 3 8 , 6 0 2 2 , 1 3 1 6 , 4 7 - - 2 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  5 0 4 5 , 1 0 2 5 , 9 7 1 9 , 1 3 - - 2 , 7 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  6 0 5 0 , 6 4 2 8 , 8 6 21,76 - - 3 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  8 0 5 8 , 6 4 3 3 , 6 7 2 4 , 9 7 - - 3 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 5 9 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

1 0
2 0 , 0 4 1 1 , 5 4 8 , 5 0 - - 1 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 6 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 6 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 6 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

4 2 , 1 1 2 4 , 0 5 1 8 , 0 6 - - 2 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 6 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

4 9 , 1 5 2 7 , 9 0 2 1 , 2 5 • - 2 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 6 4 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 3 - 6 5 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
7 0

6 5 , 6 8 3 7 , 5 2 2 8 , 1 6 — - 3 . »
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ТЕРм 81-03-39-2001 Кошрош>мошвжных сварных соедннеяий Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

иди в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б З а тр а ты  
т р у д а  р а б оо п л а т а  

т р у д а  р а б о - 
ч и х -м о и т а ж - 

н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м аш и н м а те р и а л ы

Коды
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

НИКОВ,

ч е л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 * 0 0 3 - 6 6 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , н и ,  д о  
9 0

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

ТАБЛИЦА 39-01-004 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны трубопроводов диаметром 465 мм и 
выше из углеродистых и легированных сталей до шерохова­
тости не грубее Rz 80 мкм (СЗ) без снятия выпуклости (уси­
ления) сварного шва

И з м е р и т е л ь  1  с т ы к ( о в )

З а ч и с т к а  м е х а н и а и р о в а н н а я  п о в е р х н о с т и  с в а р к о ю  с о е д и н е н и я  в  м н м ю в ю в и о й  з о н ы  т р у б о ­
п р о в о д о в  д и а н е г р о м  4 6 5  м м  и  в ы ш е  и з  у г л е р о д и с т ы х  и  л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й  д о  ш е р о х о в а т о ­
с т и  н е  г р у б е е  R z  8 0  м к м  ( С З )  б е з  с н я т и я  в ы и у к л о с т и  ( у с и л е н и я )  с в а р н о г о  ш в а  Т р у б о п р о в о д ,  
д и а м е т р ,  м м  4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 1 0 2 2 , 0 7 1 2 , 5 1 9 ,5 6 - • 1 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 2 0 3 0 ,6 0 1 7 , 3 2 1 3 , 2 8 - - 1 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 3 0 4 0 , 0 9 2 3 ,0 9 1 7 , 0 0 - - 2 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 4 0 4 8 , 6 2 2 7 , 9 0 2 0 , 7 2 - - 2 , 9 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 5 0 5 7 , 1 5 3 2 , 7 1 2 4 , 4 4 - - 3 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 6 6 0 6 5 ,6 8 3 7 , 5 2 2 8 , 1 6 - - 3 ,9 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 7 7 0 7 4 , 2 1 4 2 , 3 3 3 1 , 8 8 - - 4 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 8 9 0 8 7 , 2 1 5 0 ,0 2 3 7 , 1 9 - . 5 , 2 0

З а ч и с т к а  м е х а н и з и р о в а н н а я  п о в е р х н о с т и  с в а р н о г о  с о е д и н е н и я  и  о к о л о ш о в н о й  а о ж  
п р о в о д о в  д и а м е т р о м  4 6 5  м м  и  в ы ш е  и з  у г л е р о д и с т ы х  и  л е г и р о в а н н ы х  с т а л е й  д о  и м  
с т о  н е  г р у б е е  R z  8 0  м к м  ( С З )  б е з  с н я т и я  в ы п у к л о с т и  ( у с и л е н и я )  с в а р н о г о  ш в а  Т р у б  
д и а м е т р ,  м м

i
l

l

III

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

3 5 , 6 1 2 0 ,2 0 1 5 , 4 1 - - 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 2 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
4 0

5 5 ,6 6 3 1 , 7 5 2 3 , 9 1 - - 3 ,3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 3 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 4 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
6 0

7 5 , 7 0 4 3 , 2 9 3 2 , 4 1 - - 4 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 5 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 6 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
9 0

9 5 , 7 4 5 4 , 8 3 4 0 , 9 1 - - 5 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 1 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
3 0

5 2 , 1 3 2 9 ,8 2 2 2 , 3 1 - - 3 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 0 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 1 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
9 0

1 0 7 , 7 9 6 1 , 5 7 4 6 , 2 2 - - 6 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 5 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  1 0 3 3 ,5 9 1 9 , 2 4 1 4 , 3 5 - - 2 ,0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 6 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  2 0 4 5 , 6 3 2 5 , 9 7 1 9 , 6 6 - - 2 , 7 0

8



Республика Дагестан 'IfcPM 8M3-39-2Q01 Кошрольмошажиыхсвцжыхсоелинений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о м  ч и с л е , р у б V k Trvm jх а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  
и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т п р я м ы е

«а гп а ти о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы т р у д а  р а б о

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  / е д и н и ц а  и з м е р е н и я

р у б
т р у д а  р а б о ­
ч и х  м о н т а ж ­

н и к о в
в с е г о

в т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

IflA  WWIIUM
н и к о в , 
ч е л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 7 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  н и ,  д о  3 0 5 9 , 1 7 3 3 , 6 7 2 5 , 5 0 - - 3 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 8 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 7 2 , 1 9 4 1 , 3 7 3 0 , 8 2 - • 4 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 2 9 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  5 0 8 5 , 7 2 4 9 , 0 6 3 6 , 6 6 - • 5 , 1 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 0 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 0 9 7 , 7 7 5 5 , 8 0 4 1 , 9 7 - - 5 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 1 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  7 0 1 0 9 , 8 2 6 2 , 5 3 4 7 , 2 9 - - 6 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 2 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  9 0 1 2 2 , 8 3 7 0 , 2 3 5 2 , 6 0 - - 7 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 3 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 4 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

5 5 , 6 6 3 1 , 7 5 2 3 , 9 1 - - 3 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 5 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 6 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

8 7 , 2 1 5 0 , 0 2 3 7 , 1 9 - - 5 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 7 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 8 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

1 1 6 , 3 2 6 6 , 3 8 4 9 , 9 4 - - 6 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 3 9 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 0 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
8 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 1 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 2 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 3 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

8 0 , 7 1 4 6 , 1 8 3 4 , 5 3 ■ - 4 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 4 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

9 7 , 7 7 5 5 , 8 0 4 1 , 9 7 - - 5 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 5 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 6 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 7 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 8 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  
Д О  1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 4 9 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  
д о  2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 0 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  
д о  3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 1 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  
д о  4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 2 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 6 7 , 1 7 3 8 , 4 8 2 8 , 6 9 • - 4 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 3 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  2 0 9 1 , 2 7 5 1 , 9 5 3 9 , 3 2 - - 5 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 4 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  1 0 7 5 , 7 0 4 3 , 2 9 3 2 , 4 1 • - 4 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 5 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 1 0 4 , 2 7 5 9 , 6 4 4 4 , 6 3 - - 6 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 6 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 8 7 , 2 1 5 0 , 0 2 3 7 , 1 9 - - 5 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 7 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 1 1 9 , 3 0 6 8 , 3 0 5 1 , 0 0 - - 7 , 1 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 8 2 0 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 9 4 , 2 5 5 3 , 8 7 4 0 , 3 8 - - 5 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 0 4 - 5 9 2 0 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 1 2 9 , 8 6 7 4 , 0 7 5 5 , 7 9 - - 7 , 7 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и ли в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о  
ч и х -м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж  
н и к о е

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м ате р и а л ы
Коды

н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

ТАБЛИЦА 39-01-005 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны трубопроводов диаметром до 426 
мм из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 40 мкм (С4) без снятия выпуклости (усиле­
ния) сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 стык(ов)

Зачистка механизированная поаерхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не 
грубее Rz 40 мкм (С4) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва Трубопровод, диа­
метр, мм

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  3 1 , 8 2 1 , 0 6 0 , 7 6 - - 0 , 1 1

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 2 , 1 6 1 , 2 5 0 , 9 1 - - 0 , 1 3
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 3 , 2 1 1 , 9 2 1 , 2 9 - - 0 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 3 ,5 4 2 , 0 2 1 , 5 2 - - 0 , 2 1

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 4 , 0 6 2 , 3 1 1 , 7 5 - - 0 , 2 4
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 4 , 9 4 2 ,8 9 2 ,0 5 - - 0 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 7 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 5 , 3 6 3 ,0 8 2 , 2 8 - - 0 , 3 2
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 9 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 6 ,5 8 3 ,8 5 2 , 7 3 - - 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 0 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 4

7 , 2 5 4 , 1 4 з,и - - 0 , 4 3

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 6 , 7 3 3 ,8 5 2 ,8 8 - - 0 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 2 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 3 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

1 0 , 7 9 6 , 1 6 4 , 6 3 - - 0 , 6 4

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
6

8 , 4 5 4 , 8 1 3 ,6 4 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 5 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 0

1 0 , 1 0 5 , 7 7 4 , 3 3 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 6 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

1 4 , 1 5 8 ,0 8 6 , 0 7 0 , 8 4

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 7 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 в

1 6 , 9 1 9 , 6 2 7 , 2 9 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 8 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
6

9 , 8 7 5 , 7 7 4 , 1 0 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 1 9 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 0

1 1 , 8 2 6 , 7 3 5 , 0 9 0 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 0 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

1 6 , 6 0 9 , 6 2 6 ,9 8 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 1 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
3 6

2 3 ,3 4 1 3 , 4 7 9 , 8 7 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 2 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
6

1 4 , 1 5 8 ,0 8 6 , 0 7 0 , 8 4

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 3 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 0

1 6 , 8 3 9 , 6 2 7 , 2 1 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 4 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

2 3 , 3 4 1 3 , 4 7 9 , 8 7 - 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 5 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
3 0

3 0 ,2 2 1 7 , 3 2 1 2 , 9 0 - 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 6 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
4 5

3 5 ,3 8 2 0 ,2 0 1 5 , 1 8 • - 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 7 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
6

1 5 , 1 9 8 ,6 6 6 , 5 3 - - 0 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 8 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 0

1 8 , 1 7 1 0 , 5 8 7 , 5 9 - • 1 , 1 0
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Республика Дагестан_____________________________ ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль меигажных сварных соединений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

н и м  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о -  
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 

ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы
К о д ы

н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 2 9 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

2 5 , 0 6 1 4 , 4 3 1 0 , 6 3 - - 1 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 0 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

3 1 , 9 4 1 8 , 2 8 1 3 , 6 6 - - 1 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 1 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  н м ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 2 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
5 0

4 3 , 9 9 2 5 , 0 1 1 8 , 9 8  I - 2 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 3 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6 0

5 1 , 8 3 2 9 , 8 2 2 2 , 0 1
—

- 3 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 4 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

5 8 , 7 2 3 3 , 6 7 2 5 , 0 5 - - 3 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 5 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 6 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6

1 6 , 8 3 9 , 6 2 7 , 2 1 ~ - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 7 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

1 9 , 8 9 1 1 , 5 4 8 , 3 5 - - 1 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 8 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 3 9 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

3 5 , 3 8 2 0 , 2 0 1 5 , 1 8 - - 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 0 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 1 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
5 0

5 1 , 8 3 2 9 , 8 2 2 2 , 0 1 - - з д о

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 2 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

5 8 , 7 2 3 3 , 6 7 2 5 , 0 5 - - 3 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 3 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
7 0

6 5 , 6 0 3 7 , 5 2 2 8 , 0 8 - - 3 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 1 8 , 1 7 1 0 , 5 8 7 , 5 9 _ 1 , 1 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 5 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 2 1 , 6 2 1 2 , 5 1 9 , 1 1 1 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 6 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 3 0 , 2 2 1 7 , 3 2 1 2 , 9 0 • - 1 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 7 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 3 8 , 8 3 2 2 , 1 3 1 6 , 7 0 . - 2 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 8 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 4 5 , 7 0 2 5 . 9 7 1 9 , 7 3 . . 2 , 7 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 4 9 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  5 0 5 5 , 2 8 3 1 , 7 5 2 3 , 5 3 • - 3 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 0 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 0 6 3 , 8 8 3 6 , 5 6 2 7 , 3 2 _ 3 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 1 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  7 0 7 0 , 7 6 4 0 , 4 0 3 0 , 3 6 . 4 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 2 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 2 5 . 0 6 1 4 , 4 3 1 0 , 6 3 • _ 1 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 3 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 3 5 , 3 8 2 0 , 2 0

оои
«

mи _ 2 , 1 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 4 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 4 3 , 9 9 2 5 , 0 1 1 8 , 9 8 • • 2 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 5 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 5 5 . 2 8 3 1 , 7 5 2 3 , 5 3 _ 3 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  5 0 6 3 . 8 8 3 6 , 5 6 2 7 , 3 2 • - 3 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 0 7 2 , 4 9 4 1 , 3 7 3 1 , 1 2 • - 4 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  8 0 8 2 , 8 1 4 7 , 1 4 3 5 , 6 7 . - 4 , 9 0
3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 5 9 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 6 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 6 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

4 9 , 1 5 2 7 , 9 0 2 1 , 2 5 - - 2 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 6 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 6 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

7 0 , 7 6 4 0 , 4 0 3 0 , 3 6 - - 4 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 6 4 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 6 5 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

9 4 , 1 0 5 3 , 8 7 4 0 , 2 3  | - 5 , 6 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 К отроль монтажных сварных соединений Республика Д  агестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о -  
ч и х - м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

е т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 0 5 - 6 6 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 0

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

ТАБЛИЦА 39-01-006 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов диаметром 465 мм и 
выше из углеродистых и легированных сталей до ш ерохова­
тости не грубее Rz 40 мкм (С4) без снятия выпуклости (уси­
ления) сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сгы к(ов)

Зачистка механизмроеаиная поверхности сварного соединения и околош овной зоны трубо­
проводов диаметром 4 6 5  мм и выше из углеродисты х и легированны х сталей до ш ероховато­
сти не грубее R z  4 0  мкм ( С 4 )  без снятия выпуклости (усиления) сварного шва Трубопровод, 
диаметр, мм 4 6 5 - 4 8 0 ,  толщина стенки, мм, до

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 1 0 3 1 , 9 4 1 8 , 2 8 1 3 , 6 6 - - 1 , 9 0

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

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

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

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

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околош овной зоны трубо­
проводов диаметром 4 6 5  мм и вы ш е из углеродисты х и легированны х сталей до ш ероховато­
сти не грубее R z  4 0  мкм ( С 4 )  без смятия вы пуклости (усиления) сварного шва Трубопровод, 
диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

5 1 , 8 3 2 9 , 8 2 2 2 , 0 1 - - з д о

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

6 5 , 6 0 3 7 , 5 2 2 8 , 0 8 - - 3 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 2 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 3 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 4 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

1 0 7 , 8 7 6 1 , 5 7 4 6 , 3 0 • - 6 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 5 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

1 2 2 , 6 0 7 0 , 2 3 5 2 , 3 7 • - 7 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 6 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

5 8 , 7 2 3 3 , 6 7 2 5 , 0 5 - - 3 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 1 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 0 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 1 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

1 0 6 , 1 5 6 0 , 6 1 4 5 , 5 4 - - 6 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

1 2 2 , 6 0 7 0 , 2 3 5 2 , 3 7 • - 7 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

1 3 8 , 0 8 7 8 , 8 8 5 9 , 2 0 - - 8 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 5 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  1 0 4 7 , 4 3 2 6 , 9 4 2 0 , 4 9 - - 2 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 6 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 6 5 , 6 0 3 7 , 5 2 2 8 , 0 8 - - 3 ,9 0
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных соединений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я н ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 

ч е л  - ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о -  

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д  
н е у ч т е н н ы х  
м а т е р и а л  о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 7 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  3 0 8 4 , 5 3 4 8 , 1 0 3 6 , 4 3 - - 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 8 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  4 0 1 0 2 , 7 0 5 8 , 6 8 4 4 , 0 2 - - 6 Д 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 2 9 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  5 0 1 2 2 , 6 0 7 0 , 2 3 5 2 , 3 7 - - 7 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 0 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 0 1 3 9 , 8 1 7 9 , 8 5 5 9 , 9 6 - - 8 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 1 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  7 0 1 5 7 , 9 8 9 0 , 4 3 6 7 , 5 5 - - 9 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 2 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  9 0 1 7 5 , 1 9 1 0 0 , 0 5 7 5 , 1 4 - - 1 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 3 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

5 8 , 7 2 3 3 , 6 7 2 5 , 0 5 - - 3 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 4 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 5 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 6 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

1 2 4 , 3 2 7 1 , 1 9 5 3 , 1 3 - 7 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 7 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

1 4 4 , 9 7 8 2 , 7 3 6 2 , 2 4 “ - 8 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 8 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

1 6 7 , 5 5 9 6 , 2 0 7 1 , 3 5 - - 1 0 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 3 9 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
7 0

1 8 5 , 5 1 1 0 5 , 8 2 7 9 , 6 9 - - 1 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 0 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 1 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

6 5 , 6 0 3 7 , 5 2 2 8 , 0 8 • - 3 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 2 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 3 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 4 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

1 3 9 , 8 1 7 9 , 8 5 5 9 , 9 6 - - 8 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 5 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 6 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6 0

1 8 5 , 5 1 1 0 5 , 8 2 7 9 , 6 9 - - 1 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 7 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
7 0

2 1 6 , 1 4 1 2 5 , 0 6 9 1 , 0 8 - • 1 3 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 8 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  
д о  1 0

8 1 , 0 9 4 6 , 1 8 3 4 , 9 1 - - 4 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 4 9 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  
д о  2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 0 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  
Д О  3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 1 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  
д о  4 0

1 7 5 , 1 9 1 0 0 , 0 5 7 5 , 1 4 - • 1 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 2 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 9 5 , 8 2 5 4 , 8 3 4 0 , 9 9 - - 5 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 3 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 1 3 1 , 2 1 7 5 , 0 4 5 6 , 1 7 - - 7 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 4 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 1 0 7 , 8 7 6 1 , 5 7 4 6 , 3 0 - - 6 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 5 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 1 4 8 , 4 2 8 4 , 6 6 6 3 , 7 6 - - 8 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 6 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 1 2 4 , 3 2 7 1 , 1 9 5 3 , 1 3 - - 7 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 7 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 1 7 0 , 0 2 9 7 , 1 6 7 2 , 8 6 - - 1 0 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 8 2 0 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 1 3 4 , 6 4 7 6 , 9 6 5 7 , 6 8 - - 8 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 6 - 5 9 2 0 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 1 8 5 , 5 1 1 0 5 , 8 2 7 9 , 6 9 - - 1 1 , 0 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 Ксигроль монтажных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о м  ч и с л е , р у б Ч а тп а ты
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы т р у д а  р а б о -  
ч и х -м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

р у б т р у д а  р а б о  
ч и х - м о н т а ж  

н и к о в
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

I 2 3 4 5 6 7 8

ТАБЛИЦА 3 9 - 0 1 - 0 0 7  Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов диаметром до 4 2 6  

мм из углеродистых и легированны х сталей до шероховато­
сти не грубее R z  2 0  мкм ( C S )  без снятия выпуклости (усиле­
ния) сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сгы к(ов)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окопош овной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродисты х и легированны х степей до ш ероховатости не 
грубее R z  20 мкм (С5) без снятия вы пуклости (усиления) сварного шва

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 3 , 2 1 1 , 9 2 1 . 2 9 - - 0 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  6 3 , 5 4 2 , 0 2 1 . 5 2 - - 0 , 2 1

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 5 , 0 9 2 , 8 9 2 , 2 0 - - 0 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 6 , 0 4 3 , 4 6 2 . 5 8 - - 0 , 3 6
3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 6 , 9 0 3 , 9 4 2 , 9 6 - - 0 , 4 1

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 8 , 3 0 4 , 8 1 3 , 4 9 - - 0 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 7 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  4 9 , 0 6 5 . 1 9 3 . 8 7 - - 0 , 5 4

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 9 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 0 , 7 9 6 , 1 6 4 , 6 3 - - 0 , 6 4

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 0 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 4

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 1 1 , 6 6 6 , 7 3 4 , 9 3 - - 0 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 2 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 3 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
2 0

1 8 , 4 7 1 0 , 5 8 7 , 8 9 • - 1 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 5 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

1 6 , 9 8 9 , 6 2 7 , 3 6 - - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 6 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

2 3 , 7 9 1 3 , 4 7 1 0 , 3 2 - - 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 7 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 8

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 8 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

1 6 , 6 0 9 , 6 2 6 , 9 8 - - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 1 9 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 0 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 1 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 6

3 8 ,9 0 2 2 , 1 3 1 6 , 7 7 - - 2 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 2 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

2 3 , 7 9 1 3 , 4 7 1 0 , 3 2 - - 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 3 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 4 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

3 8 ,9 0 2 2 , 1 3 1 6 , 7 7 - - 2 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 5 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 6 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
4 5

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

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околоию виой зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродисты х и легированны х степей до ш ероховатости не 
грубее R z  20 мкм (С5) без снятия вы пуклости (усиления) сварного шва 219-245, толщ ина 
стенки, мм, до

3 9 - 0 1 - 0 0 7 - 2 7 в 2 5 , 5 1 1 4 , 4 3 1 1 , 0 8 - - 1 , 5 0
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монгакных сварных соединений

Номера Наименование и техническая в том числе, руб Затраты 
труда раборасценок характеристика оборудования 

или видов монтажных работ Прямые
затраты,

руб
оплата эксплуатация машин материалы

Коды
неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов /  единица измерения

труда рабо 
чих монтаж­

ников всего
в т ч  опяа 

та труда 
машинистов

расход
неучтенных
материалов

НИКОВ,

чел ч

1 2 3 4 5 6 7 8
39-01-007-28 10 30,22 17,32 12,90 - - 1,80
39-01-007-29 20 42,11 24,05 18,06 - - 2,50
39-01-007-30 30 54,01 30,78 23,23 - - 3,20
39-01-007-31 40 63,66 36,56 27,10 - - 3,80
39-01-007-32 50 75,55 43,29 32,26 - - 4,50
39-01-007-33 60 87,44 50,02 37,42 - - 5,20
39-01-007-34 70 99,34 56,76 42,58 - - 5,90
39-01-007-35 80 114,45 65,42 49,03 - - 6,80

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения я околошовной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не 
грубее Rz 20 мкм (С5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 273-299, толщина 
стенки, мм, до

39-01-007-36 6 28,65 16,35 12,30 - - 1.70
39-01-007-37 10 33,43 19,24 14,19 - . 2,00
39-01-007-38 20 48,54 27,90 20,64 - . 2,90
39-01-007-39 30 60,44 34,63 25,81 - 3,60
39-01-007-40 40 72,34 41,37 30,97 - • 4,30
39-01-007-41 50 87,44 50,02 37,42 - - 5,20
39-01-007-42 60 99,34 56,76 42,58 - - 5,90
39-01-007-43 70 111,23 63,49 47,74 - • 6,60

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околоиювиой эои| 
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до uiepoxoi 
грубее Rz 20 мкм (С5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 323, толщи 
мм, до

(•грубо­
ватости ие 
на стенки.

39-01-007-44 6 30,22 17,32 12,90 - _ 1,80
39-01-007-45 10 35,68 20,20 15,48 - 2,10
39-01-007-46 20 50,80 28,86 21,94 . - 3,00
39-01-007-47 30 65,91 37,52 28,39 _ 3,90
39-01-007-48 40 77,80 44,25 33,55 - 4,60
39-01-007-49 50 92,91 52,91 40,00 . 5,50
39-01-007-50 60 108,02 61,57 46,45 _ 6,40
39-01-007-51 70 119,91 68,30 51,61 _ 7,10

Зачистка мехаинвироваииая п 
проводов диаметром до 426 mi 
грубее Rz 20 мкм (С5) без сия- 
мм,д©

оверхиости сварного 
и нз углеродистых и « 
гия выпуклости (усдл

сведилеил 
ютроваии 
еииа)свар

Я И околош 
ых сталей 
иого шва. 2 .3

*1
||& II

Iи грубо­
ватости ие 
на стенки,

39-01-007-52 То ~ 42,11 24,05 18,06 2,50
39-01-007-55 20 60,44 34,63 25,81 - 3,60
39-01-007-54 30 75,55 43,29 32,26 _ 4,50
39-01-007-55 40 92,91 52,91 40,00 _ 5,50
39-01-007-56 50 108,02 61,57 46,45 _ 6,40
39-01-007-57 60 123,13 70,23 52,90 7,30
39-01-007-58 80 ---------- 141,45 80,81 60,64 _ 8,40

Зачистка механизированная п 
проводов диаметром до 426 mi 
грубее Rz 20 мкм (С5) без сия! 
стенки, мм, до

оверхносп 
а на утере 
гия выпукл

I сварного 
«истых и л 
ости (усил

сведипени 
югироваии 
еииа)свар

я и околош 
ых сталей 
иого шва 1

вам ой зон! 
до uiepoxoi 
Ю2-426, то

к грубо­
ватости не 
лщина

39-01-007-59 10 48,54 27,90 20,64 2,90
39-01-007-60 20 65,91 37,52 28,39 3,90
39-01-007-61 30 ' 84,23 48,10 36,13 _ 5,00
39-01-007-62 40 ~ 102,55 58,68 43,87 - _ 6,10
39-01-007-63 50 119,91 68,30 51,61 - • 7,10
39-01-007-64 60 141,45 80,81 60,64 8,40
39-01-007-65 70 159,78 91,39 68,39 9,50
39-01-007-66 90 185,51 105,82 79,69 - - 11,00
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ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных соединен^ Республика Дагестан

Номера
расценок

Наименование и техническая в тон числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих-монтаж 

ников, 
чел ч

характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Пряные

затраты,
руб

оплата эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения

труда рабо- 
чих монтаж­

ников
всего

втч опла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8

ТАБЛ И Ц А 39-01-008. Зачистка м еханизированная поверхности сварного соедине-
ния и околош овной зоны  трубопроводов диаметром 465 мм и
вы ш е из углеродисты х и легированны х сталей до ш ерохова-
гости не грубее Rz 20 мкм (С5) без снятия вы пуклости (уси­
ления) сварного ш ва

Измеритель 1 стык(ов)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и оиоиошовиой зоны трубо-
проводов диаметром 465 мм и выше иа углеродистых и легированных сталей до шероховато-
ста не грубее Rz 20 мкм (С5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 465-480, тол­
щина стенки, мм, до

39-01-008-1 10 54,01 30.78 23,23 - - 3,20
39-01-008-2 20 75,55 43,29 32,26 - - 4,50
39-01-008-3 30 96,12 54,83 41,29 - - 5,70
39-01-008-4 40 117,66 67,34 50,32 - - 7,00
39-01-008-5 50 138,23 78,88 59,35 - - 8,20
39-01-008-6 60 159,78 91,39 68,39 - - 9,50
39-01-008-7 70 183,24 105,82 77,42 - - 11,00
39-01-008-8 90 215,38 125,06 90,32 - - 13,00

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо-
проводов диаметром 465 мм и выше иа углеродистых и легированных сталей до шероховато-
ста не грубее Rz 20 мкм (С5) беа смятая выпуклости (усиления) сварного шва 500-560, тол­
щина станки, мм, до

39-01-008-9 10 63,66 36,56 27,10 - - 3,80
39-01-008-10 20 87,44 50,02 37,42 - - 5,20
39-01-008-11 30 111,23 63,49 47,74 - - 6,60
39-01-008-12 40 135,02 76,96 58,06 - - 8,00
39-01-008-13 50 159,78 91,39 68,39 - * 9,50
39-01-008-14 60 184,76 105,82 78,94 - - 11,00
39-01-008-15 70 204,24 115,44 88,80 - - 12,00
39-01-008-16 90 234,11 134,68 99,43 - . 14,00

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо-
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато-
ста не грубее Rz 20 мкм (С5) без снятая выпуклости (усиления) сварного шва 600-630, тол­
щина стенки, мм, до

39-01-008-17 10 75,55 43,29 32,26 - 4,50
39-01-008-18 20 99,34 56,76 42,58 - - 5,90
39-01-008-19 30 126,34 72,15 54,19 - - 7,50
39-01-008-20 40 153,35 87,54 65,81 - 9,10
39-01-008-21 50 183,24 105,82 77,42 - - 11,00
39-01-008-22 60 204,24 115,44 88,80 - - 12,00
39-01-008-23 70 235,63 134,68 100,95 - - 14,00
39-01-008-24 90 266,25 153,92 112,33 - , 16,00

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной аоиы трубо-
проводов диаметром 465 мм и выше иа углеродистых и легированных сталей до шероховато-
ста не грубее Rz 20 мкм (С5) без снятая выпуклости (усиления) сварного шва 720, толщина 
станки, мм, до

39-01-008-25 10 81,02 46,18 34,84 - 4,80
39-01-008-26 20 111,23 63,49 47,74 - 6,60
39-01-008-27 30 144,66 82,73 61,93 - 8,60
39-01-008-28 40 171,04 96,20 74,84 - 10,00
39-01-008-29 50 204,24 115,44 88,80 - 12,00
39-01-008-30 60 236,39 134,68 101,71 - 14,00
39-01-008-31 70 268,53 153.92 114,61 - 16,00
39-01-008-32 90 300,67 173,16 127,51 - 18,00
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Котрапьмотажныхсвфньксоедивений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и и е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

ияи в и д о в  м о н та ж н ы х р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  Т о н  ч и с л е , р у б
З а тр а ты  

т р у д а  р а б о  
ч и х  м онтаж  

и н к о в  
ч е л  -ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н таж ­
н и к о в

э к с п л у а та ц и я  м аш ин м атериалы
Коды

н е у ч т е н н ы х
м ате р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р ас ц ен к ам и  

м а те р и а л о в  /  е д и н и ц а  и зм ерения
в с е го

в т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м аш и н и стов

р ас хо д
н е у ч т е н н ы х
м а те р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

Зачислю механизированная поверхности сварного соединения и окопошовной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 20 мкм (С5) без снятия выпуклости (усиления) сварного ш ва. 820-060, тол­
щина стоики, мм, до

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

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околоиювиой зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти ие грубее Rz 20 мкм (С5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 920-980, тол­
щина стоики, мм, до

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

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окопоиюеиой зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти ие грубее Rz 20 мкм (С5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва

3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 4 8 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , 
д о  1 0

1 3 8 , 2 3 7 8 , 8 8 5 9 ,3 5 - 8 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 4 9 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м и , 
Д о  2 0

1 8 7 , 0 3 1 0 5 ,8 2 8 1 , 2 1 - - 0 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 0 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , 
Д О  3 0

2 4 9 , 0 4 1 4 4 , 3 0 1 0 4 , 7 4 - - 1 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 1 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , 
д о  4 0

3 0 0 , 6 7 1 7 3 , 1 6 1 2 7 , 5 1 “ - 1 8 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 2 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  1 0 1 6 2 , 0 3 9 2 ,3 5 6 9 ,6 8 - - 9 ,6 0
3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 3 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  2 0 2 2 0 ,6 9 1 2 5 , 0 6 9 5 ,6 3 - - 1 3 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 4 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  1 0 1 8 4 , 7 6 1 0 5 , 8 2 7 8 , 9 4 - - 1 1 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 5 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  2 0 2 5 2 ,8 4 1 4 4 , 3 0 1 0 8 ,5 4 - - 1 5 ,0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 6 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  1 0 2 1 5 ,3 8 1 2 5 ,0 6 9 0 ,3 2 - - 1 3 ,0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 7 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  2 0 2 8 7 , 2 6 1 6 3 ,5 4 1 2 3 , 7 2 - - 1 7 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 8 2 0 2 0 , т о л щ и н а  с т е н к и , и м , д о  1 0 2 3 2 ,5 9 1 3 4 , 6 8 9 7 , 9 1 - - 1 4 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 8 - 5 9 2 0 2 0 , т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  2 0 3 1 8 ,6 4 1 8 2 , 7 8 1 3 5 ,8 6 - - 1 9 , 0 0

ТАБЛИЦА 39-01-009 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны трубопроводов диаметром до 426 
мм из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее R z 80 мкм (СЗ) со снятием выпуклости (усиле­
ния) сварного шва 

И з и е р и т е л ь  1 стыкСов)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости ие 
грубее Rz 80 мкм (СЗ) со снятием выпуклости (усиления) сварного шва Трубопровод, диа­
метр, мм

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  3 2 ,5 0 1 , 4 4 1 , 0 6 - - 0 , 1 5

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 2 ,8 5 1 , 6 4 1 . 2 1 - - 0 , 1 7

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 3 ,8 8 2 , 2 1 1 , 6 7 - - 0 , 2 3
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ТЕРм 81-03-39-2001 Коетроль монтажных саарных соединений ______________________Республика Д агестан

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабо- 
чих-монтаж 

ников 
чел ч

оплата 
труда рабо- 
чих-иоитаж- 

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
всего

8ТЧ ОПЛЭ
та труд а 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8
39-01-009-4 4,86 2,89 1.97 0,30
39-01-009-5 38-48, толщина стенки, нм, до 4 5,52 3,17 2.35 ш 0,33
39-01-009-6 38-48, толщина стенки, мм, до 8 6,58 3,85 2,73 0.40
39-01-009-7 38-48, толщина стенки, мм, до 

12
7,42 4,23 3,19 - - 0,44

39-01-009-8 50-63, толщина стенки, мм, до 4 7,08 4,04 3.041 о » * N)

39-01-009-9 50-63, толщина стенки, мм, до 8 8,38 4,81 3,57 0.50
39-01-009-10 50-63, толщина стенки, мм, до 

14
9,87 5,77 4,10 - - 0,60

39-01-009-11 70-89, толщина стенки, мм, до 6 8,90 5,10 3,80 0.53
39-01-009-12 70-89, толщина стенки, мм, до 

10
10,44 5,96 4,48 - - 0,62

39-01-009-13 70-89, толщина стенки, мм, до 
20

13,98 7,98 6,00 - - *0,83

39-01-009-14 102-114, толщина стенки, ни, до 
6

11,13 6,35 4,78 - - 0,66

39-01-009-15 102-114, толщина стенки, мм, до 
10

13,47 7,70 5,77 - - 0,80

39-01-009-16 102-114, толщина стенки, мм, до 
20

18,47 10,58 7,89 - - 1,10

39-01-009-17 102-114, толщина стенки, мм, до 
28

21,62 12,51 9,11 - - 1,30

39-01-009-18 121-133, толщина стенки, мм, до 
6

13,16 7,70 5,46 - - 0,80

39-01-009-19 121-133, толщина стенки, мм, до 
10

15,53 8,85 6,68 - - 0,92

39-01-009-20 121-133, толщина стенки, мм, до 
20

21,62 12,51 9Д1 - - 1,30

39-01-009-21 121-133, толщина стенки, мм, до 
36

30,07 17,32 12,75 - - 1,80

39-01-009-22 159-194, толщина стенки, мм, до 
6

18,47 10,58 7,89 - - 1Д0

39-01-009-23 159-194, толщина стенки, мм, до 
10

22,23 12,51 9,72 - - 1,30

39-01-009-24 159-194, толщина стенки, мм, до 
20

30,07 17,32 12,75 - - 1,80

39-01-009-25 159-194, толщина стенки, мм, до 
30

40,09 23,09 17,00 - - 2,40

39-01-009-26 159-194, толщина стенки, мм, до 
45

48,54 27,90 20,64 - - 2,90

39-01-009-27 219-245, толщина стенки, мм, до 
6

20,04 11,54 8,50 - - 1,20

39-01-009-28 219-245, толщина стенки, мм, до 
10

23,79 13,47 10,32 - - 1,40

39-01-009-29 219-245, толщина стенки, мм, до 
20

33,21 19,24 13,97 - - 2,00

39-01-009-30 219-245, толщина стенки, мм, до 
30

42,27 24,05 18,22 - - 2,50

39-01-009-31 219-245, толщина стенки, мм, до 
40

50,11 28,86 21,25 - - 3,00

39-01-009-32 219-245, толщина стенки, мм, до 
50

57,61 32,71 24,90 - - 3,40

39-01-009-33 219-245, толщина стенки, мм, до 
60

67,63 38,48 29,15 - - 4,00

39-01-009-34 219-245, толщина стенки, мм, до 
70

76,08 43,29 32,79 - - 4,50

39-01-009-35 219-245, толщина стенки, мм, до 
80

86,10 49,06 37,04 - - 5,10

39-01-009-36 273-299, толщина стенки, мм, до 
6

22,23 12,51 9,72 - - 1,30
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Республика Дагестан_____________________________________ ТВРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных с в у  шах соединений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о н  ч и с л е , р у б
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я н ы е о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы
З а т р а т  

т р у д а  р а б о

К о д м
н е у ч т е н н ы х  
м а т е р и а л о е

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

з а т р а т ы
р у б

т р у д а  р а б о ­
ч и х  м о н т а ж ­

н и к о в
в с е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в , 
ч е л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 3 7 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 3 8 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

3 8 , 5 2 2 2 , 1 3 1 6 , 3 9 - - 2 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 3 9 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о
3 0

4 8 , 5 4 2 7 , 9 0 2 0 , 6 4 - - 2 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 0 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 1 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

6 7 , 6 3 3 8 , 4 8 2 9 , 1 5
*

- 4 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 2 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

7 7 , 6 5 4 4 , 2 5 3 3 , 4 0 - • 4 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 3 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

8 7 , 6 7 5 0 ,0 2 3 7 , 6 5 - - 5 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 2 3 , 7 9 1 3 , 4 7 1 0 , 3 2 - - 1 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 5 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 3 0 , 0 7 1 7 , 3 2 1 2 , 7 5 - - 1 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 6 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 4 0 , 0 9 2 3 , 0 9 1 7 , 0 0 - - 2 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 7 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 5 2 , 2 9 2 9 , 8 2 2 2 , 4 7 - 3 . 1 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 8 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 6 2 , 3 1 3 5 ,5 9 2 6 , 7 2 - - 3 , 7 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 4 9 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  н и ,  д о  5 0 7 3 , 9 0 4 2 , 3 3 3 1 , 5 7 - - 4 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 0 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 0 8 4 , 5 3 4 8 , 1 0 3 6 , 4 3 - - 5 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 1 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  7 0 9 6 , 1 2 5 4 , 8 3 4 1 , 2 9 - - 5 , 7 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 2 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 3 3 , 8 1 1 9 , 2 4 1 4 , 5 7 - 2 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 3 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 4 6 , 9 8 2 6 , 9 4 2 0 , 0 4 - 2 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 4 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 6 0 , 7 4 3 4 , 6 3 2 6 , 1 1 - - 3 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 5 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 7 3 , 9 0 4 2 , 3 3 3 1 , 5 7 - - 4 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  5 0 8 6 , 1 0 4 9 , 0 6 3 7 , 0 4  1 - - 5 , 1 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 0 9 7 , 7 0 5 5 ,8 0 4 1 , 9 0 - - 5 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 0 1 1 0 , 8 5 6 3 , 4 9 4 7 , 3 6 - - 6 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 5 9 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

1 0
4 0 , 0 9 2 3 , 0 9 1 7 , 0 0 - - 2 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 6 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 6 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 6 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 6 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

9 4 , 5 5 5 3 , 8 7 4 0 , 6 8 • - 5 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 6 4 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 6 5 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

1 2 6 , 1 9 7 2 , 1 5 5 4 , 0 4 - - 7 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 0 9 - 6 6 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 0

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

ТАБЛИЦА 39-01-010 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов диаметром 465 мм и 
выше из углеродистых и легированных сталей до ш ерохова­
тости не грубее Rz 80 мкм (СЗ) со снятием выпуклости (уси­
ления) сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сгы к(ов)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околош овной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше на углеродистых и легированны х сталей до ш ероховато­
сти не грубее Rz 80 мкм (СЗ) со снятием выпуклости (усиления) сварного ш ва Трубопровод, 
диаметр, мм 465-480, толщ ина стенки, мм, до

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

3 9 - 0 1 - 0 1 0 - 2 2 0 5 9 , 1 7 3 3 , 6 7 2 5 , 5 0 - 3 , 5 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 Котрош>мдагажных сварных соединений Республика Дагестан

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
иди видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих-монтаж 

ников 
чел ч

оплата 
труда рабо 
чих-монтаж­

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
воего

втч опла­
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8
39-01-010-3 30 77,65 44,25 33,40 - - 4,60
39-01-010-4 40 92,99 52,91 40,08 - - 5.50
39-01-010-5 50 109,28 62,53 46,75 - - 6,50
39-01-010-6 60 124,62 71,19 53,43 - - 7.40
39-01-010-7 70 141,53 80,81 60,72 - - 8.40
39-01-010-8 90 166,03 96,20 69,83 - - 10.00

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окопоию вмой зоны  трубо­
проводов диаметром 465 мм и вы ш е и з углеродисты х и легированны х сталей до ш ероховато­
сти не грубее Rz 80  мкм (€3) со снятием вы пуклости (усиления) сварного ш ва Трубопровод  
диаметр, им

39-01-010-9 500-560, толщина стенки, мм, до 
10

52,29 29,82 22,47 - - здо"

39-01-010-10 500-560, толщина стенки, мм, до 
20

69,19 39,44 29,75 — - 4,10

39-01-010-11 500-560, толщина стенки, мм, до 
30

89,24 50,99 38,25 • - 5Д0~

39-01-010-12 500-560, толщина стенки, мм, до 
40

109,28 62,53 46,75 — • 6,50

39-01-010-13 500-560, толщина стенки, мм, до 
50

126,19 72,15 54,04 - - 7,50

39-01-010-14 500-560, толщина стенки, мм, до 
60

141,53 80,81 60,72 • - 8,4<Г

39-01-010-15 500-560, толщина стенки, мм, до 
70

163,14 93,31 69,83 - - 9,70

39-01-010-16 500-560, толщина стенки, мм, до 
90

184,76 105,82 78,94 • • 11,00

39-01-010-17 600-630, толщина стенки, ии, до 
10

60,74 34,63 26,11 — - 3,60

39-01-010-18 600-630, толщина стенки, мм, до 
20

79,21 45,21 34,00 — - 4,7<Г

39-01-010-19 600-630, толщина стенки, м м , до 
30

102,40 58,68 43,72 - - 6,10

39-01-010-20 600-630, толщина стенки, мм, до 
40

123,06 70,23 52,83 • - 7,30

39-01-010-21 600-630, толщина стенки, мм, до 
50

141,53 80,81 60,72 - 8,40

39-01-010-22 600-630, толщина стенки, м м , до 
60

163,14 93,31 69,83 • - 9,70

39-01-010-23 600-630, толщина стенки, мм, до 
70

184,76 105,82 78,94 - - и,<нГ
39-01-010-24 600-630, толщина стенки, м м , до 

90
205,40 117,36 88,04 — - 12,20

39-01-010-25 720, толщина стенки, м м , до 10 67,02 38,48 28,54 - - 4.00
39-01-010-26 720, толщина стенки, м м , до 20 89,24 50,99 38,25 - - 5.30
39-01-010-27 720, толщина стенки, мм, до 30 119,91 68,30 51,61 - - 7.10
39-01-010-28 720, толщина стенки, мм, до 40 139,96 79,85 60,11 - - 8.30
39-01-010-29 720, толщина стенки, мм, до 50 163,14 93,31 69,83 - - 9.70
39-01-010-30 720, толщина стенки, мм, до 60 184,76 105,82 78,94 - - 11.00
39-01-010-31 720, толщина стенки, мм, до 70 216,14 125,06 91,08 - - 13.00
39-01-010-32 720, толщина стенки, мм, до 90 269,29 153,92 115,37 - - 16.00
39-01-010-33 820-860, толщина стенки, мм, до 

10
80,79 46,18 34,61 - - 4,80

39-01-010-34 820-860, толщина стенки, мм, до 
20

107,72 61,57 46,15 - - 6,40

39-01-010-35 820-860, толщина стенки, мм, до 
30

137,78 78,88 58,90 - 8,20

39-01-010-36 820-860, толщина стенки, мм, до 
40

170,02 97,16 72,86 — 10,10
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Республика Дагестан ТИРм 81 «03-39-2001 Кострош>мсятауньрс сдорнму « е динений

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
иди видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в том числе, руб
Затраты 

труда рабо 
чих монтаж 

ников, 
чел ч

оплата 
труда рабо 
чих монтаж­

ников

эксплуатация нашим материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
всего

втч опла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8
39-01-010-37 820-860, толщина стенки, мм, до 

50
190,68 108,71 81,97 - - 11,30

39-01-010-38 820-860, толщина стенки, мм, до 
60

219,18 125,06 94,12 - - 13,00

39-01-010-39 820-860, толщина стенки, мм, до 
70

247,67 141,41 106,26 ; - 14,70

39-01-010-40 820-860, толщина стенки, мм, до 
80

284,98 163,54 121,44 - - 17,00

39-01-010-41 920-980, толщина стенки, мм, до 
10

90,81 51,95 38,86 - - 5,40

39-01-010-42 920-980, толщина стенки, мм, до 
20

121,48 69,26 52,22 - 7,20

39-01-010-43 920-980, толщина стенки, мм, до 
30

155,29 88,50 6 6 ,7 9 ;
!

- 9,20

39-01-010-44 920-980, толщина стенки, мм, до 
40

190,68 108,71 81,97 - - 11,30

39-01-010-45 920-980, толщина стенки, мм, до 
50

219,18 125,06 94,12 - - 13,00

39-01-010-46 920-980, толщина стенки, мм, до 
60

247,67 141,41 106,26 - - 14,70

39-01-010-47 920-980, толщина стенки, мм, до 
70

284,98 163,54 121,44 - - 17,00

39-01-010-48 1020-1220, толщина стенки, мм, 
ДО 10

113,03 64,45 48,58 - - 6,70

39-01-010-49 1020-1220, толщина стенки, мм, 
до 20

148,42 84,66 63,76 - 8,80

39-01-010-50 1020-1220, толщина стенки, мм, 
до 30

198,53 113,52 85,01 ‘ - 11,80

39-01-010-51 1020-1220, толщина стенки, мм, 
до 40

240,79 137,57 103,22 - - 14,30

39-01-010-52 1420, толщина стенки, мм, до 10 131,51 75,04 56,47 - - 7,80
39-01-010-53 1420, толщина стенки, мм, до 20 176,91 101,01 75,90 - - 10,50
39-01-010-54 1620, толщина стенки, ми, до 10 148,42 84,66 63,76 - - 8,80
39-01-010-55 1620, толщина стенки, мм, до 20 200,45 115,44 85,01 - - 12,00
39-01-010-56 1840, толщина стенки, мм, до 10 170,02 97,16 72,86 - - 10,10
39-01-010-57 1840, толщина стенки, мм, до 20 226,06 128,91 97,15 - - 13,40
39-01-010-58 2020, толщина стенки, мм, до 10 184,76 105,82 78,94 - - 11,00
39-01-010-59 2020, толщина стенки, мм, до 20 247,67 141,41 106,26 - - 14,70

ТАБЛ И Ц А  3 9 -0 1 -0 11  Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов диаметром до 4 26  
мм из углеродистых и легированны х сталей до ш ероховато­
сти не грубее R z 4 0  мкм (С 4 ) со  снятием выпуклости (усиле­
ния) сварного шва

Измеритель 1 сты к(ое)

Зачистка механизмроааиная поверхности сварного соединения и околош овной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированны х сталей до шероховатости не 
грубее Rz 40 мкм (04) со снятием выпуклости (усиления) сварного шва Трубопровод, диа­
метр, мм

39-01-011-1 22, толщина стенки, мм, до 3 3,21 1,92 1,29 - 0,20
39-01-011-2 22, толщина стенки, мм, до 6 3,54 2,02 1,52 - 0,21
39-01-011-3 25-36, толщина стенки, мм, до 4 5,02 2,89 2,13 - 0,30
39-01-011-4 25-36, толщина стенки, мм, до 8 5,87 3,37 2,50 - 0,35
39-01-011-5 38-48, толщина стенки, мм, до 4 6,90 3,94 2,96 - 0,41
39-01-011-6 38-48, толщина стенки, мм, до 8 8,23 4,81 3,42 - 0,50
39-01-011-7 38-48, толщина стенки, мм, до 

12
9,24 5,29 3,95 - 0,55

39-01-011-8 50-63, толщина стенки, мм, до 4 8,90 5,10 3,60 - - 0,53
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ТЕРм 81-03*39-2001 Кошроль монтажных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я н ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  том ч и с л е  р у б
З а т р а т ы  1 

т р у д а  р а б о -  
ч и х  м о н т а ж - 

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а гга  
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а и и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 9 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 1 0 , 4 4 5 , 9 6 4 , 4 8 - - 0 , 6 2
3 9 * 0 1 - 0 1 1 - 1 0 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  

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

3 9 * 0 1 - 0 1 1 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 1 0 , 9 6 6 , 2 5 4 , 7 1 - - 0 , 6 5

3 9 * 0 1 - 0 1 1 - 1 2 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 * 0 1 - 0 1 1 - 1 3 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 7 , 1 3 9 , 6 2 7 , 5 1 - • 1 , 0 0

3 9 * 0 1 - 0 1 1 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

1 3 , 9 8 7 , 9 8 6 , 0 0 - - 0 , 8 3

3 9 * 0 1 - 0 1 1 - 1 5 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

1 6 , 8 3 9 , 6 2 7 , 2 1 - - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 1 6 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

2 3 , 3 4 1 3 , 4 7 9 , 8 7 - - 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 1 7 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 8

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 1 8 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 1 9 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

1 9 , 8 9 1 1 , 5 4 8 , 3 5 - - 1 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 0 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 1 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 6

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

3 9 * 0 1 - 0 1 1 - 2 2 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
6

2 3 , 3 4 1 3 , 4 7 9 , 8 7 - - 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 3 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 4 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 5 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
3 0

4 9 , 1 5 2 7 , 9 0 2 1 , 2 5 - - 2 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 6 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
4 5

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 7 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
6

2 5 ,0 6 1 4 , 4 3 1 0 , 6 3 - - 1 . 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 8 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
1 0

3 0 , 2 2 1 7 , 3 2 1 2 , 9 0 - - 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 2 9 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 0 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
3 0

5 3 ,5 5 3 0 , 7 8 2 2 , 7 7 - - 3 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 1 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

6 2 , 1 6 3 5 ,5 9 2 6 , 5 7 - - 3 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 2 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

7 2 , 4 9 4 1 , 3 7 3 1 , 1 2 - - 4 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 3 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  пн, д о  
6 0

8 4 , 5 3 4 8 , 1 0 3 6 , 4 3 - - 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 4 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
7 0

9 5 , 8 2 5 4 , 8 3 4 0 , 9 9 - - 5 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 5 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 6 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 7 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

3 3 ,6 6 1 9 , 2 4 1 4 , 4 2 - - 2 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 8 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

4 7 , 4 3 2 6 , 9 4 2 0 , 4 9 - - 2 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 3 9 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

6 0 , 4 4 3 4 , 6 3 2 5 , 8 1 - - 3 , 6 0
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Кошрсшмсшажньксвартыхсоелииший

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

а т о м  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р э б о  

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  н а ш и м м а т е р и а л ы

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в о е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д  а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 0 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

7 2 , 4 9 4 1 , 3 7 3 1 , 1 2 - - 4 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 1 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
5 0

8 4 , 5 3 4 8 , 1 0 3 6 , 4 3 - - 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 2 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

9 7 , 5 5 5 5 ,8 0 4 1 , 7 5 - - 5 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 3 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 3 0 , 2 2 1 7 , 3 2 1 2 , 9 0 - - 1 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 5 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 3 7 , 1 0 2 1 , 1 6 1 5 , 9 4 - - 2 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 6 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 5 0 , 1 1 2 8 , 8 6 2 1 , 2 5 - - 3 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 7 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 6 5 , 6 0 3 7 , 5 2 2 8 , 0 8 - - 3 , 9 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 8 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 7 7 , 6 5 4 4 , 2 5 3 3 , 4 0 - - 4 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 4 9 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  5 0 9 2 , 3 8 5 2 , 9 1 3 9 , 4 7 - - 5 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 0 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 0 1 0 6 , 1 5 6 0 , 6 1 4 5 , 5 4 - - 6 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 1 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  7 0 1 2 0 , 8 7 6 9 , 2 6 5 1 , 6 1 - - 7 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 2 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 4 2 , 2 7 2 4 , 0 5 1 8 , 2 2 - - 2 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 3 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 5 8 , 7 2 3 3 , 6 7 2 5 , 0 5 - - 3 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 4 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 7 5 , 9 3 4 3 , 2 9 3 2 , 6 4 - - 4 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 5 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 9 2 , 3 8 5 2 , 9 1 3 9 , 4 7 - - 5 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  5 0 1 0 7 , 8 7 6 1 , 5 7 4 6 , 3 0 - - 6 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 0 1 2 2 , 6 0 7 0 , 2 3 5 2 , 3 7 - - 7 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  8 0 1 3 8 , 0 8 7 8 , 8 8 5 9 , 2 0 - - 8 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 5 9 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

5 0 , 1 1 2 8 , 8 6 2 1 , 2 5 - - 3 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 6 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

6 5 , 6 0 3 7 , 5 2 2 8 , 0 8 - - 3 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 6 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

8 4 , 5 3 4 8 , 1 0 3 6 , 4 3 - • 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 6 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 6 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 6 4 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

1 3 8 , 0 8 7 8 , 8 8 5 9 , 2 0 - - 8 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 6 5 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 1 - 6 6 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 0

1 8 5 , 5 1 1 0 5 , 8 2 7 9 , 6 9 - - 1 1 , 0 0

ТАБЛИЦА 39-01-012. Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов диаметром 465 мм и 
выш е из углеродистых и легированных сталей до ш ерохова­
тости не грубее Rz 40 мкм (С4) со  снятием вы пуклости (уси­
ления) сварного шва

Измеритель 1 сгы к(ов)

Зачистка мехаииэи роааиная поверхности сварного соединения и околош овной аоиы трубо­
проводов диаметром 465 мм и вы ш е иа углеродисты х и легированны х сталей до ш ероховато­
сти но грубее R z  4 0  мкм (С4) со  снятием яыяуклости (усиления) сварного ш ва Трубоаровод, 
диаметр, мм 465-400, толщ ина стенки, м и , до

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 1 0 5 5 , 2 8 3 1 , 7 5 2 3 , 5 3 - - 3 , 3 0

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

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

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

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 7 7 0 1 7 6 , 9 1 1 0 1 , 0 1 7 5 , 9 0 - - 1 0 , 5 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 Ксшроль монтажных сварных схзединений Республика Дагестан

Н о и е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  п а ш и н м а т е р и а л ы

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

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

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околоию вной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и вы ш е из углеродисты х и легированны х сталей до ш ероховато­
сти не грубее Rz 40  мкм (С4) со снятием вы пуклости (усиления) сварного шва Трубопровод, 
диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  н и ,  д о  
2 0

8 7 , 2 1 5 0 , 0 2 3 7 , 1 9 - - 5 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 2 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 3 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 4 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

1 7 6 , 9 1 1 0 1 , 0 1 7 5 , 9 0 - - 1 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 5 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 6 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

7 5 , 9 3 4 3 , 2 9 3 2 , 6 4 - - 4 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о
2 0

9 9 , 2 6 5 6 , 7 6 4 2 , 5 0 - - 5 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 1 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 0 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 1 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

1 7 6 , 9 1 1 0 1 , 0 1 7 5 , 9 0 - - 1 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 0

2 5 6 , 2 8 1 4 6 , 2 2 1 1 0 , 0 6 - - 1 5 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 5 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 8 3 , 7 7 4 8 , 1 0 3 5 , 6 7 - - 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 6 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 1 1 1 , 3 1 6 3 , 4 9 4 7 , 8 2 - - 6 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 7 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 1 5 1 , 1 0 8 6 , 5 8 6 4 , 5 2 - - 9 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 8 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 1 7 5 , 1 9 1 0 0 , 0 5 7 5 , 1 4 - - 1 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 2 9 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и г  м м , д о  5 0 2 0 3 , 6 9 1 1 6 , 4 0 8 7 , 2 9 - - 1 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 0 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 Q 2 3 3 , 3 5 1 3 4 , 6 8 9 8 , 6 7 - - 1 4 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 1 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  7 0 2 6 7 , 7 7 1 5 3 , 9 2 1 1 3 , 8 5 - - 1 6 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 2 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  9 0 2 9 1 , 6 7 1 6 6 , 4 3 1 2 5 , 2 4 - - 1 7 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 3 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 4 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

39-01-012-35 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 6 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 7 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
5 0

2 3 9 , 0 7 1 3 6 , 6 0 1 0 2 , 4 7 - - 1 4 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 8 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 3 9 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

3 0 9 , 8 4 1 7 7 , 0 1 1 3 2 , 8 3 - - 1 8 , 4 0
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль мсягажных сварных соединший

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о -  
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о ­
ч и х  м о н т а ж ­

н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 0 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 0

3 5 3 , 8 2 2 0 2 , 0 2 1 5 1 , 8 0 - - 2 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 1 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 2 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

1 5 1 , 8 5 8 6 , 5 8 6 5 , 2 7 - 9 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 3 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

1 9 8 , 9 3 1 1 5 , 4 4 8 3 , 4 9 - - 1 2 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 4 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

2 3 9 , 0 7 1 3 6 , 6 0 1 0 2 , 4 7 • • 1 4 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 5 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 6 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

3 0 9 , 8 4 1 7 7 , 0 1 1 3 2 , 8 3 - - 1 8 , 4 Q

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 7 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

3 5 3 , 8 2 2 0 2 , 0 2 1 5 1 , 8 0 - - 2 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 4 8 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м и ,  
Д О  1 0

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

3 9 - 0 - 1 - 0 1 2 - 4 9 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и и ,  
д о  2 0

1 8 5 , 5 1 1 0 5 , 8 2 7 9 , 6 9 - - 1 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 0 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и и ,  
Д О  3 0

2 5 0 , 5 6 1 4 4 , 3 0 1 0 6 , 2 6 - - 1 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 1 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , 
д о  4 0

3 0 2 , 1 9 1 7 3 , 1 6 1 2 9 , 0 3 - - 1 8 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 2 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  1 0 1 6 6 , 7 9 9 6 , 2 0 7 0 , 5 9 - - 1 0 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 3 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  2 0 2 1 9 , 9 4 1 2 5 , 0 6 9 4 , 8 8 - - 1 3 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 4 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и и ,  д о  1 0 1 8 5 , 5 1 1 0 5 , 8 2 7 9 , 6 9 - - 1 1 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 5 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  2 0 2 5 0 , 5 6 1 4 4 , 3 0 1 0 6 , 2 6 - - 1 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 6 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 2 1 6 , 1 4 1 2 5 , 0 6 9 1 , 0 8 - - 1 3 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 7 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 2 8 4 , 9 8 1 6 3 , 5 4 1 2 1 , 4 4 - - 1 7 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 8 2 0 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 2 3 3 , 3 5 1 3 4 , 6 8 9 8 , 6 7 - - 1 4 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 2 - 5 9 2 0 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и и ,  д о  2 0 3 0 9 , 8 4 1 7 7 , 0 1 1 3 2 , 8 3 - - 1 8 , 4 0

ТАБЛИЦА 39-01-013. Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны трубопроводов диаметром до 426  
мм из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 20 мкм (С5) со  снятием выпуклости (усиле­
ния) сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сгы к(ов)

Зачистка механикироаанная поеерхности сварного соединения и околош оеной зоны трубо­
проводе* диаметром до 426 ми иа углеродисты х и легированны х сталей до шероховатости на 
грубее Rz 20 мкм (С5) со снятием вы пуклости (усиления) сварного шаа Трубопровод, диа­
метр, мм

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  3 4 , 5 7 2 , 6 0 1 , 9 7 - - 0 , 2 7
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  6 5 , 3 6 3 , 0 8 2 , 2 8 - - 0,32
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 7 , 4 2 4 , 2 3 3 , 1 9 - - 0 , 4 4

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  8 8 , 9 0 5 , 1 0 3 , 8 0 - - 0 , 5 3
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 1 0 , 4 4 5 , 9 6 4 , 4 8 - - 0 , 6 2

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 1 1 , 9 9 6 , 8 3 5 , 1 6 - - 0 , 7 1

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 7 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 2

1 3 , 8 1 7 , 8 9 5 , 9 2 - - 0 , 8 2

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  4 1 3 , 3 9 7 , 7 0 5 , 6 9 - - 0 , 8 0
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 9 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 5 , 8 0 9 , 0 4 6 , 7 6 - - 0 , 9 4

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 1 0 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
1 4

1 8 , 2 5 1 0 , 5 8 7 , 6 7 - - 1 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 1 6 , 6 8 9 , 6 2 7 , 0 6 - - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 1 2 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
1 0

1 9 , 9 6 1 1 , 5 4 8 , 4 2 - - 1 , 2 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т
П р я м ы е
затраты,

р у б

в  той ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  
ч и х - м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о  

ч и х - и о н т а ж -  
и и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  / е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

39-01-013-13 70-89, толщина стенки, ни, до 
2 0

26,70 15,39 11,31 - - 1,60

39-01-013-14 102-114, толщина стенки, ни, до 
6

21,54 12,51 9,03 - - 1,30

39-01-013-15 102-114, толщина стенки, мм, до 
1 0

25,28 14,43 10,85 - 1,50

39-01-013-16 102-114, толщина стенки, ни, до 
2 0

35,00 2 0 ,2 0 14,80 - 2 ,1 0

39-01-013-17 102-114, толщина стенки, ми, до 
28

40,17 23,09 17,08 - - 2,40

39-01-013-18 121-133, толщина стенки, мм, до 
6

23,72 13,47 10,25 _ - 1,40

39-01-013-19 121-133, толщина стенки, мм, до 
1 0

28,87 16,35 12,52 - - 1,70

39-01-013-20 121-133, толщина стенки, мм, до 
2 0

40,17 23,09 17,08 - - 2,40

39-01-013-21 121-133, толщина стенки, мм, до 
36

55,66 31,75 23,91 - - 3,30

39-01-013-22 159-194, толщина стенки, мм, до 
6

35,00 2 0 ,2 0 14,80 - - 2 ,1 0

39-0-1-013-23 159-194, толщина стейки, мм, до 
1 0

42,27 24,05 18,22 • - 2,50

39-01-013-24 159-194, толщина стенки, мм, до 
2 0

55,66 31,75 23,91 - - 3,30

39-01-013-25 159-194, толщина стенки, нм, до 
30

74,21 42,33 31,88 • - 4,40

39-01-013-26 159-194, толщина стенки, мм, до 
45

90,66 51,95 38,71 - - 5,40

39-01-013-27 219-245, толщина стенки, нм, до 
6

37,10 21,16 15,94 - 2 ,2 0

39-01-013-28 219-245, толщина стенки, мм, до 
1 0

45,32 25,97 19,35 - 2,70

39-01-013-29 219-245, толщина стейки, мм, до 
2 0

60,82 34,63 26,19 ~ - 3,60

39-01-013-30 219-245, толщина стенки, мм, до 
30

79,37 45,21 34,16 - - 4,70

39-01-013-31 219-245, толщина стенки, мм, до 
40

92,76 52,91 39,85 - - 5,50

39-01-013-32 219-245, толщина стенки, мм, до 
50

109,21 62,53 46,68 - - 6,50

39-01-013-33 219-245, толщина стенки, мм, до 
60

127,76 73,11 54,65 ~ - 7,60

39-01-013-34 219-245, толщина стенки, мм, до 
70

143,25 81,77 61,48 ~ - 8,50

39-01-013-35 219-245, толщина стенки, мм, до 
80

161,80 92,35 69,45 - 9,60

39-01-013-36 273-299, толщина стенки, мм, до 
6

42,27 24,05 18,22 - - 2,50

39-01-013-37 273-299, толщина стенки, мм, до 
1 0

50,49 28,86 21,63 - - 3,00

39-01-013-38 273-299, толщина стенки, мм> до 
2 0

72,11 41,37 30,74 - - 4,30

39-01-013-39 273-299, толщина стенки, мм, до 
30

90,66 51,95 38,71 • - 5,40

39-01-013-40 273-299, толщина стенки, ми, до 
40

109,21 62,53 46,68 * 6,50

39-01-013-41 273-299, толщина стенки, мм, до 
50

127,76 73,11 54,65 ~ - 7,60

39-01-013-42 273-299, толщина стенки, мм, до 
60

146,31 83,69 62,62 — 8,70
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Кошрсльмсшажных парных еоодинсшй

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в о е г о

в т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 X 3 - 4 3 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 4 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 4 5 , 3 2 2 5 , 9 7 1 9 , 3 5 - - 2 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 4 5 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 5 5 ,6 6 3 1 , 7 5 2 3 , 9 1 - - 3 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 4 6 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 7 4 , 2 1 4 2 , 3 3 3 1 , 8 8 - - 4 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 4 7 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 9 7 , 9 2 5 5 ,8 0 4 2 , 1 2 п 5 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 4 8 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 1 1 7 , 4 3 6 7 , 3 4 5 0 ,0 9 - • 7 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 4 9 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  5 0 1 3 8 , 0 8 7 8 , 8 8 5 9 , 2 0 - - 8 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 0 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 0 1 5 9 , 7 0 9 1 , 3 9 6 8 , 3 1 - - 9 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 1 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  7 0 1 8 3 , 2 4 1 0 5 , 8 2 7 7 , 4 2 - - 1 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 2 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 6 3 , 8 8 3 6 ,5 6 2 7 , 3 2 - - 3 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 3 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 8 7 , 5 9 5 0 , 0 2 3 7 , 5 7 - - 5 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 4 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 1 1 4 , 3 8 6 5 , 4 2 4 8 , 9 6 - - 6 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 5 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 1 3 8 , 0 8 7 8 , 8 8 5 9 , 2 0 - - 8 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  5 0 1 6 1 , 8 0 9 2 , 3 5 6 9 , 4 5 - - 9 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 0 1 8 4 , 7 6 1 0 5 , 8 2 7 8 , 9 4 - - 1 1 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 0 2 0 7 , 1 3 1 1 8 , 3 3 8 8 , 8 0 - - 1 2 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 5 9 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 6 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

9 7 , 9 2 5 5 ,8 0 4 2 , 1 2 • - 5 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 6 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

1 2 7 , 7 6 7 3 , 1 1 5 4 , 6 5 - • 7 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 6 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

1 5 4 , 5 3 8 8 , 5 0 6 6 , 0 3 • - 9 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 6 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 6 4 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

2 0 7 , 1 3 1 1 8 , 3 3 8 8 , 8 0 - - 1 2 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 6 5 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 3 - 6 6 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 0

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

Т А Б Л И Ц А  39*01-014. Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов диаметром 465 мм и 
выше из углеродистых и легированных сталей до ш ерохова­
тости не грубее Rz 20 мкм (С5) со  снятием выпуклости (уси­
ления) сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 стык(ов)

Зачистка механизированная поверхности сварного с о е д и н е н и я  и окопонювиой воны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 20 мкм (С5) со снятием выпуклости (усиления) сварного шва. Трубопровод, 
диаметр, мм 465-480, толщина стенки, мм, до

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 1 0 8 3 , 3 9 4 8 , 1 0 3 5 , 2 9 • . 5 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 2 0 1 1 1 , 3 1 6 3 , 4 9 4 7 , 8 2 - - 6 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 3 0 1 4 6 , 3 1 8 3 , 6 9 6 2 , 6 2 - - 8 , 7 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 4 0 1 7 5 , 1 9 1 0 0 , 0 5 7 5 , 1 4 - - 1 0 , 4 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 5 0 2 0 4 , 4 4 1 1 6 , 4 0 8 8 , 0 4 - - 1 2 , 1 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 6 6 0 2 3 4 , 8 7 1 3 4 , 6 8 1 0 0 , 1 9 - - 1 4 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 7 7 0 2 6 7 , 7 7 1 5 3 , 9 2 1 1 3 , 8 5 - - 1 6 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 8 9 0 3 0 5 , 4 3 1 7 4 , 1 2 1 3 1 , 3 1 1 8 , 1 0
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ТЕРм 81*03-39-2001 К сш роль мсигажных свф ны х соединений Республика Дагестан

Н о м е р а Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т

в  т о м  ч и с л е , р у б

р а с ц е н о к П р я м ы е
T a r p r i i V j о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

1 p Q  V DV
т р у д а  р а б о

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

р у б т р у д а  р а б о  
ч и х  м о н т а ж  

и н к о в
в с е г о

в т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Ч И Х - 'И и п  1Д Ж
н и к о в , 

ч е л  - ч

1 2 3 4 5 6 7 8

Зачистка м ехан и зи рован н ая  п оверхн ости  св а р н о ю  соеди н ен и я  и околош ови ой  зон ы  тр уб о ­
пр овод ов диам етром  4 6 5  мм и вы ш е иа угл ерод и сты х и л еги р ован н ы х  сталей  д о  ш ерохов ато­
сти н е  грубее R z 20  мкм (С 5) со  сн яти ем  вы пукл ости  (уси л ен и я ) св ар н о го  ш ва Тр уб оп рово д , 
ди ам етр , мм

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
1 0

9 7 , 9 2 5 5 , 8 0 4 2 , 1 2 - • 5 , 8 0

3 9 - 0 1 ^ 0 1 4 * 1 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
2 0

1 2 9 , 8 6 7 4 , 0 7 5 5 , 7 9 * - 7 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 2 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
4 0

2 0 4 , 4 4 1 1 6 , 4 0 8 8 , 0 4 - - 1 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 3 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
5 0

2 3 6 , 3 9 1 3 4 , 6 8 1 0 1 , 7 1 - • 1 4 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 4 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 5 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 6 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
9 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
1 0

1 1 4 , 3 8 6 5 , 4 2 4 8 , 9 6 • - 6 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 8 6 0 0 - 6 3 Q ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 1 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
3 0

1 9 0 , 6 8 1 0 8 , 7 1 8 1 , 9 7 - - 1 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - Q 1 4 - 2 0 6 Q 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  н и ,  д о  
4 0

2 3 4 , 1 1 1 3 4 , 6 8 9 9 , 4 3 - - 1 4 , 0 0

3 9 - Q 1 - 0 1 4 - 2 1 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
5 0

2 6 7 , 7 7 1 5 3 , 9 2 1 1 3 , 8 5 • • 1 6 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  н и ,  д о  
7 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 4 6 Q 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
9 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 5 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 1 2 4 , 7 0 7 1 , 1 9 5 3 , 5 1 - - 7 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 6 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м н ,  д о  2 0 1 6 7 , 9 3 9 6 , 2 0 7 1 , 7 3 - - 1 0 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 7 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м н ,  д о  3 0 2 2 6 , 0 6 1 2 8 , 9 1 9 7 , 1 5 - - 1 3 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 8 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м н ,  д о  4 0 2 6 7 , 0 1 1 5 3 , 9 2 1 1 3 , 0 9 - - 1 6 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 2 9 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  5 0 3 0 5 , 4 3 1 7 4 , 1 2 1 3 1 , 3 1 - - 1 8 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 0 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 0 3 4 5 , 2 2 1 9 7 , 2 1 1 4 8 , 0 1 - - 2 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 1 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  7 0 4 0 1 , 6 6 2 3 0 , 8 8 1 7 0 , 7 8 - - 2 4 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 2 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  9 0 4 3 8 , 3 5 2 5 0 , 1 2 1 8 8 , 2 3 - - 2 6 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 3 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
1 0

1 5 1 , 4 7 8 6 , 5 8 6 4 , 8 9 - • 9 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 4 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 5 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
3 0

2 5 8 , 0 0 1 4 7 , 1 9 1 1 0 , 8 1 - • 1 5 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 6 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 7 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 8 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
6 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 3 9 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
7 0

4 6 8 , 9 8 2 6 9 , 3 6 1 9 9 , 6 2 - - 2 8 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 0 8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
8 0

5 3 5 , 5 4 3 0 7 , 8 4 2 2 7 , 7 0 — - 3 2 , 0 0
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Республика Дагестан ТЕРМ 81-03-39-2001 К отрсоь мотяж яы х сварных соединений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

Р У *

в  т о м  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о  
ч и х - м о н т а ж -  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о -  

ч и х - м о н т а ж -  
м и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 1 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 2 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 3 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 4 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 5 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
5 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 6 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6 0

4 6 8 , 9 8 2 6 9 , 3 6 1 9 9 , 6 2 - * 2 8 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 7 9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 0

5 3 5 , 5 4 3 0 7 , 8 4 2 2 7 , 7 0 - - 3 2 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 8 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , 
ДО 1 0

2 1 6 , 1 4 1 2 5 , 0 6 9 1 , 0 8 • - 1 3 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 4 9 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , 
д о  2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 0 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , 
д о  3 0

3 7 1 , 0 3 2 1 1 , 6 4 1 5 9 , 3 9 • - 2 2 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 1 1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , 
д о  4 0

4 5 3 , 2 9 2 5 9 , 7 4 1 9 3 , 5 5 • • 2 7 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 2 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  1 0 2 5 0 , 5 6 1 4 4 , 3 0 1 0 6 , 2 6 - - 1 5 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 3 1 4 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 3 3 5 , 0 9 1 9 2 , 4 0 1 4 2 , 6 9 - - 2 0 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 4 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 2 8 3 , 4 6 1 6 3 , 5 4 1 1 9 , 9 2 - - 1 7 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 5 1 6 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 3 7 1 , 0 3 2 1 1 , 6 4 1 5 9 , 3 9 - - 2 2 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 6 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 3 1 9 , 4 0 1 8 2 , 7 8 1 3 6 , 6 2 - - 1 9 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 7 1 8 4 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 4 2 2 , 6 6 2 4 0 , 5 0 1 8 2 , 1 6 - - 2 5 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 8 2 0 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 3 4 5 , 2 2 1 9 7 , 2 1 1 4 8 , 0 1 - - 2 0 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 1 4 - 5 9 2 0 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 4 6 8 , 9 8 2 6 9 , 3 6 1 9 9 , 6 2 - - 2 8 , 0 0

ТАБЛИЦА 39-01-015. Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов из высоколегиро­
ванных коррозионносгойких сталей до ш ероховатости не 
грубее Rz 80 мкм (СЗ) без снятия выпуклости (усиления) 
сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сгы к(ов)

Зачистка механиамроваимая поверхности сварного соединения и околош овиой зоны  трубо­
проводов иа вы соколегированны х корроаиоииосю йких сталей до ш ероховатости не грубее 
Rz 80 икм  (С3)беа сивтив вы пуклости (усиления) сварного ш ва Трубопровод, диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о З 1 , 9 8 1 , 1 5 0 , 8 3 - - 0 , 1 2

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о б 2 , 1 6 1 . 2 5 0 , 9 1 - - 0 , 1 3

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  4 3 , 2 9 1 . 9 2 1 , 3 7 - - 0 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  8 3 , 8 8 2 . 2 1 1 , 6 7 - - 0 , 2 3

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 4 , 2 3 2 , 4 1 1 , 8 2 - - 0 , 2 5

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 5 , 1 8 2 , 9 8 2 , 2 0 - - 0 , 3 1

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 7 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 5 , 7 0 3 . 2 7 2 , 4 3 - - 0 , 3 4

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  8 6 , 7 3 3 , 8 5 2 , 8 8 - - 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 9 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 7 , 0 8 4 , 0 4 3 , 0 4 - - 0 , 4 2

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 1 0 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
1 0

8 , 3 8 4 , 8 1 3 , 5 7 - - 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 1 2 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 1 3 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
1 0

1 0 , 6 1 6 , 0 6 4 , 5 5 - - 0 , 6 3
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Республика Дагестан_____________________________________ ТЁРм 81-03-39-2001 К онтрст монтажных сафных соединений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о  
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы
К о д ы

н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8
3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 4 8 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

1 0
4 0 , 0 9 2 3 , 0 9 1 7 , 0 0 - - 2 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 4 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
3 0

6 7 , 7 0 3 8 , 4 8 2 9 , 2 2 - - 4 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

6 2 , 1 6 3 5 , 5 9 2 6 , 5 7 - - 3 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 5 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  н м ,  д о  
4 0

9 5 , 7 4 5 4 , 8 3 4 0 , 9 1 - 5 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 6 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  м м

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

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

6 2 , 1 6 3 5 ,5 9 2 6 , 5 7

■

т 3 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

6 9 Д 9 3 9 , 4 4 2 9 , 7 5

■ '

4 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 5 - 5 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  
1 0  м м

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

ТАБЛИЦА 39-01-016 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов из высоколегиро­
ванных коррозионностойких сталей до ш ероховатости не  
грубее Rz 40 мкм (С4) без снятия выпуклости (усиления) 
сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сты к(ов)

Зачистке механизированная поверхности сварного соединения и околоню виой еоиы трубо­
проводов и з вы соколегированных коррозиониостойких сталей до ш ероховатости не грубев 
R z  4 0  мкм (С4)6ез снятия вы пуклости (усиления) сварного шва Трубопровод, диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о З 2 , 6 8 1 . 5 4 1 Д 4 - - 0 , 1 6

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о б 3 , 0 2 1 , 7 3 1 , 2 9 - - 0 , 1 8
3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 3 2 5 * 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 1 , 9 7 - 1 . 9 7 - - -

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  8 5 , 5 2 3 , 1 7 2 , 3 5 - - 0 , 3 3

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 6 , 0 4 3 , 4 6 2 . 5 8 - - 0 , 3 6

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 7 , 2 5 4 , 1 4 3 , 1 1 - - 0 , 4 3

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 7 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 7 , 9 4 4 . 5 2 3 , 4 2 - - 0 , 4 7

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 9 , 5 8 5 , 4 8 4 , 1 0 - - 0 , 5 7

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 9 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  6 1 0 , 1 0 5 . 7 7 4 , 3 3 - - 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 1 0 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

1 1 , 8 2 6 , 7 3 5 , 0 9
.

- 0 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 6 , 4 9 9 , 4 3 7 , 0 6 - - 0 , 9 8

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 1 2 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
6

1 2 , 9 5 7 , 4 1 5 , 5 4 - - 0 , 7 7

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 1 3 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

1 5 , 1 9 8 , 6 6 6 , 5 3 - - 0 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

2 1 , 6 2 1 2 , 5 1 9 , 1 1 - 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 1 5 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
6

1 4 , 4 9 8 , 2 7 е , 2 2 - - 0 , 8 6
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-Ж)! Контрош>мотяжшхсвфшх соединений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о й  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч  1

х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  
и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е

« г г  п а т ы о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

р у б
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

в с е г о
в  т  ч  о п л а ­

т а  т р у д а  
м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7
8

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

9 7 , 5 5 5 5 , 8 0 4 1 , 7 5 - 5 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

1 1 9 , 9 1 6 8 , 3 0 5 1 , 6 1 - 7 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

6 7 , 3 2 3 8 , 4 8 2 8 , 8 4
•

- 4 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

8 8 , 9 4 5 0 , 9 9 3 7 , 9 5 - - 5 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 5 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 6 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  м и

7 2 , 4 9 4 1 , 3 7 3 1 , 1 2 - - 4 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м и

8 8 , 9 4 5 0 , 9 9 3 7 , 9 5 5 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

1 0 0 , 2 2 5 7 , 7 2 4 2 , 5 0 6 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 6 - 5 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  
1 0  и м

1 2 2 , 6 0 7 0 , 2 3 5 2 , 3 7

■

ш 7 , 3 0

ТА Б Л И Ц А  3 9 -0 1 -0 1 7 . З ач и стк а  м ехан и зи рованн ая  п овер хн ости  св ар н о го  со ед и н е­
ния и  окол ош овной  зо н ы  тр уб о п р о в о д о в  и з вы сокол еги ро­
ван н ы х кор р о зи о н н о сго й к и х  стал ей  д о  ш ероховатости  н е  
гр уб ее  R z 20  м км  (С 5 ) б е з  сн яти я  вы п укл ости  (уси л ен и я )  
св ар н о го  ш ва

И з м е р и т е л ь  1 сты к(о в )

Зачи стка  м ехан и зи рован н ая  п  
п р овод ов и з  вы соколегирован  
R z  20 м км  (С 5 )б е з снятия выл^

ов ер хн ости  свар н о го  соед и н ен н а  и околош ей н ой  воны  тр уб о - 
ны х коррози он н остой ки х  стал ей  д о  ш ероховатости  н е  гр уб ее  
уилосш  (уси л ен и я ) св а р н о го  ш ва Т р уб о п р о в о д , д и ам етр , мм

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о З 4 , 5 7 2 , 6 0 1 , 9 7 - 0 , 2 7

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о б 5 . 1 8 2 , 9 8 2 , 2 0 - 0 , 3 1

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 7 . 7 7 4 , 4 3 3 , 3 4 - 0 , 4 6

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  8 9 , 4 1 5 , 3 9 4 , 0 2 - 0 , 5 6

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 1 0 , 2 7 5 . 8 7 4 , 4 0 - 0 , 6 1

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 2 , 4 3 7 , 1 2 5 , 3 1 - 0 , 7 4

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 7 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 1 3 , 6 3 7 , 7 9 5 , 8 4 - 0 , 8 1

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  8 1 6 , 3 1 9 , 3 3 6 , 9 8 * 0 , 9 7

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 9 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  6 1 6 , 9 8 9 . 6 2 7 , 3 6 - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 0 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 2 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6

2 1 , 9 2 1 2 , 5 1 9 , 4 1 - - 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 3 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 5 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

2 4 , 9 8 1 4 , 4 3 1 0 , 5 5 - - 1 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 6 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

3 0 , 2 2 1 7 , 3 2 1 2 , 9 0 - - 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 7 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

4 2 , 1 1 2 4 , 0 5 1 8 , 0 6 • - 2 , 5 0
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Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о м  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

руб

о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

К о н ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

т р у д а  р а б о  
ч и х - м о н т а ж ­

н и к о в
в с е г о

в т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

■•IA  NUVI Id M

н и к о в , 
ч е л  - ч

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 8 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6

3 5 , 6 8 2 0 , 2 0 1 5 , 4 8 • - 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 1 9 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

4 5 , 3 2 2 5 , 9 7 1 9 , 3 5 - — 2 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 0 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

6 0 , 4 4 3 4 , 6 3 2 5 , 8 1 - — 3 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 1 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6

3 8 , 9 0 2 2 , 1 3 1 6 , 7 7 - - 2 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 2 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

4 5 , 3 2 2 5 , 9 7 1 9 , 3 5 - - 2 . 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 3 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

6 3 , 6 6 3 6 , 5 6 2 7 , 1 0 • - 3 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 4 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

8 1 , 0 2 4 6 , 1 8 3 4 , 8 4 - — 4 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 5 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 6 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
6

4 5 , 3 2 2 5 , 9 7 1 9 , 3 5 • — 2 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 7 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

5 4 , 0 1 3 0 , 7 8 2 3 , 2 3 - — 3 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 8 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о
2 0

7 2 , 3 4 4 1 , 3 7 3 0 , 9 7 - - 4 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 2 9 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о
3 0

9 2 , 9 1 5 2 , 9 1 4 0 , 0 0 - — 5 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 0 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 1 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 4 5 , 3 2 2 5 , 9 7 1 9 , 3 5 - - 2 . 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 2 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 5 4 , 0 1 3 0 , 7 8 2 3 , 2 3 - - 3 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 3 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 7 7 , 8 0 4 4 , 2 5 3 3 , 5 5 - - 4 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 9 9 , 3 4 5 6 , 7 6 4 2 , 5 8 - - 5 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 5 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 1 1 7 , 6 6 6 7 , 3 4 5 0 , 3 2 - - 7 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 6 3 , 6 6 3 6 , 5 6 2 7 , 1 0 - - 3 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 9 0 , 6 6 5 1 , 9 5 3 8 , 7 1 - - 5 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 1 1 4 , 4 5 6 5 , 4 2 4 9 , 0 3 - - 6 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 3 9 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 1 4 1 , 4 5 8 0 , 8 1 6 0 , 6 4 - - 8 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

7 2 , 3 4 4 1 , 3 7 3 0 , 9 7 - - 4 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

9 9 , 3 4 5 6 , 7 6 4 2 , 5 8 - — 5 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

1 2 6 , 3 4 7 2 , 1 5 5 4 , 1 9 - — 7 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

1 5 3 , 3 5 8 7 , 5 4 6 5 , 8 1 - • 9 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 4 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

8 1 , 0 2 4 6 , 1 8 3 4 , 8 4 - — 4 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 5 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 1 4 , 4 5 6 5 , 4 2 4 9 , 0 3 - — 6 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 6 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

1 4 4 , 6 6 8 2 , 7 3 6 1 , 9 3 - • 8 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 7 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

1 7 6 , 9 1 1 0 1 , 0 1 7 5 , 9 0 - — 1 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 8 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 4 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

1 3 2 , 7 7 7 6 , 0 0 5 6 , 7 7 — — 7 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

2 0 4 , 4 4 1 1 6 , 4 0 8 8 , 0 4 • • 1 2 , 1 0
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Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о й  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о -  
ч и х  м о н т а ж - 

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о -  

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы
К о д ы

н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 5 1 , 1 0 8 6 , 5 8 6 4 , 5 2  I - 9 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
3 0

1 8 9 , 9 2 1 0 8 , 7 1 8 1 , 2 1  ! • 1 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 5 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

2 3 1 , 2 2 1 3 1 , 7 9 9 9 , 4 3 - -  • 1 3 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 6 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  м м

1 2 3 , 1 3 7 0 , 2 3 5 2 , 9 0 - 7 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

1 5 0 , 1 4 8 5 , 6 2 6 4 , 5 2

■

8 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

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

3 9 - 0 1 - 0 1 7 - 5 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  
1 0  м м

2 0 7 , 1 3 1 1 8 , 3 3 8 8 , 8 0

■ ■

1 2 , 3 0

ТАБЛИЦА 39-01-018 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов из высоколегиро­
ванных коррозионностойких сталей до шероховатости не 
грубее Rz 80 мкм (СЗ) со снятием выпуклости (усиления) 
сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сгы к(ов)

Зачистка механизированная в  
проводов из высоколегирован 
R z  Д О  мкм (СЗ)со снятием выл

оверхиости сварного соединения и околоию яиой зоны грубо* 
ных коррозионностойких сталей до ш ероховатости н о  грубее 
уклосш  (усиления) сеармого ш ве Трубопровод, диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о з 3 , 8 8 2 , 2 1 1 . 6 7 - - 0 , 2 3

3 9 * 0 1 - 0 1 8 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о б 4 , 2 3 2 , 4 1 1 . 8 2 - - 0 , 2 5

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 6 , 2 2 3 , 5 6 2 , 6 6 - - 0 , 3 7

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 7 , 2 5 4 , 1 4 3 . 1 1 - - 0 , 4 3

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 8 , 6 3 4 , 9 1 3 , 7 2 - - 0 , 5 1

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 0 , 2 7 5 , 8 7 4 , 4 0 - - 0 , 6 1

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 7 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 1 1 , 4 7 6 , 5 4 4 , 9 3 - - 0 , 6 8

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 3 , 4 7 7 , 7 0 5 , 7 7 - - 0 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 9 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 1 3 , 9 8 7 , 9 8 6 , 0 0 - - 0 , 8 3

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 0 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

1 6 , 9 1 9 , 6 2 7 , 2 9 - - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

2 2 , 2 3 1 2 , 5 1 9 , 7 2 - • 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 2 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

1 8 , 4 7 1 0 , 5 8 7 , 8 9 - - 1 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 3 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

2 1 , 6 2 1 2 , 5 1 9 , 1 1 - • 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 5 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
6

2 1 , 6 2 1 2 , 5 1 9 , 1 1 - • 1 . 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 6 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 7 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 8 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н е  с т е н к и ,  м м , д о
6

3 0 , 0 7 1 7 , 3 2 1 2 , 7 5 - - 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 1 9 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

3 6 ,9 5 2 1 , 1 6 1 5 , 7 9 - - 2 , 2 0

35



ТЕРм 81-03-39-2001 Ксш рольмсигаж ных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я н ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б Затраты 
труда рабо 
чих монтаж

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 X 8 - 2 0 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

4 8 , 5 4 2 7 , 9 0 2 0 , 6 4 - - 2 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 1 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

3 1 , 6 4 1 8 , 2 8 1 3 , 3 6 - - 1 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 2 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

3 6 , 9 5 2 1 , 1 6 1 5 , 7 9 - • 2 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 3 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

4 9 , 1 5 2 7 , 9 0 2 1 , 2 5 - - 2 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 4 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

6 5 , 4 5 3 7 , 5 2 2 7 , 9 3 - • 3 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 5 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

7 7 , 6 5 4 4 , 2 5 3 3 , 4 0 - • 4 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 6 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

3 6 , 9 5 2 1 , 1 6 1 5 , 7 9 - - 2 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 7 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

4 5 , 4 0 2 5 , 9 7 1 9 , 4 3 - • 2 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 8 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

5 7 , 6 1 3 2 , 7 1 2 4 , 9 0 * - 3 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 2 9 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

7 6 , 0 8 4 3 , 2 9 3 2 , 7 9 - • 4 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 0 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

9 2 , 9 9 5 2 , 9 1 4 0 , 0 8 - - 5 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 1 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  6 3 8 , 5 2 2 2 , 1 3 1 6 , 3 9 - - 2 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 2 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 4 6 , 9 8 2 6 , 9 4 2 0 , 0 4 - - 2 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 3 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 6 3 , 8 8 3 6 , 5 6 2 7 , 3 2 - - 3 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 8 2 , 3 6 4 7 , 1 4 3 5 , 2 2 - - 4 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 5 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 9 7 , 7 0 5 5 , 8 0 4 1 , 9 0 - - 5 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 5 3 , 8 5 3 0 , 7 8 2 3 , 0 7 - - 3 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 7 3 , 9 0 4 2 , 3 3 3 1 , 5 7 - - 4 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 9 4 , 5 5 5 3 , 8 7 4 0 , 6 8 - - 5 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 3 9 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 1 1 6 , 1 7 6 6 , 3 8 4 9 , 7 9 - - 6 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

6 0 , 7 4 3 4 , 6 3 2 6 , 1 1 • - 3 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
3 0

1 0 6 , 1 5 6 0 , 6 1 4 5 , 5 4 • - 6 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 4 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 5 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

9 2 , 9 9 5 2 , 9 1 4 0 , 0 8 - - 5 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 6 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
3 0

1 1 9 , 9 1 6 8 , 3 0 5 1 , 6 1 • - 7 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 7 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 8 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
1 0

8 0 , 7 9 4 6 , 1 8 3 4 , 6 1 - - 4 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 4 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

1 0 9 , 2 8 6 2 , 5 3 46,75 - - 6 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  мм, д о  
3 0

1 3 9 , 9 6 7 9 , 8 5 6 0 , 1 1 • - 8 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

9 4 , 5 5 5 3 , 8 7 4 0 , 6 8 - - 5 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
2 0

1 2 3 , 0 6 7 0 , 2 3 5 2 , 8 3 - - 7 , 3 0
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Республика Д агестан_____________________________________ ТЕРм 81-03-39-2001 К отроль монтажных сварных соединений

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о н  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о ­
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о ­
ч и х  м о н т а ж ­

н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы
К о д ы

н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в о е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д  а 

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8
3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 5 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

1 9 0 , 6 8 1 0 8 , 7 1 8 1 , 9 7 - - 1 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 6 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  м м

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

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

1 2 6 , 1 9 7 2 , 1 5 5 4 , 0 4 •

'

7 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

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

■ '

8 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 8 - 5 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  
1 0  м м

1 7 6 , 9 1 1 0 1 , 0 1 7 5 , 9 0 1 0 , 5 0

ТАБЛИЦА 39-01-019. Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны  трубопроводов из высоколегиро­
ванных коррозионносгойких сталей до ш ероховатости не 
грубее Rz 40 мкм (С4) со  снятием выпуклости (усиления) 
сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сты к(ов)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околоиюииой зоны трубо- 
нроеодои из вьюоколегироеаимых коррозиоииостойких сталей до шврохоиатости не грубее  
Rz 40 мкм (С4)со смятием выпуклости (усиления) сварного шве Трубопровод, диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о З 4 , 7 4 2 , 6 9 2 , 0 5 - - 0 , 2 8

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о б 5 , 3 6 3 , 0 8 2 , 2 8 - - 0 , 3 2

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 7 , 7 7 4 , 4 3 3 , 3 4 - - 0 , 4 6

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 9 , 0 6 5 , 1 9 3 , 8 7 - - 0 , 5 4

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 1 0 , 7 9 6 , 1 6 4 , 6 3 - - 0 , 6 4

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 2 , 7 7 7 , 3 1 5 , 4 6 - ь 0 , 7 6

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 7 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 1 4 , 3 3 8 , 1 8 6 , 1 5 - - 0 , 8 5

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 6 , 8 3 9 , 6 2 7 , 2 1 - - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 9 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 1 8 , 0 9 1 0 , 5 8 7 , 5 1 - - 1 Д 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 0 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

2 1 , 6 2 1 2 , 5 1 9 , 1 1 - - 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 2 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

2 3 , 3 4 1 3 , 4 7 9 , 8 7 - - 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 3 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

2 6 , 7 8 1 5 , 3 9 1 1 , 3 9 - • 1 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

3 5 , 3 8 2 0 , 2 0 1 5 , 1 8 - - 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 5 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 6 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
1 0

3 1 , 9 4 1 8 , 2 8 1 3 , 6 6 - - 1 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 7 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 8 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 1 9 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

4 5 , 7 0 2 5 , 9 7 1 9 , 7 3 - - 2 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 0 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 1 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

3 8 , 8 3 2 2 , 1 3 1 6 , 7 0 - - 2 , 3 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о м  ч и с л е  р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  
ч и х  м о н т а ж

х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  
и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

р у б
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

в с е г о
в т ч  о л л а  

т а  т р у д а  
м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

н и к о в , 
ч е л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 2 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

4 5 , 7 0 2 5 , 9 7 1 9 , 7 3 - - 2 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 3 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

6 2 , 1 6 3 5 , 5 9 2 6 , 5 7 - • 3 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 4 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

8 1 , 0 9 4 6 , 1 8 3 4 , 9 1 - - 4 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 5 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

9 7 , 5 5 5 5 , 8 0 4 1 , 7 5 - - 5 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 6 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

4 5 , 7 0 2 5 , 9 7 1 9 , 7 3 - - 2 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 7 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

5 7 , 0 0 3 2 , 7 1 2 4 , 2 9 - 3 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 8 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

7 2 , 4 9 4 1 , 3 7 3 1 , 1 2 - • 4 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 2 9 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

9 5 , 8 2 5 4 , 8 3 4 0 , 9 9 - 5 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 0 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

1 1 7 , 4 3 6 7 , 3 4 5 0 , 0 9 - - 7 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 1 3 2 5 г  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 4 7 , 4 3 2 6 , 9 4 2 0 , 4 9 - 2 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 2 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 5 8 , 7 2 3 3 , 6 7 2 5 , 0 5 - - 3 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 3 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 7 9 , 3 7 4 5 , 2 1 3 4 , 1 6 - - 4 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 1 0 2 , 7 0 5 8 , 6 8 4 4 , 0 2 - - 6 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 5 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  4 0 1 2 2 , 6 0 7 0 , 2 3 5 2 , 3 7 - - 7 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  1 0 6 7 , 3 2 3 8 , 4 8 2 8 , 8 4 - - 4 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  2 0 9 2 , 3 8 5 2 . 9 1 3 9 , 4 7 - - 5 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 0 1 1 8 , 1 9 6 7 , 3 4 5 0 , 8 5 - - 7 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 3 9 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 0 1 4 4 , 9 7 8 2 , 7 3 6 2 , 2 4 - - 8 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

7 5 , 9 3 4 3 , 2 9 3 2 , 6 4 - - 4 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

1 3 3 , 8 9 7 6 , 9 6 5 6 , 9 3 - - 8 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к й ,  м м ,  д о  
4 0

1 5 9 , 7 0 9 1 , 3 9 6 8 , 3 1 - - 9 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 4 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

8 7 , 2 1 5 0 , 0 2 3 7 , 1 9 - - 5 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 5 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 1 7 , 4 3 6 7 , 3 4 5 0 , 0 9 - - 7 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 6 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 7 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
4 0

1 8 5 , 5 1 1 0 5 , 8 2 7 9 , 6 9 - - 1 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 8 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 4 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

1 7 5 , 1 9 1 0 0 , 0 5 7 5 , 1 4 - - 1 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

2 1 2 , 2 9 1 2 1 , 2 1 9 1 , 0 8 - - 1 2 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

1 9 5 , 0 8 1 1 1 , 5 9 8 3 , 4 9 - - 1 1 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 5 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

2 3 9 , 0 7 1 3 6 , 6 0 1 0 2 , 4 7 - - 1 4 , 2 0
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Республика Дагестан ТЕРМ 81-03-39-2001 Контроль мсгаижм их пвярнцхгг^тщцрций

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я н ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е  р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б о -  
ч и х -м о н т а ж  

н и к о е , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы
Ко д ы

н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8
3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 6 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м , д о  

7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  м м
1 3 1 , 2 1 7 5 , 0 4 5 6 , 1 7 - - 7 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

1 5 7 , 9 8 9 0 , 4 3 6 7 , 5 5 9 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

1 7 6 , 9 1 1 0 1 , 0 1 7 5 , 9 0 1 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 1 9 - 5 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  
1 0  м м

2 2 0 , 9 0 1 2 6 , 0 2 9 4 , 8 8 1 3 , 1 0

ТАБЛИЦА 39-01-020. Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околош овной зоны трубопроводов из высоколегиро­
ванных коррозионностойких сталей до ш ероховатости не 
грубее Rz 20 мкм (С5) со  снятием выпуклости (усиления) 
сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 сгы к(ов)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околош овной зоны трубо­
проводов из вы соколегированных коррозионностойких сталей до ш ероховатости не грубее 
R z  20 мкм (С5)со снятием выпуклости (усиления) сварного шва Трубопровод, диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о З 7 , 2 5 4 , 1 4 3 , 1 1 - - 0 , 4 3
3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о б 7 , 9 4 4 , 5 2 3 , 4 2 - - 0 , 4 7
3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 1 1 , 7 4 6 , 7 3 5 , 0 1 - - 0 . 7 0
3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 3 , 6 3 7 , 7 9 5 , 8 4 - - 0 . 8 1
3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  4 1 6 , 3 1 9 , 3 3 6 , 9 8 - - 0 , 9 7
3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 8 , 7 8 1 0 , 5 8 8 , 2 0 - - 1 . 1 0
3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 7 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 2 1 , 7 7 1 2 , 5 1 9 , 2 6 - - 1 . 3 0
3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 2 5 , 2 8 1 4 , 4 3 1 0 , 8 5 - - 1 , 5 0
3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 9 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 2 6 , 7 0 1 5 , 3 9 1 1 , 3 1 - - 1 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 0 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

3 1 , 9 4 1 8 , 2 8 1 3 , 6 6 - - 1 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 2 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 3 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

4 0 , 1 7 2 3 , 0 9 1 7 , 0 8 - - 2 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 4 1 0 2 - 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

5 3 ,5 5 3 0 , 7 8 2 2 , 7 7 - - 3 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 5 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

4 0 , 1 7 2 3 , 0 9 1 7 , 0 8 - - 2 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 6 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

2 0 , 4 9 - 2 0 , 4 9 - - -

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 7 1 2 1 - 1 3 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

6 3 , 8 8 3 6 , 5 6 2 7 , 3 2 - - 3 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 8 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

5 5 ,6 6 3 1 , 7 5 2 3 , 9 1 - - 3 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 1 9 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

6 9 , 0 4 3 9 , 4 4 2 9 , 6 0 - - 4 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 0 1 5 9 - 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

9 0 , 6 6 5 1 , 9 5 3 8 , 7 1 • - 5 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 1 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

5 8 , 7 2 3 3 , 6 7 2 5 , 0 5 - - 3 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 2 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

6 9 , 0 4 3 9 , 4 4 2 9 , 6 0 - • 4 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 3 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

9 2 , 7 6 5 2 , 9 1 3 9 ,,8 5 - • 5 , 5 0
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ТЕРм $1-03-39-2001 Кон траль монтажных свфных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я н ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  

ч и х - м о н т а ж  
н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 4 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

1 2 2 , 6 0 7 0 , 2 3 5 2 , 3 7 - - 7 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 5 2 1 9 - 2 4 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 6 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
6

6 9 , 0 4 3 9 , 4 4 2 9 , 6 0 - - 4 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 7 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

8 4 , 5 3 4 8 , 1 0 3 6 , 4 3 - - 5 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 8 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 2 9 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 0 2 7 3 - 2 9 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м г  д о  
4 0

1 7 5 , 1 9 1 0 0 , 0 5 7 5 , 1 4 - - 1 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 1 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 7 2 , 1 1 4 1 , 3 7 3 0 , 7 4 - - 4 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 2 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 8 7 , 5 9 5 0 , 0 2 3 7 , 5 7 - - 5 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 3 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 1 1 9 , 5 3 6 8 , 3 0 5 1 , 2 3 - - 7 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 4 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 1 5 3 , 5 7 8 7 , 5 4 6 6 , 0 3 - - 9 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 S 3 2 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 1 8 4 , 7 6 1 0 5 , 8 2 7 8 , 9 4 - - 1 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 0 1 0 0 , 9 8 5 7 , 7 2 4 3 , 2 6 - - 6 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 0 1 3 8 , 0 8 7 8 , 8 8 5 9 , 2 0 - - 8 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 8 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 0 1 7 8 , 6 3 1 0 1 , 9 7 7 6 , 6 6 - - 1 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 3 9 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 0 2 1 8 , 4 2 1 2 5 , 0 6 9 3 ,3 6 - - 1 3 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 0 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 1 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 5 3 , 5 7 8 7 , 5 4 6 6 , 0 3 - • 9 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 2 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 3 4 0 2 - 4 2 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
4 0

2 3 9 , 0 7 1 3 6 , 6 0 1 0 2 , 4 7 - - 1 4 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 4 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 5 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 7 5 , 1 9 1 0 0 , 0 5 7 5 , 1 4 - - 1 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 6 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 7 4 6 5 - 4 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 8 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

1 5 1 , 4 7 8 6 , 5 8 6 4 , 8 9 - - 9 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 4 9 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

2 0 4 , 4 4 1 1 6 , 4 0 8 8 , 0 4 - - 1 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 0 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

2 6 3 , 1 6 1 5 0 , 0 7 1 1 3 , 0 9 - - 1 5 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 1 5 0 0 - 5 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
4 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 2 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
1 0

1 7 8 , 6 3 1 0 1 , 9 7 7 6 , 6 6 - - 1 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 3 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

2 3 1 , 2 2 1 3 1 , 7 9 9 9 , 4 3 - - 1 3 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 4 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 5 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  
4 0

3 5 8 , 9 9 2 0 4 , 9 1 1 5 4 , 0 8 - - 2 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 6 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  м м

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

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 7 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
8 2 0 - 8 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

2 3 6 , 3 9 1 3 4 , 6 8 1 0 1 , 7 1 1 4 , 0 0

40



Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных сге д и н я т й

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о н  ч и с л е , р у б
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я н ы е
а е т п а т ы о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы т р у д а  р а б о

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

р у б
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в

в с е г о
в т ч  о п л а ­

т а  т р у д а  
м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

^ М А  I 4 W  1 о Ж
н и к о в  
ч е л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 8 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
9 2 0 - 9 8 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  1 0  
м м

2 6 5 , 8 5 1 5 2 , 0 0 1 1 3 , 8 5 • 1 5 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 2 0 - 5 9 6 0 0 - 6 3 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 0 2 0 - 1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  
1 0  м м

3 3 2 , 2 0 1 8 9 , 5 1 1 4 2 , 6 9

■

• 1 9 , 7 0

ТА Б Л И Ц А  39*01-021. З ачи стка  вручн ую  п овер хн ости  св ар н о го  соед и н ен и я  и  о ко -
л ош овн ой  зо н ы  тр уб о п р о в о д о в  и з  угл ерод и сты х и  л еги ро­
ванны х стал ей  б е з  сняти я  вы пукл ости  (уси л ен и я ) св ар н о го  
ш ва

И з м е р и т е л ь  1 сгы к(оп )

Зачи стка  вр учн ую  поверхн ости  св а р н о го  соед и н ен и е  и околоню вной  зо н ы  тр уб оп р ов од о в  на 
угл ерод и сты х и л еги р ован н ы х  стал ей  д о  ш ероховатости  и е  груб ее  R z  8 0  м и н  ( С З )  беа сиптип  
вы пуклости  (уси л е н и е ) св а р н о го  ш ва Т р уб о п р о в о д , д и ам етр , мм

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 U 9 1 , 1 9 - - - 0 , 1 4

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 1 , 3 6 1 , 3 6 - - - 0 , 1 6

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 2 , 0 5 2 , 0 5 - - - 0 , 2 4

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  8 2 , 4 7 2 , 4 7 - - - 0 , 2 9

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 2 , 3 0 2 , 3 0 - - - 0 , 2 7

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  8 2 , 7 3 2 , 7 3 - - - 0 , 3 2

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 7 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  
1 2

3 , 2 4 3 , 2 4 - - - 0 , 3 8

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  4 3 , 0 7 3 , 0 7 - - - 0 , 3 6

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 9 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  8 3 , 6 7 3 , 6 7 - - - 0 . 4 3
3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 0 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  

1 4
4 , 2 7 4 , 2 7 - - - 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 4 , 0 9 4 , 0 9 - - - 0 , 4 8

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 2 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

4 , 8 6 4 , 8 6 - - - 0 , 5 7

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 3 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

6 , 3 1 6 , 3 1 - - - 0 , 7 4

Зачи стка  вр учн ую  п оверхности  св а р н о го  соеди н ен и я и околош овм ой во н ы  тр уб оп р ов од о в  ив 
угл ерод и сты х и л еги р ован н ы х  сталей  д о  ш ероховатости  н е  грубее R z 40  м н и  (С4) беа снятая  
вы пуклости  (уси л ен и я ) свар н о го  ш ва Т р уб о п р о во д , д и ам етр , мм

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 4 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 1 , 7 1 1 , 7 1 - - - 0 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 5 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 1 , 9 6 1 , 9 6 - - 0 , 2 3

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 6 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 2 , 9 9 2 , 9 9 - - - 0 , 3 5

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 7 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 3 , 5 0 3 , 5 0 - - - 0 , 4 1

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 8 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 3,33 3,33 - - - 0 , 3 9

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 1 9 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 3 , 9 2 3 , 9 2 - - - 0 , 4 6

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 0 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 2

4 , 6 1 4 , 6 1 - - - 0 , 5 4

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 1 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 4 , 3 5 4 , 3 5 - - - 0 , 5 1

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 2 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 5 , 2 0 5 , 2 0 • - - 0 , 6 1

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 3 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 4

6 , 0 6 6 , 0 6 - - - 0 , 7 1

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 4 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 5 , 8 0 5 , 8 0 - - - 0 , 6 8

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 5 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

6 , 9 1 6 , 9 1 - - - 0 , 8 1

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 6 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

9 , 3 8 9 , 3 8 • «в - 1 , 1 0

Зачи стка  вр учн ую  поверхн ости  св а р н о го  соед и н ен и я  и околоню вн ой  зо н ы  тр уб о п р о в о д о в  из  
угл ерод и сты х и л еги р ован н ы х  сталей  д о  ш ероховатости  и е  грубее  R z  2 0  м км  (С 5 ) б е з  снятия  
вы пуклости  (уси л ен и и ) св а р н о го  ш в а. Т р уб о п р о в о д , д и ам етр , м и

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 7 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  3 2 . 9 0 2 , 9 0 - - - 0 , 3 4

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 8 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м ,  д о  6 3 , 3 3 3 , 3 3 - - - 0 , 3 9
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ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о й  ч и с л е , р у б
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы т р у д а  р а б о

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а я о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

з а т р а т ы
р у б т р у д а  р а б о  

ч и х - м о н т а ж ­
н и к о в

в с е г о
а т ч  о п л а  

т а  т р у д а  
м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

т н А *д и л  ю д
н и к о в , 
ч е л  - ч

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 2 9 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  н м ,  д о  4 5 , 1 2 5 , 1 2 - - - 0 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 0 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 5 , 9 7 5 , 9 7 - - - 0 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 1 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 5 , 6 3 5 , 6 3 - - - 0 , 6 6
3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 2 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 6 , 8 2 6 , 8 2 - - - 0 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 3 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 2

7 , 7 6 7 , 7 6 - - - 0 , 9 1

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 4 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 7 . 5 1 7 , 5 1 - - - 0 , 8 8
3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 5 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м н ,  д о  8 9 , 3 8 9 , 3 8 - - - 1 Д 0
3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 6 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

1 4
1 1 , 0 9 1 1 , 0 9 - - - 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 7 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 1 0 , 2 4 1 0 , 2 4 - - - 1 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 8 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  

1 0
1 1 , 9 4 1 1 , 9 4 - - • 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 1 - 3 9 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о
2 0

1 5 , 3 5 1 5 , 3 5 - - - 1 , 8 0

ТАБЛИЦА 39-01-022. Зачистка вручную  поверхности сварного соединения и око-
лош овной зоны  трубопроводов из углеродистых и легиро­
ванных сталей со  снятием выпуклости (усиления) сварного  
шва

И з м е р и т е л ь  1 сты к(оя)

Зачистка вручную  поверхности сварного соединенна и оиолоию вной зоны  трубопроводов на 
углеродистых и легированны х с т м е й  до ш ероховатости не грубее R z  8 0  ним (СЗ) со  снятием  
выпуклости (усиленна) сварного ш аа Трубопровод, диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 2 , 3 9 2 , 3 9 - - - 0 , 2 8

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 2 , 7 3 2 . 7 3 - - - 0 , 3 2

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 4 , 0 9 4 , 0 9 - - - 0 , 4 8

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 4 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 4 , 6 9 4 , 6 9 - - - 0 , 5 5

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 5 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 4 , 5 2 4 , 5 2 - - - 0 , 5 3

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 6 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  8 5 , 2 9 5 , 2 9 - - - 0 , 6 2

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 7 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 2

6 , 1 4 6 , 1 4 • - - 0 , 7 2

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 8 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 6 , 0 6 6 , 0 6 - - - 0 , 7 1

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 9 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 6 , 9 9 6 , 9 9 - - - 0 , 8 2

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 0 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 4

7 , 9 3 7 , 9 3 - • - 0 , 9 3

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 1 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 7 , 8 5 7 , 8 5 - - - 0 , 9 2

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 2 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
1 0

9 , 3 8 9 , 3 8 - - - 1 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 3 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  
2 0

1 1 , 9 4 1 1 , 9 4 - - - 1 , 4 0

Зачистка вручную  поверхности сварного соединена 
углеродисты х и легированны х сталей до шероховат 
выпукл ости (усиленна) сварного шва Трубопровод

ia и оиолош овиой воны трубопроводов из 
юсти во  грубое R z  40 мни (С4) со  снятием  
,  диаметр, мм

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 4 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  3 2 , 9 9 2 , 9 9 - - - 0 , 3 5

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 5 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 3 , 4 1 3 , 4 1 - - - 0 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 6 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 5 , 1 2 5 , 1 2 - - - 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 7 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 5 , 9 7 5 , 9 7 - - - 0 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 8 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 5 , 6 3 5 , 6 3 - - - 0 , 6 6

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 1 9 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  8 6 , 8 2 6 , 8 2 - - - 0 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 0 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
1 2

7 , 6 8 7 , 6 8 - - - 0 , 9 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 1 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 7 , 5 1 7 , 5 1 - - - 0 , 8 8

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 2 5 6 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 8 , 5 3 8 , 5 3 - - - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 3 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  и м ,  д о  
1 4

1 1 , 0 9 1 1 , 0 9 - - - 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 4 7 0 * 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  6 1 0 , 2 4 1 0 , 2 4 - - -  : 1 , 2 0
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Республика Дагестан ТНРм 81-03-39-2001 Ксшропь монтажных свйрньксоеяирдтий

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и ли в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б
З а т р а т ы  

т р у д а  р а б оо п л а т а  
т р у д а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а те р и а л ы

К о д и
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

В - т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

НИКОВ,

ч е л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8
3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 5 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  

1 0
1 1 , 9 4 1 1 , 9 4 - - - 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 6 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

1 4 , 5 0 1 4 , 5 0 - о - 1 , 7 0

Зачистка вручную поверхности сварного ооедииеим 
углеродистых и легированных сталей до шероховат 
выпуклости (усиления) сварного шва Трубопровод

я н околошовной зоны трубопроводов ИЯ 
ости во грубее Rz20 мкм (С5) со смятием 
, диаметр, мн

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 7 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  3 4 , 4 4 4 , 4 4 - - - 0 , 5 2
3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 0 2 2 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 5 , 1 2 5 , 1 2 - - - 0 , 6 0
3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 2 9 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 7 , 6 8 7 , 6 8 - г - 0 , 9 0
3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 0 2 5 - 3 6 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 9 , 3 8 9 , 3 8 - - 1 . 1 0
3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 1 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 8 , 5 3 8 , 5 3 - - - 1 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 2 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м н ,  д о  8 1 0 , 2 4 1 0 , 2 4 - - - 1 , 2 0
3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 3 3 8 - 4 8 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  

1 2
1 1 , 9 4 1 1 , 9 4 - - - 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 4 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 1 1 , 0 9 1 1 , 0 9 - - - 1 , 3 0
3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 5 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , и м , д о  8 1 3 , 6 5 1 3 , 6 5 - - - 1 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 6 5 0 - 6 3 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 4

1 5 , 3 5 1 5 , 3 5 - - - 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 7 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 1 4 , 5 0 1 4 , 5 0 - - - 1 , 7 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 8 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
1 0

1 7 , 9 1 1 7 , 9 1 - - - 2 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 2 - 3 9 7 0 - 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  
2 0

2 1 , 3 3 2 1 , 3 3 - - 2 , 5 0

ТАБЛИЦА 39-01-023 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны конструкций и оборудования из уг­
леродистых и легированных сталей до шероховатости не гру­
бее R z  80 мкм (СЗ) без снятия выпуклости (усиления) свар­
ного шва

И з м е р и т е л ь  1 и длины зачистки (расценки 01-15), 1 м2 (расценки 1б-1в)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не грубее 
Rz 80 мкм (СЗ) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва, ширина зачислен до 30 мм 
Положение зачистки

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
ДО 1 0

1 , 3 0 0 , 7 7 0 , 5 3 - - 0 , 0 8

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 2 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  1 5

1 , 8 2 1 , 0 6 0 , 7 6 - - 0 , 1 1

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 3 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
Д О  2 0

2 , 3 4 1 , 3 5 0 , 9 9 - - 0 , 1 4

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 4 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
ДО 2 5

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

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 5 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  3 0

3 ,3 6 1 , 9 2 1 , 4 4 - - 0 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 6 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

1 , 8 2 1 , 0 6 0 , 7 6 - - 0 , 1 1

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 7 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

2 , 6 8 1 , 5 4 1 , 1 4 - т> 0 , 1 6

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 8 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

3 ,5 4 2 , 0 2 1 , 5 2 - * 0 , 2 1

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 9 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

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

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 0 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

5 , 0 9 2 , 8 9 2 , 2 0 - 0 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 1 п о т о л о ч н о е ,  ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

2 , 1 6 1 , 2 5 0 , 9 1 - - 0 , 1 3

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 2 п о т о л о ч н о е ,  ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

3 ,0 2 1 , 7 3 1 , 2 9 - - 0 , 1 8
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Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 

или видов монтажных работ Прямые
затраты,

руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих монтаж-

ников, 
чел ч

оплата 
труда рабо 
чих-монтаж 

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов /  единица измерения
всего

в т ч  опла­
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 3 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 4 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

4 , 7 4 2 ,6 9 2 ,0 5 - - 0 , 2 8

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 5 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

5 , 7 0 3 , 2 7 2 ,4 3 - * 0 , 3 4

Зачистка мехаимаироваииаа поверхности сварного соединения и окоиошовиой воны конст­
рукций и оборудования из угяеродистых и легированных сталей до  шероховатости не грубее 
R2  80 мкм (С З ) бее снятия выпуклости (усиления) сварного шва, ширина зачистки свыше 30 
им Положение зачистки

3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 6 н и ж н е е 1 1 5 , 9 2 6 7 , 3 4 4 8 ,5 8 - - 7 , 0 0
3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 7 в е р т и к а л ь н о е 1 7 0 , 0 2 9 7 , 1 6 7 2 , 8 6 - - 1 0 , 1 0
3 9 - 0 1 - 0 2 3 - 1 8 п о т о л о ч н о е 1 9 8 ,9 3 1 1 5 , 4 4 8 3 ,4 9 - - 1 2 , 0 0

ТАБЛИЦА 39-01-024 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны конструкций и оборудования из уг­
леродистых и легированных сталей до шероховатости не гру­
бее Rz 40 мкм (С4) без снятия выпуклости (усиления) свар­
ного шва

И з м е р и т е л ь  1 и  длины  зачистки (расценки 0 1 -1 5 ), 1 м2 (расценки 16-1 8 )

Зачистка мехаиизироваииаа поверхности сварного соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования нз углеродисты х и легированных сталей до  аюроховетости ие грубее 
Rz 40 ики (С 4 ) без снятия яынуклости (усиления) сварного шва, ширине зачистки до  30 им 
Положение зачистки

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , н м , 
д о  1 0

1 , 8 2 1 , 0 6 0 , 7 6 - - 0 , 1 1

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 2 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , ни, 
д о  1 5

2 ,5 0 1 , 4 4 1 , 0 6 - 0 , 1 5

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 3 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м н , 
д о  2 0

3 ,3 6 1 , 9 2 1 , 4 4 - “ 0 , 2 0

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 4 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м и , 
д о  2 5

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

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 5 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , н и ,  
д о  3 0

5 ,0 9 2 ,8 9 2 ,2 0 - • 0 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 6 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  1 0

2 ,6 8 1 , 5 4 1 , 1 4 - - 0 , 1 6

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 7 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

3 , 7 1 2 , 1 2 1 , 5 9 - 0 , 2 2

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 8 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

5 , 1 8 2 ,9 8 2 ,2 0 - 0 , 3 1

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 9 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  2 5

6 ,3 9 3 ,6 6 2 , 7 3 - - 0 , 3 8

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 0 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  3 0

7 , 7 7 4 , 4 3 3 ,3 4 - - 0 , 4 6

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 1 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м н ,  д о  1 0

3 ,0 2 1 , 7 3 1 , 2 9 - 0 , 1 8

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 2 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

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

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 3 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

5 , 7 0 3 , 2 7 2 ,4 3 - • 0 , 3 4

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 4 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
н и ,  д о  2 5

7 , 2 5 4 , 1 4 3 , 1 1 - “ 0 , 4 3

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 5 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  3 0

8 ,4 5 4 , 8 1 3 ,6 4 - - 0 , 5 0

Зачистка механизированная поверхности сиариого соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования из углеродисты х и легированны х сталей до шероховатости не грубее 
Rz 40 мим (С 4 ) без смятия выпуклости (усиления) сварного шва, ширина зачистки свыше 30 
мм Положение зачистки

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 6  | н и ж н е е  | 1 6 9 ,0 6  9 6 ,2 0  | 7 2 , 8 6  -  -  | ю , 0 0
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H o tte r
р ас ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

или в и д о в  м о н таж н ы х р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  то м  ч и с л е , р у б З атраты  
т р у д а  р а б о -о п л а т а  

т р у д а  р а б о ­
ч и х  м о н таж  

н и к о в

э к с п л у а та ц и я  м аш ин м атериалы

Коды
н е у ч т е н н ы х
и а ге р и а л о е

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р ас ц ен к ам и  

м а те р и а л о в  /  е д и н и ц а  изм ер ен и я
в с е го

в т ч  о п л а  
т а  т р у д  а 

м аш и н и стов

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а те р и а л о в

НИКОВ, 
чел ч

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 7 в е р т и к а л ь н о е 2 5 4 ,3 6 1 4 4 , 3 0 1 1 0 , 0 6 - - 1 5 ,0 0
3 9 - 0 1 - 0 2 4 - 1 8 п о т о л о ч н о е 2 8 8 , 7 8 1 6 3 ,5 4 1 2 5 , 2 4 - - 1 7 , 0 0

ТАБЛИЦА 39-01-025 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны конструкций и оборудования из уг­
леродистых и легированных сталей до шероховатости не гру­
бее Rz 20 мкм (С5) без снятия выпуклости (усиления) свар­
ного шва

И з м е р и т е л ь  1 и  длины  зачистки (расценки 1 -1 5 ), 1 м2 (расценки 16-18)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединении и околошовной зоны конст­
рукций и оборудоиаиия из углеродисты х и легированных сталей до  шероховатости не грубое 
R z  20 мкм (С 5 ) со снятием выпуклости (усилении) сварного шва, ширина аачисгки до 30 мм 
Положение зачистки

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 2 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  1 5

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

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 3 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  2 0

5 , 7 0 3 , 2 7 2 ,4 3 - - 0 , 3 4

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 4 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , н м , 
д о  2 5

7 , 0 8 4 , 0 4 3 ,0 4 - “ 0 , 4 2

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 5 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  3 0

8 , 4 5 4 , 8 1 3 ,6 4 - • 0 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 6 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 7 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

6 ,3 9 3 ,6 6 2 , 7 3 - - 0 ,3 8

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 8 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

8 , 4 5 4 , 8 1 3 ,6 4 - • 0 ,5 0

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 9 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

1 0 , 6 1 6 ,0 6 4 ,5 5 - 0 ,6 3

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 0 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 1 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

4 , 7 4 2 ,6 9 2 ,0 5 - 0 , 2 8

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 2 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

7 , 2 5 4 , 1 4 3 , 1 1 • “ 0 , 4 3

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 3 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

9 ,5 8 5 ,4 8 4 , 1 0 - “ 0 , 5 7

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 4 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

1 1 , 9 9 6 ,8 3 5 , 1 6 - - 0 , 7 1

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 5 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 6 н и ж н е е 2 8 4 ,9 8 1 6 3 ,5 4 1 2 1 , 4 4 - - 1 7 , 0 0
3 9 - 0 1 * 0 2 5 - 1 7 в е р т и к а л ь н о е 4 2 2 ,6 6 2 4 0 ,5 0 1 8 2 , 1 6 - - 2 5 ,0 0
3 9 - 0 1 - 0 2 5 - 1 8 п о т о л о ч н о е 4 9 1 , 5 0 2 7 8 ,9 8 2 1 2 , 5 2 - - 2 9 ,0 0

ТАБЛИЦА 39-01-026 Зачистка механизированная поверхности сварных соедине­
ний конструкций и оборудования из углеродистых и легиро­
ванных сталей Снятие выпуклости (усиления) сварного со­
единения

И з м е р и т е л ь  1 м сварного шва

Зачистка механизированная поверхности сварных соединений конструкций и оборудования 
иа углеродисты х и легированных сталей Снятие усиления сварного соединения Положение 
аачисгки нижнее, ширина аачисгки, мм, до

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

3 9 - 0 1 - 0 2 6 - 3 2 0 1 2 , 4 3 7 , 1 2 5 , 3 1 - - 0 , 7 4
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Ном е р а
расценок

Н аи м е н о в ан и е  и техн и ч е с к а я  
ха р а к те р и с ти к а  о б о р уд о ван и я  

иди вид ов и о и та ж и м х р а б о т Прям ы е
затр аты ,

р у б

в  том  ч и с л е , р у б Затраты  
т р у д а  р аб о- 
ч и х-м о н та ж

н и к о в , 
чел ч

о п л ата  
труд а р аб о­

ч и х  монтаж - 
н иков

эк с п л уа та ц и я  машин материалы
Коды

н еучтен н ы х
м атериалов

Н а и м е н о ван и е  и ха р а к те р и с ти к а  
н е учтен н ы х расценками 

материалов / е д и н и ц а измерения
в се го

в т ч  о п л а ­
т а  труд а 

маш инистов

р асход
не учтен н ы х
материалов

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

Зачистка иехаккамровакиаа поверхности сварных соединений конструкций и оборудования 
из углеродистых и легированных сталей Снятие усиления сварного соединения Положение 
зачистки вертикальное, ширина зачистки, им, до

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

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

Зачистка механизированная поверхности сварных соединений конструкций и оборудования 
из углеродистых и легированных сталей Снятие усиления сварного соединения Положение 
зачистки потолочное, ширина зачистки, мм, до

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

ТАБЛИЦА 39-01-027. Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны конструкций и оборудования из вы­
соколегированных коррозионностойких сталей до шерохова­
тости не грубее Rz 80 мкм (СЗ) без снятия выпукл о- 
сти(усиления) сварного шва

Измеритель 1 м длины зачистки (расценки 01-15), 1 м2 (расценки 16-18)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования из высоколегированных корроэиоинестойких сталей до шероховато­
сти не грубое Rz 80 мкм (С З ) без снятая выпуклости (усиления) спорного шва,ширина зачи­
стки до 30 мм Положение зачистки

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  1 0

1 , 9 8 1 / 1 5 0 ,8 3 “ - 0 , 1 2

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 2 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м и , 
д о  1 5

3 ,0 2 1 , 7 3 1 , 2 9 - - 0 , 1 8

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 3 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  2 0

3 ,8 8 2 , 2 1 1 , 6 7 - • 0 , 2 3

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 4 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , н и ,  
д о  2 5

5 ,0 2 2 ,8 9 2 , 1 3 - - 0 ,3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 5 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  3 0

5 , 8 7 3 , 3 7 2 ,5 0 • - 0 ,3 5

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 6 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
н и ,  д о  1 0

3 ,0 2 1 , 7 3 1 , 2 9 - - 0 , 1 8

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 7 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д а  1 5

4 , 5 7 2 ,6 0 1 , 9 7 - • 0 , 2 7

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 8 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
н и ,  д о  2 0

5 , 8 7 3 . 3 7 2 ,5 0 • - 0 ,3 5

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 9 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  2 5

7 , 4 2 4 , 2 3 3 , 1 9 “ - 0 ,4 4

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 0 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  3 0

8 ,9 0 5 , 1 0 3 ,8 0 - 0 ,5 3

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 1 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  1 0

3 ,3 6 1 . 9 2 1 , 4 4 - 0 ,2 0

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 2 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и и ,  д о  1 5

5 ,0 9 2 ,8 9 2 ,2 0 0 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 3 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и и ,  д о  2 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 4 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

8 ,4 5 4 , 8 1 3 ,6 4 • “ 0 ,5 0
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Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 

иям видов монтажных работ Прямые
затраты,

руб

в  той числе, руб Затрата 
труда рабо 
чих монтаж 

ников, 
чел ч

оплата 
труда рабо­
чих монтаж­

ников

эксплуатация нашим материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
всего

в т ч  опла­
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 5 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
н м , д о  3 0

1 0 , 0 2 5 , 7 7 4 , 2 5 - - 0 , 6 0

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и оиолоиювиой зоны конст­
рукций и оборудования из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 80 мкм (С З ) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва,шири на зачи­
стки

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 6 с в ы ш е  3 0  м м  П о л о ж е н и е  з а ч и ­
с т к и  н и ж н е е

1 9 8 ,9 3 1 1 5 , 4 4 8 3 ,4 9 - - 1 2 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 7 с в ы ш е  3 0  м и  П о л о ж е н и е  з а ч и ­
с т к и  в е р т и к а л ь н о е

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

3 9 - 0 1 - 0 2 7 - 1 8 с в ы ш е  3 0  м м  П о л о ж е н и е  з а ч и ­
с т к и  п о т о л о ч н о е

3 3 6 , 6 1 1 9 2 , 4 0 1 4 4 , 2 1 - * 2 0 ,0 0

ТАБЛИЦА 39-01-028. Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны конструкций и оборудования из вы­
соколегированных коррозионностойких сталей до шерохова­
тости не грубее Rz 40 мкм (С4) без снятия выпукло- 
сти(усиления) сварного шва

И з м е р и т е л ь  1 м длины  зачистки (расценки 0 1 -1 5 ), 1 м2 (расценки 16-18)

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования из высоколегированных коррозиоииостойких сталей до ш ероховато-- 
ста не грубее Rz 40 мкм (С 4 ) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва,ширина зачи­
стки до 30 мм Положение зачистки нижнее, ширина зачистки, ми, до

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 1 0 3 ,0 2 1 . 7 3 1 . 2 9 - - 0 , 1 8
3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 2 1 5 4 , 2 3 2 , 4 1 1 . 8 2 ________ _ - 0 , 2 5
3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 3 2 0 5 , 8 7 3 . 3 7 2 ,5 0  ! - 0 , 3 5
3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 4 2 5 7 , 2 5 4 , 1 4 . 3 , 1 1 - 0 , 4 3
3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 5 3 0 8 ,9 0 5 , 1 0 3 , 8 0 1 0 ,5 3

Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования из высоколегированных коррозиоииостойких сталей до  шероховато­
сти не грубее Rz 40 мкм (С 4 ) без смятия выпуклости (усиления) сварного шва,ширина зачи­
стки до  30 мм Положение зачистки

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 6 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

4 , 5 7 2 ,6 0 1 , 9 7 - - 0 , 2 7

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 7 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

5 , 7 0 3 , 2 7 2 , 4 3 - - 0 , 3 4

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 8 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

8 ,9 0 5 , 1 0 3 ,8 0 - - 0 ,5 3

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 9 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

1 0 ,9 6 6 ,2 5 4 , 7 1 - - 0 , 6 5

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 0 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
и м , д о  3 0

1 3 ,3 9 7 , 7 0 5 ,6 9 - - 0 ,8 0

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 1 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

5 ,0 9 2 ,8 9 2 ,2 0 * - 6 ,3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 2 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м н , д о  1 5

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

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 3 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

1 0 , 0 2 5 , 7 7 4 , 2 5 - 0 , 6 0

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 4 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

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

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 5 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

1 5 , 1 1 8 ,6 6 6 ,4 5 - 0 ,9 0

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 6 З а ч и с т к а  п о в е р х н о с т и  д о  ш е р о ­
х о в а т о с т и  н е  г р у б е е  R z  4 0  н к м  
( С 4 )  б е з  с н я т и я  в ы п у к л о с т и  
( у с и л е н и я )  с в а р н о г о  ш в а , ш и р и ­
н а  з а ч и с т к и  с в ы ш е  3 0  м м  П о л о ­
ж е н и е  з а ч и с т к и  н и ж н е е

2 8 8 , 7 8 1 6 3 ,5 4 1 2 5 , 2 4 1 7 , 0 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 Котроль мовтажных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и я и  ви д о в  м о н таж н ы х р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о н  ч и с л е , р у б Затр аты  
т р у д а  раб о  

ч и х -м о н т а ж  
н и к о е  
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н таж ­
н и к о в

э к с п л у а та ц и я  м аш ин м атериалы

Коды
н е у ч т е н н ы х
м а те р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р ас ц ен к ам и  

м а те р и а л о в  /  е д и н и ц а  изм ер ен и я
в с е го

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м аш и н и стов

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 в 7 8

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 7 З а ч и с т к а  п о в е р х н о с т и  д о  ш е р о ­
х о в а т о с т и  н е  г р у б е е  R z  4 0  н к м  
( С 4 )  б е з  с н я т и я  в ы п у к л о с т и  
( у с и л е н и я )  с в а р н о г о  ш в а , ш и р и ­
н а  з а ч и с т к и  с в ы ш е  3 0  м м  П о л о ­
ж е н и е  з а ч и с т к и  в е р т и к а л ь н о е

4 2 2 ,6 6 2 4 0 ,5 0 1 8 2 , 1 6 2 5 ,0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 8 - 1 8 З а ч и с т к а  п о в е р х н о с т и  д о  ш е р о ­
х о в а т о с т и  н е  г р у б е е  R z  4 0  м к м  
( С 4 )  б е з  с н я т и я  в ы п у к л о с т и  
( у с и л е н и я )  с в а р н о г о  ш в а , ш и р и ­
н а  з а ч и с т к и  с в ы ш е  3 0  м м  П о л о ­
ж е н и е  з а ч и с т к и  п о т о л о ч н о е

4 9 1 , 5 0 2 7 8 , 9 8 2 1 2 , 5 2 2 9 ,0 0

Т А Б Л И Ц А  39-01*029 Зачистка механизированная поверхности сварного соедине­
ния и околошовной зоны конструкций и оборудования из вы­
соколегированных коррозионностойких сталей до шерохова­
тости не грубее R z  20 икм (С 5 )  без снятия выпуклости 

И з м е р и т е л ь  1 и длины зачистки (расценки 01-15), 1 м2 (расценки 10-18)

Зачистка механизированная иоиерхиости сварного соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховато­
сти не грубее R z  20 икм (С5) без снятая выпуклости (усиления) сварного шва,шири на зачи­
стки до 30 им» Положение зачистки нижнее, ширииа зачистки, ми, до

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 1 0 4 , 7 4 2 ,6 9 2 ,0 5 - - 0 , 2 8
3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 2 1 5 7 , 2 5 4 , 1 4 3 . 1 1 - - 0 , 4 3
3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 3 2 0 9 ,5 8 5 ,4 8 4 , 1 0 - - 0 , 5 7
3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 4 2 5 1 1 , 9 9 6 ,8 3 5 . 1 6 - - 0 , 7 1
3 9 - 0 1 - Q 2 9 - 5 3 0 1 4 , 3 3 8 , 1 8 6 , 1 5 - - 0 , 8 5

Зачистив механизированная поверхности сварного соединения и околошовиой зоны конст­
рукций и оборудовании из высоколегированных коррозионпостойких сталей до шероховато­
сти не грубее R z  26 икм (С5) без сиатиа выпуклости (усилении) сварного шве,ширииа зачи­
стки до 30 мм Положении зачистки

3 9 - 0 Ю 2 9 - 6 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

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

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 7 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

1 0 ,9 6 6 ,2 5 4 , 7 1 - - 0 , 6 5

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 8 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

1 4 ,3 3 8 , 1 8 6 , 1 5 - 0 , 8 5

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 9 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

1 8 , 1 7 1 0 ,5 8 7 , 5 9 “ 1 , 1 0

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 0 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

2 1 , 6 2 1 2 , 5 1 9 , 1 1 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 1 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

8 , 1 1 4 , 6 2 3 ,4 9 - 0 , 4 8

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 2 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

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

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 3 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

1 6 , 6 0 9 ,6 2 6 ,9 8 - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 4 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

2 1 , 6 2 1 2 , 5 1 9 , 1 1 1 , 3 0

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 5 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

2 5 ,0 6 1 4 , 4 3 1 0 ,6 3 - 1 . 5 0

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 6 З а ч и с т к а  п о в е р х н о с т и  д о  ш е р о ­
х о в а т о с т и  н е  г р у б е е  R z  2 0  м к м  
( С 5 )  б е з  с н я т и я  в ы п у к л о с т и  
( у с и л е н и я )  с в а р н о г о  ш в а , ш и р и ­
н а  з а ч и с т к и  с в ы ш е  3 0  м м  П о л о ­
ж е н и е  з а ч и с т к и  н и ж н е е

4 7 4 , 2 9 2 6 9 ,3 6 2 0 4 ,9 3 2 8 ,0 0
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Республика Дагестан ТКРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных сое/шнрыий

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и те х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

или в и д о в  м о н таж н ы х р а б о т

в т о й  ч и сл е  р у б

П р ям ы е
з а т р а т ы ,

р у б
о п л а т а э к с п л у а та ц и я  маш ин м атериалы тр у д а  р а б о

Коды
н е у ч т е н н ы х
м ате р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р ас ц ен к ам и  

м а те р и а л о в  /  е д и н и ц а  измерения

т р у д а  р аб о  
ч и х  м онтаж  

н и к о в
в с е го

в т ч  о л л а  
т а  тр у д а  

м аш и н и стов

р ас ход
н е у ч т е н н ы х
м ате р и а л о в

н и к о в , 
че л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8
3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 7 З а ч и с т к а  п о в е р х н о с т и  д о  ш е р о ­

х о в а т о с т и  н е  г р у б е е  R z  2 0  м к м  
( С 5 )  б е з  с н я т и я  в ы п у к л о с т и  
( у с и л е н и я )  с в а р н о г о  ш в а , ш и р и ­
н а  з а ч и с т к и  с в ы ш е  3 0  мм П о л о ­
ж е н и е  з а ч и с т к и  в е р т и к а л ь н о е

7 0 7 , 6 4 4 0 4 ,0 4 3 0 3 ,6 0 4 2 ,0 0

3 9 - 0 1 - 0 2 9 - 1 8 З а ч и с т к а  п о в е р х н о с т и  д о  ш е р о ­
х о в а т о с т и  н е  г р у б е е  R z  2 0  м к м  
( С 5 )  б е з  с н я т и я  в ы п у к л о с т и  
( у с и л е н и я )  с в а р н о г о  ш в а , ш и р и ­
н а  з а ч и с т к и  с в ы ш е  3 0  мм  П о л о ­
ж е н и е  з а ч и с т к и  п о т о л о ч н о е

8 1 0 , 9 0 4 6 1 , 7 6 3 4 9 , 1 4 4 8 ,0 0

ТАБЛИЦА 39-01-030. Зачистка механизированная поверхности сварных соедине­
ний конструкций и оборудования из высоколегированных 
коррозионностойких сталей Снятие выпуклости (усиления) 
сварного соединения

И з м е р и т е л ь  1  и  сварного ш в а

Зачистка механизированная поверхности сварных соединений конструкций и оборудования 
из высоколегированных коррозионностойких сталей Снятие выпуклости (усиления) сварно­
го соединения Снятие усиления сварного соединения Положение зачистки

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 1 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , н м , 
д о  1 0

1 0 , 0 2 5 , 7 7 4 ,2 5 “ - 0 ,6 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 2 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  1 5

1 4 ,9 6 8 ,6 6 6 ,3 0 0 ,9 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 3 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  2 0

1 9 , 8 9 1 1 , 5 4 8 ,3 5 - 1 , 2 0 '

3 9 - 0 L - 0 3 0 - 4 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
Д О  2 5

2 5 ,0 6 1 4 ,4 3 1 0 ,6 3 * - 1 , 5 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 5 н и ж н е е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , м м , 
д о  3 0

3 0 ,2 2 1 7 , 3 2 1 2 , 9 0 * 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 6 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 0

1 4 , 9 6 8 ,6 6 6 ,3 0 - • 0 ,9 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 7 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

2 3 ,3 4 1 3 , 4 7 9 , 8 7 - • 1 , 4 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 8 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

3 0 ,2 2 1 7 , 3 2 1 2 , 9 0 - “ 1 , 8 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 9 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

3 7 , 1 0 2 1 , 1 6 1 5 , 9 4 * 2 ,2 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 1 0 в е р т и к а л ь н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

4 3 , 9 9 2 5 ,0 1 1 8 , 9 8 - “ 2 ,6 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 1 1 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м и , д о  1 0

1 6 , 7 5 9 ,6 2 7 , 1 3 - 1 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 1 2 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  1 5

2 5 ,0 6 1 4 ,4 3 1 0 ,6 3 - 1 . 5 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 1 3 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 0

3 3 ,6 6 1 9 , 2 4 1 4 , 4 2 • - 2 ,0 0

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 1 4 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  2 5

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

3 9 - 0 1 - 0 3 0 - 1 5 п о т о л о ч н о е , ш и р и н а  з а ч и с т к и , 
м м , д о  3 0

5 1 , 8 3 2 9 ,8 2 2 2 , 0 1 - 3 , 1 0

ТАБЛИЦА 39-01-031 Зачистка механизированная мест под стилоскопирование
И з м е р и т е л ь  100м ест(о)

Зачистка мехаииаированная мест под стилоскопирование Положение аачислси
3 9 - 0 1 - 0 3 1 - 1 н и ж н е е 1 9 8 ,9 3 1 1 5 , 4 4 8 3 ,4 9 - - 1 2 , 0 0

3 9 - 0 1 - 0 3 1 - 2 в е р т и к а л ь н о е 2 7 1 , 5 7 1 5 3 ,9 2 1 1 7 , 6 5 - - 1 6 ,0 0

3 9 - 0 1 - 0 3 1 - 3 п о т о л о ч н о е 4 9 1 , 5 0 2 7 8 ,9 8 2 1 2 , 5 2 - - 2 9 ,0 0
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ТЕРм 81-03-39-2001 К отрсль монтажных сварных соединений Республика Дагестан

Номера
расценок

Наименование и техническая в том числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих монтаж 

ников, 
чел -ч

характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Пряные

затраты,
руб

оплата эксплуатация нашим материалы
Колы

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов /  единица измерения

труда рабо 
чих монтаж­

ников всего
вт ч опла­

та труда 
машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 в 7 8

ТАБ Л И Ц А 3 9-01-032. Зачи стка  м еханизированная м ест п од  испы тания на  тв ер ­
д о сть

Измеритель 100 мест(о)
39-01-032-1 Зачистка механизированная мест 

под испытания на твердость
1027,04 586,82 440,22 - * 61,00

ОТДЕЛ 02. КОНТРОЛЬ МОНТАЖ НЫ Х СВАРНЫ Х СОЕДИНЕНИЙ  
НЕРАЗРУШ АЮ Щ ИМИ МЕТОДАМИ

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 

или видов монтажных работ Пряные
затраты,

руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабо- 
чих-монтаж- 

ников, 
чел ч

оплата 
труда рабо­
чих монтаж­

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов /  единица измерения
всего

в тч  опла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8

ТАБЛИЦА 39-02-001. Визуальный и измерительный контроль сварных соединений
И з м е р и т е л ь  1 стык(ов) (расценки 01- 20, 23), 1 и шва (расценим 21,22)
Визуальный м измерительный контроль сварных соединений трубопроводов, диаметр, мм, до

39-02-001-1 28 0,89 0,89 - - - 0,08
39-02-001-2 60 1,11 1,11 - - - о д о
39-02-001-3 108 1,33 1,33 - - - 0,12
39-02-001-4 219 1,77 1,77 - - - 0,16
39-02-001-5 273 2,22 2,22 - - - 0,20
39-02-001-6 377 2,77 2,77 - - - 0,25
39-02-001-7 465 3,10 3,10 - - - 0,28
39-02-001-8 530 3.55 3.55 - - - 0.32
39-02-001-9 680 4,10 4,10 - - - 0,37
39-02-001-10 720 4,65 4,65 - - - 0.42
39-02-001-11 820 5,21 5,21 - - - 0,47
39-02-001-12 920 5,87 5.87 - - - 0,53
39-02-001-13 1020 6,43 6,43 - - - 0,58
39-02-001-14 1220 7.76 7,76 - - - 0,70
39-02-001-15 1320 8,86 8,86 - - - 0,80
39-02-001-16 1520 9,97 9,97 - - - 0,90
39-02-001-17 1620 10,53 10,53 - - - 0,95
39-02-001-18 1820 12,19 12,19 - - - 1,10
39-02-001-19 2020 13,30 13,30 - - - 1,20
39-02-001-20 2220 14,40 14,40 - - - 1,30

Виауальиый н измерительный контроль сварных соединений оборудования, конструкций и 
облицовок с

39-02-001-21 о д н о й  с т о р о н ы 1,66 1,66 - - - 0,15
39-02-001-22 д в у х  сторон 2,66 2,66 - - - 0,24
39-02-001-23 В и з у а л ь н ы й  и и з м е р и те л ь н ы й  

к о н т р о л ь  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  
а р м а т у р н ы х  с т е р ж н е й  и  з а к л а д ­
н ы х  д е т а л е й

1,11 1,11 0,10

ТАБЛИЦА 39-02-002 Перископный осмотр сварных соединений трубопроводов
И з м е р и т е л ь  1 стык(ое)
Перископный осмотр сварных соединений трубопроводов, диаметр, мм, до

39-02-002-1 25 24,42 19,82 4 ,6 0 - - 2,00
39-02-002-2 60 26,88 21,80 5,08 - . 2,20
39-02-002-3 108 34,28 27,75 6,53 - 2,80
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2G01 Контроль монтажных сварных соединений

Номера
расценок

Наименование и техническая в том числе, руб
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

оплата эксплуатация машин материалы
Страто 

труда рабо-
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения

труда рабо­
чих монтаж­

ников
всего

втч олла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов-

НИКОВ,
чел -ч

1 2 3 4 5 6 7 8
39-02-002-4 159 38,97 31,71 7,26 - - 3,20
39-02-002-5 273 51,30 41,62 9,68 - - 4,20
39-02-002-6 377 64,62 52,52 12,10 - 5,30
39-02-002-7 478 76,95 62,43 14,52 - - 6,30
39-02-002-8 550 85,83 69,37 16,46 - - 7,00

ТАБЛИЦА 39-02-003 Стилоскопирование
Измеритель 100 анализов

Стилоскопирование металла, содержащего легирующих элементов
39-02-003-1 ДО 6 354,391 226,59 127,80 - - 21,00
39-02-003-2 свыше 6 423,11 269,75 153,36 - - 25,00

ТАБЛИЦА 39-02-004. Капиллярный контроль (цветной метод>
Измеритель 1 стык(ов) (расценки 01-19,22,23), 1 м2 (расценки 20,21)

Капиллариый контроль (цветной метод) трубопроводов, диаметр,мм, до
39-02-004-1 22 2,62 2,18 - - 0,44 0,22
39-02-004-2 38 3,75 2,97 - - 0,78 0,30
39-02-004-3 63 4,92 3,67 - - 1,25 0,37
39-02-004-4 89 6,07 4,16 - - 1.91 0,42
39-02-004-5 114 7,55 5,25 - - 2,30 0.53
39-02-004-6 133 8,93 6,24 - - 2,69 0,63
39-02-004-7 194 11,27 7,33 - - 3,94 0,74
39-02-004-8 245 13,91 8,92 - - 4,99 0,90
39-02-004-9 299 16,94 10,90 - - 6,04 1,10
39-02-004-10 325 19,41 12,88 - - 6,53 1,30
39-02-004-11 377 22,44 14,87 - - 7,57 1,50
39-02-004-12 480 27,59 17,84 - - 9,75 1,80
39-02-004-13 560 31,13 19,82 - - 11,31 2,00
39-02-004-14 630 35,52 22,79 - - 12,73 2,30
39-02-004-15 720 41,24 26,76 - - 14,48 2,70
39-02-004-16 860 49,04 31,71 - - 17,33 3,20
39-02-004-17 930 55,45 36,67 - - 18,78 3,70
39-02-004-18 1020 61,14 40,63 - - 20,51 4,10
39-02-004-19 1220 70,16 45,59 - - 24,57 4,60

Капиллярный контроль (цветной метод) оборудования н конструкций, положение сварного 
соединения

39-02-004-20 вертикальное и горизонтальное 90,67 84,24 - - 6,43 8,50
39-02-004-21 потолочное 152,11 145,68 - - 6,43 14,70

Капиллярный контроль (цветной метод) мест в варки трактов, 
ния

положение сварного соедине-

39-02-004-22 нижнее 17,33 10,90 - - 6,43 1.Ю
39-02-004-23 потолочное 26,25 19,82 - - 6,43 2,00

ТАБЛИЦА 39-02-005 Магнитопорошковый контроль
Измеритель 1 м шва

39-02-005-1 Магнитопорошковый контроль 37,71 19,82 10,51 - 7,38 2,00

ТАБЛИЦА 39-02-006. Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем  
сварных соединений перлитного класса с  двух сторон, про- 
звучивание поперечное

Измеритель 1 сгак(ов)

Ультразвуковая дефектоскопия Трубопровод, диаметр, мм
39-02-006-1 36, толщина стенки до 8 мм 5,94’ 3,24 0,99 1.71 0,30
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ТЕРм 81-03-39-2001 К отроль монтажных сварных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я в  т о м  ч и с л е , р у б
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы

р у б

о п л а т а э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы т р у д а  р а б о  
ч и х -м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

Код ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я

т р у д а  р а б о ­
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в
в с е г о

в т ч  о п л а ­
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 2 6 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 7 , 9 5 4 , 5 3 1 , 3 1 - 2 , 1 1 0 , 4 2

Ультразвуком * дефектоскопия одним преобразователен сварны х соединений перлитного 
класса с  двух сторон, ироавучим иие поперечное Трубопровод, диаметр, мм

3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 3 6 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м н ,  д о  1 4 9 , 0 9 5 , 4 0 1 , 5 8 - 2 , 1 1 0 , 5 0
3 9 - 0 2 - i ) 0 6 - 4 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 9 , 4 2 5 , 4 0 1 , 5 8 - 2 , 4 4 0 , 5 0
3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 5 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 4 1 1 , 2 1 6 , 8 0 1 , 9 7 - 2 , 4 4 0 , 6 3
3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 6 8 9 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м и ,  д о  2 4 1 2 , 7 2 7 , 9 8 2 , 3 0 - 2 , 4 4 0 , 7 4
3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 7 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  м м , д о  8 1 2 , 4 8 7 , 5 5 2 , 2 3 - 2 , 7 0 0 , 7 0
3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 8 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  м м , д о  1 4 1 3 , 4 4 8 , 3 1 2 , 4 3 - 2 , 7 0 0 , 7 7
3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 9 1 1 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  м м , д о  2 8 1 4 , 1 1 8 , 8 5 2 , 5 6 - 2 , 7 0 0 , 8 2

3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 1 0 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  8 1 5 , 3 5 9 , 0 6 2 , 6 3 - 3 , 6 6 0 , 8 4

3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 1 1 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  1 4 1 8 , 8 2 1 1 , 8 7 3 , 2 9 - 3 , 6 6 1 , 1 0
3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 1 2 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  2 4 2 7 , 2 6 1 8 , 3 4 5 , 2 6 - 3 , 6 6 1 . 7 0
3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 1 3 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и ,  м м , д о  4 5 2 8 , 6 6 1 9 , 4 2 5 , 5 8 - 3 , 6 6 1 , 8 0

У л к т р а м у м я п  деф ектоскопия одним преобразователем «парных соединений перлитного
класса с  двух сторон, проввучим ине поверачиое Трубопровод, диаметр, 
станки, мм, до

мм 299, толщ ина

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

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

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

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

Ультразвуковая деф ектоскопия одним преобразователем сварны х соединений перлитного
класса с  двух сторон, прозвучивание поп 
стоики, мм, до

«речное. Трубопровод, диаметр, мм 377, толщ ина

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

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

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

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

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

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

Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем сварны х соединений перлитного
класса с  двух сторон, прозвучивание поперечное. Трубопровод, диаметр, 
стенки, мм, до

им  465, толщ ина

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

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

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

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

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

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

Ультраззуковая деф ектоскопия одним преобразователем сварны х соединений перлитного
класса с  двух сторон, прозвучивание поперечное Трубопровод, диаметр, 
стенки, мм, до

.м м  5 5 0 ,толщина

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

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

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

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

3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 3 6 6 0 9 8 , 6 2 7 0 , 1 3 2 0 , 3 7 - 8 . 1 2 6 , 5 0

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

Ультразвуковая дефектосколи
класса с  двух сторон, прозвучивание поперечное. Трубопровод, диаметр, 
стенки, мм, до

мм 720, толщ ина

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

3 9 - 0 2 - 0 0 6 - 3 9 1 4 6 3 , 0 3 4 1 , 0 0 1 1 , 8 3 - 1 0 , 2 0 3 , 8 0
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных соединений

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в той числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих монтаж-

НИКОВ,
чел ч

оплата 
труда рабо- 
чих-ионтаж- 

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
всего

втч опла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8
39-02-006-40 24 67,25 44,24 12,81 - 10,20 4,10
39-02-006-41 40 79,26 53,95 15,11 - 10,20 5,00
39-02-006-42 60 121,16 86,32 24,64 - 10,20 8,00
39-02-006-43 90 156,35 113,30 32,85 - 10,20 10,50

Ультразвуком» дефектоскопия одиии преобраяомпелем сварных соединений перлитного 
класса с двух сторон, прозвучивание поперечное Трубопровод, диаметр, мм

39-02-006-44 920, толщина стенки, мм, до 14 75,30 48,55 14,13 - 12,62 4,50
39-02-006-45 920, толщина стенки, мм, до 24 82,01 53,95 15,44 12,62 5,00
39-02-006-46 920, толщина стенки, мм, до 40 95,43 64,74 18,07 12,62 6,00
39-02-006-47 920, толщина стенки, мм, до 60 143,29 101,43 29,24 - 12,62 9,40
39-02-006-48 920, толщина стенки, мм, до 90 187,99 135,95 39,42 - 12,62 12,60
39-02-006-49 1220, толщина стенки, мм, до 14 95,60 61,50 17,74 - 16,36 5,70
39-02-006-50 1220, толщина стенки, мм, до 24 102,64 66,90 19,38 - 16,36 6,20
39-02-006-51 1220, толщина стенки, мм, до 40 117,80 78,77 22,67 16,36 7,30
39-02-006-52 1520, толщина стенки, мм, до 14 113,40 72,29 21,02 - 20,09 6,70
39-02-006-53 1520, толщина стенки, мм, до 20 124,34 80,93 23,32 - 20,09 7,50
39-02-006-54 1820, толщина стенки, мм, до 14 134,05 86,32 23,98 - 23,75 8,00
39-02-006-55 1820, толщина стенки, мм, до 20 148,45 97,11 27,59 - 23,75 9,00
39-02-006-56 2220, толщина стенки, мм, до 14 154,12 99,27 28,58 - 26,27 9,20
39-02-006-57 2220, толщина стенки, мм, до 20 168,19 110,06 31,86 - 26,27 10,20

ТАБЛИЦА 39-02-007. Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем  
сварных соединений перлитного класса с  двух сторон, про­
звучивание поперечное негабаритных трубопроводов гидро­
технических сооружений

Измеритель 1 м

Ультразвуковая дефектоскопия одним п реображователем сварных соединений перл илю го 
класса с двух сторон, прозвучивание поперечное негабаритных трубопроводов гидротехни­
ческих сооружений Толщина металла, мм, до

39-02-007-1 14 24,60 15,11 4,27 . 5,22 1,40
39-02-007-2 24 27,41 17,26 4.93 . 5,22 1,60
39-02-007-3 40 31,63 20,50 5,91 . 5.22 1,90
39-02-007-4 60 35,86 23,74 6,90 . 5,22 2.20

ТАБЛИЦА 39-02-008. Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем  
сварных соединений перлитного класса с двух сторон, про­
звучивание поперечное оборудования и конструкций

Измеритель 1 и

Ультразвуковая дефектоскопия одним преобрааователем сварных соединений перлитного 
класса с двух сторон, прозвучивание поперечное оборудования и конструкций Положение 
сварного соединения нижнее, вертикальное и горизонтальное на вертикальнойплоскости, 
толщина металла, мм, до

39-02-008-1 10 21,78 12,95 3,61 . 5,22 1,20
39-02-008-2 20 23,19 14,03 3,94 . 5,22 1.30
39-02-008-3 40 26,01 16,19 4,60 - 5,22 1.50
39-02-008-4 60 28,82 18,34 5,26 - 5,22 1.70

класса с двух сторон, прозвучивание поперечное оборудования и конструкций Положение 
сварною соединения потолочное, толщина металла, мм, до

39-02-008-5 10 37,27 24,82 7,23 - 5,22 2,30
39-02-008-6 20 40,08 26,98 7,88 . 5,22 2,50
39-02-008-7 40 49,61 34,53 9,86 . 5,22 3,20
39-02-008-8 60 53,83 37,77 10,84 - 5,22 3,50
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ТЕРм 81-03-39-2001 Кошрапь моигажных свфных соединений Республика Дагестан

Н о м е р а
р ас ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

или ви д о в  м о н таж н ы х р а б о т П р ям ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в т о й  ч и с л е , р у б Затраты  
т р у д а  р аб о  
ч и х -и о н т а ж - 

н и к о в  
чел ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о нтаж ­
н и к о в

э к с п л у а та ц и я  маш ин материалы
Коды

н е у ч т е н н ы х
м ате р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р ас ц ен к ам и  

м а те р и а л о в  /  е д и н и ц а  изм ерения
в с е го

в т ч  о л л а  
т а  тр у д а  

м аш и н и стов

р ас хо д
н е у ч т е н н ы х
м а те р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

ТАБЛИЦА 39-02-009 Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем
И з м е р и т е л ь  1 сгык(ов)

Ультразвуковая дефектоскопия одним преобрввовв 
класса с двух сторон, прозвучивание продольное. Т

г е л е м  сварных соединений перлитного 
рубопропоД г диаметр, мм

3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 1 9 4 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  4 5  мм 2 9 ,9 6 1 5 , 1 1 4 , 2 7 - 1 0 ,5 8 1 , 4 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 2 2 9 9 , т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 0 3 6 ,4 8 1 6 , 1 9 4 ,6 0 - 1 5 ,6 9 1 , 5 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 3 2 9 9 , т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 0 4 4 ,9 2 2 2 ,6 6 6 , 5 7 - 1 5 ,6 9 2 , 1 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 4 2 9 9 , т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 0 5 7 ,2 6 3 2 , 3 7 9 ,2 0 - 1 5 ,6 9 3 ,0 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 5 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 0 4 4 ,0 8 1 8 , 3 4 5 ,2 6 - 2 0 ,4 8 1 , 7 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 6 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 0 5 5 ,3 4 2 6 ,9 8 7 , 8 8 - 2 0 ,4 8 2 ,5 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 7 3 7 7 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  8 0 7 3 , 3 1 4 1 , 0 0 1 1 , 8 3 - 2 0 ,4 8 3 ,8 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 8 4 6 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 0 5 2 , 1 7 2 1 , 5 8 5 , 9 1 - 2 4 ,6 8 2 ,0 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 9 4 6 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м и , д о  6 0 6 6 ,2 5 3 2 , 3 7 9 ,2 0 - 2 4 ,6 8 3 ,0 0

3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 0 4 6 5 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  9 0 8 7 , 3 6 4 8 ,5 5 1 4 , 1 3 - 2 4 ,6 8 4 , 5 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 1 5 5 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 0 6 2 ,3 5 2 5 ,9 0 7 , 5 6 - 2 8 ,8 9 2 ,4 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 2 5 5 0 , т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 0 8 4 ,2 0 4 3 , 1 6 1 2 , 1 5 - 2 8 ,8 9 4 , 0 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 3 5 5 0 , т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  9 0 1 0 1 , 1 0 5 6 , 1 1 1 6 , 1 0 - 2 8 ,8 9 5 , 2 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 4 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 0 7 9 , 4 5 3 2 , 3 7 9 ,2 0 - 3 7 ,8 8 3 ,0 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 5 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 0 1 0 3 , 3 7 5 0 , 7 1 1 4 , 7 8 - 3 7 , 8 8 4 , 7 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 6 7 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  9 0 1 2 5 , 5 7 6 7 , 9 8 1 9 , 7 1 - 3 7 ,8 8 6 ,3 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 7 9 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  4 0 9 7 ,0 9 3 7 , 7 7 1 0 ,8 4 - 4 8 ,4 8 3 ,5 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 1 8 9 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  6 0 1 2 6 , 3 1 6 0 ,4 2 1 7 , 4 1 - 4 8 ,4 8 5 ,6 0
3 9 - 0 ,2 - 0 0 9 - 1 9 9 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  9 0 1 5 4 , 1 3 8 2 , 0 0 2 3 ,6 5 - 4 8 ,4 8 7 , 6 0
3 9 - 0 2 - 0 0 9 - 2 0 9 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  

1 2 2 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и  д о  4 0  мм
1 2 4 , 0 6 4 6 , 4 0 1 3 , 4 7 - 6 4 , 1 9 4 , 3 0

ТАБЛИЦА 39-02-010. Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем
И з м е р и т е л ь  1 стык(ов)

Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем сварных соединений перлитного 
класса с двух сторон, прозвучивание поперечное закладных деталей Стержни, диаметр, мм, 
ДО

3 9 - 0 2 - 0 1 0 - 1 1 0 4 , 2 0 2 , 9 7 0 ,9 2 - 0 , 3 1 0 , 3 0
3 9 - 0 2 - 0 1 0 - 2 1 6 4 , 7 2 3 , 2 7 1 , 0 5 - 0 , 4 0 0 , 3 3
3 9 - 0 2 - 0 1 0 - 3 2 5 5 , 4 8 3 , 6 7 1 , 1 8 - 0 , 6 3 0 , 3 7
3 9 - 0 2 - 0 1 0 - 4 4 0 6 ,4 9 4 , 1 6 1 , 3 1 - 1 , 0 2 0 , 4 2
3 9 - 0 2 - 0 1 0 - 5 У л ь т р а з в у к о в а я  д е ф е к т о с к о п и я  

о д н и м  п р е о б р а з о в а т е л е м  с в а р ­
н ы х  с о е д и н е н и й  п е р л и т н о г о  
к л а с с а  с  д в у х  с т о р о н , п р о з в у ч и ­
в а н и е  п о п е р е ч н о е  з а к л а д н ы х  
д е т а л е й  А р м а т у р н а я  с т а л ь

1 5 ,9 4 1 1 , 8 9 3 , 6 1 0 , 4 4 1 , 2 0

ТАБЛИЦА 39-02-011 Измерение толщины металла ультразвуковым способом
И з м е р и т е л ь  1 измерение

3 9 - 0 2 - 0 1 1 - 1  { И з м е р е н и е  т о л щ и н ы  | 6 , 0 7 1 3 ,9 6  0 , 8 0 1 -  I 1 , 3 1  0 , 4 0

ТАБЛИЦА 39-02-012. Рентгенографический контроль трубопроводов через две
стенки

И з м е р и т е л ь  1 снимок

Рентгенографический контроль трубопроводов черев две стенки Трубопровод, диаметр, мм

3 9 - 0 2 - 0 1 2 - 1 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  5 1 8 , 0 1 1 2 , 9 1 1 , 6 5 - 3 ,4 5 1 , 0 0

3 9 - 0 2 - 0 1 2 - 2 6 0 ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , д о  1 1 2 2 , 1 3 1 5 ,4 9 2 ,0 5 — 4 ,5 9 1 , 2 0
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Кошрсш>моетажных сварных соединений

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в той числе, руб Затрат 
труда рабо 
чих монтаж- 

никое, 
чел ч

оплата 
труда рабо­
чих монтаж­

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

матери алое / единица измерения
всего

втч опла 
та труда 

наш инистое

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8

Рентгенографический контроль трубопроводов черев две стенки Трубопровод, диаметр, мм 
114, толщина стенки, мм, до

39-02-012-3 5 20,14 14,20 1,80 - 4,14 1,10
39-02-012-4 10 23,16 15,49 2,15 - 5,52 1,20
39-02-012-5 15 29,17 20,66 2,99 - 5.52 1,60
39-02-012-6 20 33,74 23,24 3,59 - 6,91 1,80

Рентгенографический контроль трубопроводов через две стенки Трубопровод, диаметр, мм
39-02-012-7 159, толщина стенки, мм, до 10 26,04 16,78 2,35 - 6,91 1.30
39-02-012-8 159, толщина стенки, ми, до 15 32,15 21,95 3,29 - 6,91 1,70
39-02-012-9 159, толщина стенки, ни, до 20 38,35 25,82 3,89 - 8,64 2,00
39-02-012-10 273, толщина стенки, ми, до 10 31,80 18,07 2.69 - 11,04 1,40
39-02-012-11 273, толщина стенки, ми, до 15 37,87 23,24 3,59 - 11,04 1,80
39-02-012-12 273, толщина стенки, мм, до 20 45,11 27,11 4,19 - 13,81 2,10
39-02-012-13 377, толщина стенки, ми, до 10 42,06 20,66 2,99 - 18,41 1,60
39-02-012-14 377, толщина стенки, ми, до 15 48,12 25,82 3,89 - 18,41 2,00
39-02-012-15 377, толщина стенки, мм, до 20 60,37 32,28 5,09 - 23,00 2,50
39-02-012-16 465, толщина стенки, ми, до 10 43,65 21,95 3,29 - 18,41 1,70
39-02-012-17 465, толщина стенки, ии, до 15 49,71 27,11 4.19 - 18,41 2,10
39-02-012-18 465, толщина стенки, ии, до 20 61,96 33,57 5,39 - 23,00 2,60
39-02-012-19 550, толщина стенки, мм, до 10 37,87 23,24 3,59 - 11,04 1,80
39-02-012-20 550, толщина стенки, мм, до 15 48,41 32,28 5,09 - 11,04 2,50
39-02-012-21 550, толщина стенки, ми, до 20 55,95 36,15 5,99 - 13,81 2,80
39-02-012-22 660, толщина стенки, ми, до 10 43,52 25,82 3,89 - 13,81 2,00
39-02-012-23 660, толщина стенки, им, до 15 52,77 33,57 5,39 - 13,81 2,60
39-02-012-24 660, толщина стенки, мм, до 20 63,87 40,02 6,59 - 17,26 3,10

ТАБЛИЦА 39-02-013. Рентгенографический контроль трубопроводов через одну 
стенку

Измеритель 1 снимок

Рентгенографический контроль трубопроводов черев одну стенку Трубопровод, толщина 
станки, им, до

39-02-013-1 5 28,23 12,91 1.50 - 13,82 1,00
39-02-013-2 10 34,53 14,20 1,95 - 18,38 1,10
39-02-013-3 15 37,56 16,78 2,40 - 18,38 1,30
39-02-013-4 20 45,11 19,37 2.74 - 23,00 1.50
39-02-013-5 30 52,59 25,82 3,77 - 23,00 2,00
39-02-013-6 40 57,71 29,69 5.02 - 23,00 2,30

ТАБЛИЦА 39-02-014. Рентгенографический контроль оборудования и конструкций
Измеритель 1 снимок

Рентгенографический контроль оборудования и конструкций Толщина металла, им, до
39-02-014-1 5 26,74 11,62 1,30 - 13,82 0,90
39-02-014-2 10 34,33 14,20 1.75 - 18,38 1,Ю
39-02-014-3 15 36,07 15,49 2,20 - 18,38 1,20
39-02-014-4 20 42,23 16,78 2,45 - 23,00 1,30
39-02-014-5 30 48,40 21,95 3,45 - 23,00 1,70
39-02-014-6 40 54,50 27,11 4,39 - 23,00 2,10

ТАБЛИЦА 39-02-015. Гаммаграфический контроль трубопроводов через две стенки
Измеритель 1 снимок

39-02-015-1 Гаммаграфический контроль 
трубопроводов через две стенки 
Трубопровод, диаметр, ми 25, 
толщина стенки, мм, до 4

26,29 10,33 14,81 1,15 0,80
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ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных свгрных соединений Республика Дагестан

Ноиера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабооплата 

труда рабо 
чих монтаж 

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
всего

втч опла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

ников, 
чел ч

1 2 3 4 5 6 7 8

Гаммаграфический контроль трубоироаодои через две стенки Трубопро! 
толщина станки, мм, до

юд, диаметгр, им 60,

39-02-015-2 5 31,73 11,62 16,66 - 3,45 0,90
39-02-015-3 11 38,48 12,91 20,98 - 4,59 1,00

Гаммаграфический Контроль трубопроводов через две стенки Трубопровод, диаметр, мм 
108, толщина станки, мм, до

39-02-015-4 5 34,92 12,26 18,52 - 4,14 0,95
39-02-015-5 10 41,94 14,20 22,22 . 5,52 1,10
39-02-015-6 15 55,68 18,07 32,09 - 5,52 1,40
39-02-015-7 20 64,60 20,66 37,03 - 6,91 1,60
39-02-015-8 30 85,86 27,11 51,84 - 6,91 2,10

Гаммаграфический контроль трубопроводов через две станки Трубопровод, диаметр, мм 
159, толщина станки, мм, до

39-02-015-9 10 45,18 14,20 24,07 . 6,91 1,10
39-02-015-10 15 58,31 18,07 33,33 - 6,91 1,40
39-02-015-11 20 71,33 21,95 40,74 - 8,64 1,70
39-02-015-12 30 92,59 28,40 55,55 - 8,64 2,20
39-02-015-13 40 108,87 33,57 66,66 - 8,64 2,60

Гаммаграфический контроль трубопроводов через две стенки Трубопровод, диаметр, мм 
273, толщина стенки, мм, до

39-02-015-14 10 55,59 16,78 27,77 - 11,04 1,30
39-02-015-15 15 68,73 20,66 37,03 - 11,04 1,60
39-02-015-16 20 81,49 23,24 44,44 - 13,81 1,80
39-02-015-17 30 109,04 32,28 62,95 . 13,81 2.50
39-02-015-18 40 124,02 36,15 74,06 - 13,81 2,80

Гаммаграфический контроль трубопроводов через две стенки Трубопровод, диаметр, им 
377, толщин* станки, мм, до

39-02-015-19 10 68,57 18,07 32,09 - 18,41 1,40
39-02-015-20 15 81,10 21,95 40,74 - 18,41 1,70
39-02-015-21 20 101,95 27,11 51,84 - 23,00 2.10
39-02-015-22 30 118,23 32,28 62,95 - 23,00 2,50
39-02-015-23 40 139,50 38,73 77,77 - 23,00 3,00

Гаммаграфический контроль трубопроводов через две стенки Трубопровод, диаметр, ми 
465, толщина станки, мм, до

39-02-015-24 10 72,96 19,37 35,18 - 18,41 1,50
39-02-015-25 15 86,09 23,24 44,44 - 18,41 1,80
39-02-015-26 20 106,95 28,40 55,55 - 23,00 2,20
39-02-015-27 30 128,22 34,86 70,36 - 23,00 2,70
39-02-015-28 40 149,48 41,31 85,17 - 23,00 3,20

Гаммаграфический контроль трубопроводов через две стенки Трубопровод, диаметр, мм 
550, толщина стенки, мм, до

39-02-015-29 10 73,73 21,95 40,74 - 11,04 1,70
39-02-015-30 15 89,99 27,11 51,84 - 11,04 2,10
39-02-015-31 20 109,04 32,28 62,95 - 13,81 2,50
39-02-015-32 30 130,31 38,73 77,77 - 13,81 3,00

Гаммаграфический контроль трубопроводов через две стенки Трубопровод, диаметр, мм 
680, толщина стеики, мм, до

39-02-015-33 10 87,77 25,82 48,14 - 13,81 2,00
39-02-015-34 15 114,04 33,57 66,66 - 13,81 2,60
39-02-015-35 20 135,30 40,02 81,47 - 13,81 3,10
39-02-015-36 30 166,56 49,06 103,69 - 13,81 3,80
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Республика Дагестан ТЕРм 81-03-39-2001 Контроль монтажных сварных соединений

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих монтаж 

ников 
чел -ч

оплата 
труда рабо- 
мих-ионтаж 

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
всего

втч оллэ 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 б 7 8

ТАБЛИЦА 39-02-016 Гаммаграфический контроль трубопроводов через одну 
стенку

Измеритель 1 снимок

Гаммаграфический контроль i руболроводов через одну стаищt Толщина станки, им, до
39-02-016-1 2 33,97 9,04 11,11 - 13,82 0,70
39-02-016-2 5 39,58 10,33 15,43 - 13,82 0,80
39-02-016-3 10 51,04 12,91 19,75 - 18,38 1,00
39-02-016-4 15 58,56 15,49 24,69 - 18,38 1,20
39-02-016-5 20 68,17 16,78 28,39 - 23,00 1,30
39-02-016-6 30 80,69 20,66 37,03 - 23,00 1,60
39-02-016-7 40 96,96 25,82 48,14 - 23,00 2,00
39-02-016-8 50 106,95 28,40 55,55 - 23,00 2,20
39-02-016-9 60 127,86 33,57 66,66 - 27,63 2,60
39-02-016-10 70 137,84 36,15 74,06 - 27,63 2,80
39-02-016-11 80 154,11 41,31 85,17 - 27,63 3,20
39-02-016-12 90 175,39 47,77 99,99 - 27,63 3,70

ТАБЛИЦА 39-02-017 Гаммаграфический контроль трубопроводов, панорамное 
просвечивание

Измеритель 1 снимок

Гаммаграфический контроль трубояроводов, панорамное нроскечивание Трубопровод, диа­
метр, им 550, толщина стенки, мм, до

39-02-017-1 10 193,82 34,86 70,36 - 88,60 2,70
39-02-017-2 20 231,92 40,02 81,47 - 110,43 3,10
39-02-017-3 30 241,91 42,60 88,88 - 110,43 3,30
39-02-017-4 40 258,19 47,77 99,99 - 110,43 3,70
39-02-017-5 50 296,34 52,93 111,10 - 132,31 4,10
39-02-017-6 70 312,62 58,10 122,21 - 132,31 4,50
39-02-017-7 90 331,02 64,55 133,32 - 133,15 5,00

Гаммаграфический контроль трубопроводов, панорамное просвечивание Трубопровод, диа­
метр, им 1020, толщина стенки, мм, до

39-02-017-8 10 308,45 46,48 96,28 - 165,69 3,60
39-02-017-9 20 366,12 51,64 107,39 - 207,09 4,00
39-02-017-10 30 382,39 56,80 118,50 - 207,09 4,40
39-02-017-11 40 404,96 64,55 133,32 - 207,09 5,00
39-02-017-12 50 424,93 69,71 148,13 - 207,09 5,40
39-02-017-13 70 462,66 80,04 174,05 - 208,57 6,20
39-02-017-14 90 491,51 90,37 192,57 - 208,57 7,00

ТАБЛИЦА 39-02-018. Гаммаграфический контроль оборудования и конструкций
Измеритель 1 снимок

Гаммаграфический контроль оборудования и констнунций Толщина металла, мм, до
39-02-018-1 5 37,81 10,33 13,58 13,90 0,80
39-02-018-2 10 47,90 11,62 17,90 18,38 0,90
39-02-018-3 15 54,18 14,20 21,60 18,38 1,10
39-02-018-4 20 63,80 15,49 25,31 23,00 1,20
39-02-018-5 30 75,70 19,37 33,33 23,00 1,50
39-02-018-6 40 90,68 23,24 44,44 23,00 1,80
39-02-018-7 50 101,95 27,11 51,84 23,00 2,10
39-02-018-8 60 115,34 29,69 58,02 27,63 2,30
39-02-018-9 70 127,86 33,57 66,66 27,63 2,60
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Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты
руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих-монтаж 

ников, 
чел ч

оплата 
труда рабо­
чих монтаж­

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
всего

вТч олла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8

ТАБ Л И Ц А 39-02-019  Гам м аграф ический контроль арм атурной стали

Измеритель 1 снимок

Гаммаграфический контроль арматурной стали Диаметр, мм, до
39-02-019-1 22 69,41 16,78 29,63 - 23,00 1,30
39-02-019-2 32 77,55 19,37 35,18 - 23,00 1,50
39-02-019-3 40 89,56 25,82 40,74 - 23,00 2,00

ТА Б Л И Ц А 39-02-020. Контроль плотности  сп особом  керосиновой  пробы

Измеритель 1 и шва

Контроль плотности способом керосиновой пробы оборудования Положение сварного со-
единения

39-02-020-1 нижнее 1,33 0,90 - - 0,43 0,10
39-02-020-2 вертикальное 1,60 1Д7 - - 0,43 0,13
39-02-020-3 потолочное 1,78 1,35 - - 0,43 0,15
39-02-020-4 кольцевые швы 2,31 1,88 - - 0,43 0,21

ТА Б Л И Ц А 3 9-02-021  И спы тание вакуум -кам ерой

Измеритель 1 и шва

Испытание вакуум-камерой Контроль оборудования Положение сварного соединения
39-02-021-1 нижнее 131,94 1,47 0,44 - 130,03 0,15

500-9601 Стекло органическое /  кг - - - - 0,13 -
39-02-021-2 вертикальное и горизонтальное 132,55 1,95 0,57 - 130,03 0,20

на вертикальной плоскости
500-9601 Стекло органическое /  кг - - - - 0,13 -

39-02-021-3 потолочное 133,84 2,93 0,88 - 130,03 0,30
500-9601 Стекло органическое /  кг - - - - о д з -

ТА Б Л И Ц А 3 9-02 -02 2  К онтроль м етодом  гели евой  или вакуум ной  кам еры

Измеритель 1 стык(ов)

Контроль трубопроводов иепццом гелиевой или вакуумиой камеры
39-02-022-1 Диаметр, мм, до 60 870,09 19,54 15,19 4,18 835,36 2,00
39-02-022-2 Контроль трубопроводов Диа- 2129,04 21,49 17,72 4,87 2089,83 2,20

метр, мм, до 159

ТА Б Л И Ц А  3 9-02 -02 3  И зм ерение твёрдости  м еталла ш ва

Измеритель 1 сварное соединение (3  замера)
39-02-023-1 Измерение металла шва 7,76 7,76 | * * 0,70

ОТДЕЛ 03. КОНТРОЛЬ МОНТАЖ НЫ Х СВАРНЫ Х СОЕДИНЕНИЙ  
РАЗРУШ АЮ Щ ИМИ МЕТОДАМИ

Номера
расценок

Наименование м техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих-монтаж 

ников, 
чел ч

оплата 
труда рабо 
чих монтаж­

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов /  единица измерения
всего

в тч  олла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 в 7 8

ТА Б Л И Ц А  3 9-03 -00 1  М еханические испы тания

Измеритель 1 обреаец
Механические испытание ив растяжение Сталь перлитная, толщина стой

39-03-001-1 12 18,78 14,49 4,29 2,32 - 1,40
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Ноиера
расценок характеристика оборудования 

или видов монтажных работ Прямые
затраты,

руб

в том числе, руб
Затраты 

труда рабооплата 
труда рабо­
чих монтаж­

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов /  единица измерения
всего

в т ч  опла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

МИМОВ, 
чел ч

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

Механические испытание на растяжение Стала аустенитная, толщина стенки, ми, ло
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 5 1 2 2 5 ,4 6 1 9 , 6 7 5 . 7 9 3 , 1 3 - 1 , 9 0
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 6 3 0 2 8 , 1 7 2 1 , 7 4 6 . 4 3 3 ,4 8 - 2 , 1 0
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 7 5 0 3 2 ,3 4 2 4 ,8 4 7 , 5 0 4 ,0 6 - 2 ,4 0

Механические испытание на изгиб Сталь перлитная, толщина стоики, мм, до
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 8 1 2 1 2 , 1 1 9 ,3 2 2 , 7 9 1 , 5 1 - 0 , 9 0
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 9 3 0 1 7 , 3 2 1 3 , 4 6 3 ,8 6 2 ,0 9 - 1 , 3 0

3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 0 5 0 2 0 ,0 3 1 5 ,5 3 4 , 5 0 2 , 4 4 - 1 , 5 0
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 1 9 0 2 6 ,4 9 2 0 , 7 0 5 , 7 9 3 . 1 3 - 2 ,0 0

Механические испытание на изгиб Сталь аустенитная, толщина станки, мм, по
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 2 1 2 1 6 , 0 6 1 2 , 4 2 3 ,6 4 1 , 9 7 1 , 2 0
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 3 3 0 1 8 , 7 8 1 4 , 4 9 4 , 2 9 2 ,3 2 - 1 , 4 0
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 4 5 0 2 1 , 4 9 1 6 , 5 6 4 ,9 3 2 , 6 7 - 1 , 6 0

Механические испытание на ударную яязкостъ Сталь
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 5 п е р л и т н а я , т о л щ и н а  с т е н к и  д о  

9 0  м н
7 , 8 8 7 , 2 4 0 , 6 4 0 , 3 5 0 , 7 0

3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 6 а у с т е н и т н а я , т о л щ и н а  с т е н к и  д о  
5 0  м м

1 0 , 1 8 9 ,3 2 0 , 8 6 0 , 4 6 “ 0 , 9 0

Механические испытание на растяжение образца Гагарина Сталь
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 7 п е р л и т н а я , т о л щ и н а  с т е н к и  д о  

9 0  м м
1 5 , 2 1 1 0 , 9 2 4 , 2 9 2 ,3 2 - 1 , 4 0

3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 8 а у с т е н и т н а я , т о л щ и н а  с т е н к и  д о  
5 0  м м

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

Механические испытание на сплющипание Сталь
3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 1 9 п е р л и т н а я , т о л щ и н а  с т е н к и  д о  

9 0  мм
1 0 , 6 4 8 ,2 8 2 ,3 6 1 , 2 8 - 0 ,8 0

3 9 - 0 3 - 0 0 1 - 2 0 а у с т е н и т н а я , т о л щ и н а  с т е н к и  
д о 5 0  мм

1 2 , 1 1 9 ,3 2 2 , 7 9 1 , 5 1 - 0 , 9 0

ТАБЛИЦА 39-03-002. Металлографические исследования
И з м е р и т е л ь  1 образам

Металлографические исследования иа макро- и микроструктуру на одном образце Сталь 
перлитная, толщина станки, мм, до

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 8 2 4 0 ,3 2 1 6 , 5 6 1 , 5 6 - 2 2 2 ,2 0 1 , 6 0
3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 1 5 2 4 9 , 7 2 2 4 ,8 4 2 ,3 9 - 2 2 2 ,4 9 2 ,4 0
3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 3 3 0 2 6 7 , 8 4 4 1 , 4 0 3 ,9 5 - 2 2 2 ,4 9 4 ,0 0
3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 4 5 0 2 7 5 ,9 5 4 8 ,6 5 4 ,6 8 - 2 2 2 ,6 2 4 , 7 0
3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 5 М е т а л л о г р а ф и ч е с к и е  и с с л е д о в а ­

н и е  н а  м а к р о -  и  м и к р о с т р у к т у р у  
н а  о д н о м  о б р а з ц е  С т а л ь  п е р ­
л и т н а я , т о л щ и н а  с т е н к и , м м , 
с в ы ш е  5 0

2 8 7 , 3 5 5 9 ,0 0 5 ,6 2 2 2 2 , 7 3 5 , 7 0

Металлографические исследования иа макро- и микроструктуру на одном образце. Сталь ау­
стенитная, толщина станки, мм,

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 6 д о  8 2 4 4 , 7 6 2 0 ,7 0 1 , 9 8 - 2 2 2 ,0 8 2 ,0 0
3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 7 д о  1 5 2 5 7 , 3 1 3 2 ,0 9 3 ,0 2 - 2 2 2 ,2 0 3 , 1 0
3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 8 д о  3 0 2 7 8 , 9 4 5 1 , 7 5 4 ,9 9 - 2 2 2 ,2 0 5 ,0 0
3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 9 д о  5 0 2 9 0 ,2 4 6 2 , 1 0 5 ,8 2 - 2 2 2 ,3 2 6 ,0 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 0 с в ы ш е  5 0 3 0 2 ,9 9 7 3 , 4 9 7 , 0 7 - 2 2 2 ,4 3 7 , 1 0

Металлографические исследования на макроструктуру Сталь перлитная, толщина станки, 
мм,

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 1  | д о  8  1 8 7 , 8 3  | 4 , 4 5  | 0 , 4 4  -  = 8 2 , 9 4  | 0 , 4 3
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Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

или в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о й  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о  
ч и х  м о н таж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р а б о  

ч и х  м о н т а ж  
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м аш и н м атер и ал ы

Коды
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и зм е р е н и я
в с е го

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 2 д о  1 5 9 0 , 1 9 6 , 5 2 0 , 6 2 - 8 3 ,0 5 0 , 6 3

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 3 Д О  3 0 9 8 , 8 9 1 4 , 4 9 1 , 3 5 - 8 3 ,0 5 1 , 4 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 4 Д О  5 0 1 0 3 , 5 7 1 8 , 6 3 1 , 7 7 - 8 3 , 1 7 1 , 8 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 5 с в ы ш е  5 0 1 0 9 , 3 8 2 3 , 8 1 2 , 2 9 - 8 3 , 2 8 2 , 3 0

Металлографические исследоеания на иакросгруктуру Стала аустенитная, толщина стенки, 
мм,

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 6 д о  8 8 9 ,3 6 5 , 5 9 0 , 5 4 - 8 3 , 2 3 0 , 5 4

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 7 Д О  1 5 9 2 , 4 1 8 , 2 8 0 , 7 9 - 8 3 ,3 4 0 , 8 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 8 Д О  3 0 1 0 2 , 6 0 1 7 , 6 0 1 , 6 6 - 8 3 ,3 4 1 , 7 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 1 9 Д О  5 0 1 0 8 , 4 2 2 2 , 7 7 2 , 1 8 - 8 3 , 4 7 2 , 2 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 0 с в ы ш е  5 0 1 1 7 , 5 4 3 1 , 0 5 2 , 9 1 - 8 3 ,5 8 3 ,0 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 1 М е т а л л о г р а ф и ч е с к и е  и с с л е д о в а ­
н и е  н а  м и к р о с т р у к т у р у  С т а л ь  
п е р л и т н а я ,  т о л щ и н а  с т е н к и , м м , 
д о  8

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

Металлографические исследоиаиия иа микроструктуру Сталь перлитная, толщина стеики, 
мм,

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 2 д о  1 5 1 0 5 , 6 2 2 0 , 7 0 1 , 8 7 - 8 3 ,0 5 2 , 0 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 3 д о  3 0 1 1 4 , 8 4 2 8 , 9 8 2 . 8 1 - 8 3 ,0 5 2 , 8 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 4 д о  5 0 1 2 3 , 9 7 3 7 , 2 6 3 ,5 4 - 8 3 , 1 7 3 ,6 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 5 с в ы ш е  5 0 1 3 3 , 1 9 4 5 , 5 4 4 , 3 7 - 8 3 , 2 8 4 , 4 0

Металлографические исследоиаиия иа микроструктуру Сталь аустенитная, толщина стенки, 
мм,

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 6 д о  8 1 0 1 , 3 5 1 6 , 5 6 1 , 5 6 - 8 3 , 2 3 1 , 6 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 7 Д О  1 5 1 0 7 , 1 6 2 1 , 7 4 2 , 0 8 - 8 3 ,3 4 2 , 1 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 8 Д О  3 0 1 2 4 , 1 4 3 7 , 2 6 3 ,5 4 - 8 3 ,3 4 3 ,6 0

3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 2 9 д о  5 0 1 3 4 , 5 2 4 6 ,5 8 4 , 4 7 - 8 3 , 4 7 4 , 5 0
3 9 - 0 3 - 0 0 2 - 3 0 с в ы ш е  5 0 1 4 7 , 0 5 5 7 , 9 6 5 . 5 1 - 8 3 ,5 8 5 , 6 0

ТАБЛИЦА 39-03-003. Испытания на межкристаллитную коррозию
И з м е р и т е л ь  1  партия ( 2  образце)

Испытание иа межкристаллитиую коррозию
3 9 - 0 3 - 0 0 3 - 1 б е з  п р о в о ц и р у ю щ е г о  н а г р е в а 3 1 5 , 5 6 3 1 5 , 5 6 - - - 2 8 , 0 0

3 9 - 0 3 - 0 0 3 - 2 с  п р о в о ц и р у ю щ и м  н а г р е в о м 3 3 1 , 7 6 3 3 1 , 7 6 - - - 2 9 ,0 0

О Т Д Е Л  0 4 . И З ГО Т О В Л Е Н И Е  О Б Р А З Ц О В  Д Л Я  И С П Ы Т А Н И Я  
М О Н Т А Ж Н Ы Х  С В А Р Н Ы Х  С О Е Д И Н Е Н И Й

Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

или в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о

о п л а т а  
т р у д а  р а б о т  

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м аш и н м а те р и а л ы

Коды
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в о е г о

в т ч  о п л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

н и к о в  
ч е л  ч

1 2 3 4 5 6 7 8

ТАБЛИЦА 39-04-001 Изготовление образцов для механических испытаний
И з м е р и т е л ь  1 образец

Изготовление образцов для механических испытаний иа разрыв, толщина стенки, мм до
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 6 2 1 , 6 0 1 0 , 5 8 1 1 , 0 2 6 , 3 8 - 1 . 1 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 2 1 0 3 2 , 0 7 1 4 , 4 3 1 7 , 6 4 1 0 , 2 1 - 1 . 5 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 3 1 4 3 7 , 1 9 1 6 , 3 5 2 0 , 8 4 1 2 , 0 7 - 1 , 7 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 4 2 0 4 4 , 8 9 1 9 , 2 4 2 5 ,6 5 1 4 , 8 5 - 2 , 0 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 5 2 4 5 0 ,9 9 2 2 , 1 3 2 8 , 8 6 1 6 , 7 1 - 2 . 3 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 6 3 2 5 8 ,6 8 2 5 , 0 1 3 3 , 6 7 1 9 , 4 9 - 2 , 6 0
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Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

или в и д о в  м о н таж н ы х р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы ,

р у б

в  то м  ч и с л е , р у б З атр аты  
т р у д а  р а б о  
ч и х  м о нтаж  

н и к о е , 
че л  ч

о п л а т а  
т р у д а  р е б о - 

ч и х -м о н т а ж - 
н и к о в

э к с п л у а та ц и я  м аш ин м атериалы
Коды

н е у ч т е н н ы х
материалов

Н а и м е н о в а н и е  и х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р ас ц ен к ам и  

м а те р и а л о в  /  е д и н и ц а  измерения
всего

в т ч  о п л а  
т а  тр у д а  

м аш инистов

р ас хо д
н е у ч т е н н ы х
м атер и ал ов

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

3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 0 7 0 9 8 , 1 2 4 0 , 4 0 5 7 , 7 2 3 3 ,4 1 - 4 , 2 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 1 9 0 1 1 8 , 6 4 4 8 , 1 0 7 0 , 5 4 4 0 , 8 3 - 5 ,0 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 2 И з г о т о в л е н и е  о б р а з ц о в  д л я  м е ­

х а н и ч е с к и х  и с п ы т а н и й  н а  и з г и б , 
т о л щ и н а  с т е н к и , н м  д о  6

2 3 ,5 6 6 , 7 3 1 6 , 8 3 3 , 0 1 0 , 7 0

3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 3 И з г о т о в л е н и е  о б р а з ц о в  д л я  м е ­
х а н и ч е с к и х  и с п ы т а н и я  н а  и з г и б , 
т о л щ и н а  с т е н к и , н м  д о  1 0

3 0 ,3 9 8 ,6 6 2 1 , 7 3 4 , 1 8 0 , 9 0

Изготовлен и* образцов длв механических испытаний па изгиб, толщина стенки, ми до
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 4 1 4 3 5 ,8 5 9 ,6 2 2 6 ,2 3 5 , 1 1 - 1 , 0 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 5 2 0 4 0 , 9 2 1 0 ,5 8 3 0 ,3 4 5 ,8 0 - 1 Д 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 6 2 4 4 6 , 1 8 1 1 , 5 4 3 4 ,6 4 6 , 6 1 - 1 . 2 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 7 3 2 6 1 , 7 9 1 4 , 4 3 4 7 , 3 6 8 ,9 4 - 1 , 5 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 8 4 0 7 2 , 3 2 1 6 , 3 5 5 5 ,9 7 1 0 ,5 6 - 1 . 7 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 1 9 5 0 8 8 , 1 3 1 9 , 2 4 6 8 ,8 9 1 3 ,0 0 - 2 ,0 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 2 0 6 0 9 9 ,6 3 2 2 , 1 3 7 7 , 5 0 1 4 , 6 2 - 2 ,3 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 2 1 7 0 1 1 5 , 4 3 2 5 ,0 1 9 0 ,4 2 1 7 , 0 6 - 2 ,6 0
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 2 2 9 0 1 4 7 , 0 3 3 0 , 7 8 1 1 6 , 2 5 2 1 , 9 2 - 3 ,2 0

Изготовление образцов длв механических испытаний на
3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 2 3 р а с т я ж е н и е  ( о б р а з ц ы  Г а г а р и н а ) ,  

т о л щ и н а  с т е н к и  д о  9 0  н и
1 1 , 7 3 9 ,6 2 2 , 1 1 1 , 1 6 1 , 0 0

3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 2 4 у д а р н у ю  в я з к о с т ь  с  п р о р е з к о й  
к а н а в к и , т о л щ и н а  с т е н к и  д о  9 0  
мм

9 2 ,4 2 2 6 ,5 9 6 5 ,8 3 4 , 4 1 2 ,4 0

3 9 - 0 4 - 0 0 1 - 2 5 у д а р н у ю  в я з к о с т ь  б е з  п р о р е з к и  
к а н а в к и , т о л щ и н а  с т е н к и  д о  9 0  
м м

4 1 , 4 0 2 2 , 1 6 1 9 , 2 4 1 1 , 1 3 2 ,0 0

ТАБЛИЦА 39-04*002. Изготовление образцов для металлографических исследова­
ний

И з м е р и т е л ь  1 образец

Изготовление образцов длв металлографических исследований Толщина стенки, мм до
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 1 б 1 2 , 0 9 5 , 5 8 6 , 5 1 0 , 2 3 - 0 ,5 8
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 2 1 0 1 5 ,9 6 6 ,2 5 9 , 7 1 0 , 3 5 - 0 , 6 5
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 3 1 4 2 0 , 3 7 7 , 4 1 1 2 , 9 6 0 , 4 6 - 0 . 7 7
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 4 2 0 2 4 , 5 7 8 . 3 7 1 6 , 2 0 0 , 5 8 - 0 , 8 7
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 5 2 4 2 8 ,3 6 8 ,9 5 1 9 , 4 1 0 , 7 0 - 0 , 9 3
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 6 3 2 2 9 ,4 2 9 , 9 1 1 9 , 5 1 0 , 7 0 - 1 . 0 3
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 7 4 0 3 3 ,5 3 1 0 , 7 7 2 2 , 7 6 0 , 8 1 - 1 Д 2
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 8 5 0 3 7 , 8 3 1 1 , 8 3 2 6 ,0 0 0 , 9 3 - 1 . 2 3
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 9 6 0 4 5 , 3 8 1 2 , 9 9 3 2 ,3 9 1 Д 6 - 1 , 3 5

3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 1 0 7 0 4 7 , 1 0 1 4 , 5 3 3 2 , 5 7 1 Д 6 - 1 , 5 1
3 9 - 0 4 - 0 0 2 - 1 1 9 0 5 0 ,5 5 1 7 , 6 0 3 2 ,9 5 1 Д 6 - 1 . 8 3

ТАБЛИЦА 39-04-003 Изготовление образцов для испытания на межкристаллитную
коррозию

И з м е р и т е л ь  1 образец
3 9 - 0 4 - 0 0 3 - 1 И з г о т о в л е н и е  о б р а з ц о в  д л я  и с ­

п ы т а н и я  н а  м е ж к р и с т а л л и т н у ю  
к о р р о з и ю  Т о л щ и н а  с т е н к и  д о  9 0  
мм

9 3 ,2 6 1 4 , 4 0 7 8 ,8 6 1 , 3 0
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ОТДЕЛ 05. ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ КОНТРОЛЬ

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в той числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих-монтаж 

ников, 
чел ч

оплата 
труда рабо­
чих монтаж 

ников

эксплуатация машин материалы
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
воего

втч олла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 6 7 8

Т А Б Л И Ц А  3 9 -0 5 -0 0 1  К о н т р о л ь  с в а р о ч н ы х  м а т е р и а л о в

Измеритель 1 бухта (расценка 01), 1 партии (10 электродов) (расценка 02,03), 10 к г (расцен­
ка 04); 1 баллон (расценка 05)

Контрола сварочных материалов
39-05-001-1 Проволока 16,62 16,62 - - - 1,50
39-05-001-2 Электроды 27,70 27,70 - - - 2,50
39-05-001-3 Вольфрамовые электроды 16,62 16,62 - - - 1,50
39-05-001-4 Флюс 24,38 24,38 - - - 2,20
39-05-001-5 Защитный газ 10,19 10,19 - - - 0,92

Т А Б Л И Ц А  3 9 -0 5 -0 0 2 . К о н т р о л ь  д е т а л е й , м а т е р и а л о в , п о л у ф а б р и к а т о в

Измеритель 1 м2 (расценка 01), т  (расценки 02,03)

Контроль деталей, материалов, полуфабрикатов
39-05-002-1 Листы облицовки, емкости 1 ,061 1,06 - - - 0,11
39-05-002-2 Швеллер 1,25 1,25 - - - 0,13
39-05-002-3 Уголок, накладка 4,81 | 4,81 - - - 0,50

Т А Б Л И Ц А  3 9 -0 5 -0 0 3  К о н т р о л ь  с б о р о ч н о -с в а р о ч н о го  и  т е р м и ч е с к о го  о б о р у д о в а ­
н и я , а п п а р а т у р ы  и  п р и с п о с о б л е н и й

Измеритель 1 компл

Контроль
39-05-003-1 оборудования, аппаратуры и 

приспособлений Сборочно­
сварочное оборудование, аппа­
ратура и приспособления

48,10 48,10 5,00

39-05-003-2 сборочно-сварочного и термиче­
ского оборудования, аппаратуры 
и приспособлений Термическое 
оборудование

30,78 30,78 3,20

Т А Б Л И Ц А  3 9 -0 5 -0 0 4  К о н т р о л ь  м а т е р и а л о в  д л я  д е ф е к т о с к о п и и

Измеритель 1 партия (расценки 01,02), 1 экран (расценка 03), 1 испытание (расменка 04)

Контроль материалов для дефектоскопии ____________
39-05-004-1 Плвнка для проведения радио­

графического контроля
16,62 16,62 - - - 1,50

39-05-004-2 Плёнка для фотообработки 23,27 23,27 - - - 2,10

39-05-004-3 Экран 8,86 8,86 - - - 0,80

39-05-004-4 Контроль материалов Химикаты 10,19 10,19 - - - 0,92

ТАБЛИЦА 39-05-005 Контроль тр
Измеритель 1 труба (расценка

уб  И бЛО! 
01), 1 бло*

ков труб* 

(расценка

элроводов

02)

Контроль труб и блоков трубопроводов
39-05-005-1 Трубы 9,97 9,97 - - - 0,90

39-05-005-2 15,51 15,51 - - - 1,40
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О Т Д Е Л  0 6 . О П ЕР А Ц И О Н Н Ы Й  К О Н Т Р О Л Ь

Номера
расценок

Наименование и техническая 
характеристика оборудования 
или видов монтажных работ Прямые

затраты,
руб

в том числе, руб Затраты 
труда рабо 
чих-монтаж 

ников 
чел ч

оплата 
труда рабо- 
чих-монтаж- 

ников

эксплуатация машин материалы

Коды
неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов / единица измерения
всего

в т ч  опла 
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

1 2 3 4 5 в 7 8

ТАБЛИЦА 39-06-001 Контроль подготовки деталей трубопроводов под сварку на
сборочной площадке

Измеритель 1 стык(ов)

Контроль подготовки деталей трубопроводов под сварку на сборочной площадке Трубопро­
вод, диаметр, мм

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

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

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 3 5 7 6 ,2 0 6 ,2 0 - - - 0 ,5 6

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

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 5 1 1 4 6 ,4 3 6 ,4 3 - - - 0 , 5 8

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 6 1 3 3 6 ,5 4 6 ,5 4 - - - 0 , 5 9
3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 7 1 5 9 6 ,6 5 6 ,6 5 - - - 0 , 6 0

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 8 2 1 9 6 , 8 7 6 , 8 7 - - - 0 ,6 2 -

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 9 2 7 3 7 , 0 9 7 , 0 9 - - - 0 , 6 4

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 1 0 3 2 5 7 , 3 1 7 , 3 1 - - - 0 ,6 6

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

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 1 3 4 7 8 8 ,0 9 8 ,0 9 - - - 0 , 7 3

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 1 4 5 3 0 8 , 3 1 8 , 3 1 - - -  . 0 , 7 5

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 1 5 6 3 0 8 ,8 6 8 ,8 6 - - - 0 , 8 0

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 1 6 7 2 0 9 ,0 9 9 ,0 9 - - - 0 , 8 2

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 1 7 8 2 0 9 ,5 3 9 . 5 3 - - - 0 , 8 6

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 1 8 9 2 0 9 , 9 7 9 , 9 7 - - - 0 , 9 0

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 1 9 1 0 2 0 1 0 ,5 3 1 0 ,5 3 - - - 0 , 9 5

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 2 0 1 1 2 0 1 1 , 0 8 1 1 , 0 8 - - - 1 , 0 0

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 2 1 1 2 2 0 1 1 , 0 8 1 1 , 0 8 - - - 1 , 0 0

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 2 2 1 3 2 0 1 2 , 1 9 1 2 , 1 9 - - - 1 , 1 0
3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 2 3 1 4 2 0 1 2 , 1 9 1 2 , 1 9 - - - 1 , 1 0
3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 2 4 1 5 2 0 1 2 , 1 9 1 2 , 1 9 - - - 1 , 1 0
3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 2 5 1 6 2 0 1 3 , 3 0 1 3 ,3 0 - - - 1 , 2 0
3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 2 6 1 7 2 0 1 4 , 4 0 1 4 , 4 0 - - - 1 . 3 0

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

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 2 8 1 9 2 0 1 4 , 4 0 1 4 , 4 0 - - - 1 , 3 0

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

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

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 3 1 2 2 2 0 1 6 , 6 2 1 6 , 6 2 - - - 1 , 5 0

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 3 2 2 3 2 0 1 6 , 6 2 1 6 , 6 2 - - - 1 , 5 0

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

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

3 9 - 0 6 - 0 0 1 - 3 5 2 6 2 0 1 7 , 7 3 1 7 , 7 3 - - - 1 , 6 0

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

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

ТАБЛИЦА 39-06-002. Контроль сборки деталей трубопроводов под сварку на месте
монтажа

И з м е р и т е л ь  1 стык(ов)

Контроль сборки деталей трубопроводов под сварку на места монтажа Трубопровод, диа­
метр, им

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

3 9 - 0 6 - 0 0 2 - 2 4 5 6 ,2 0 6 ,2 0 - - - 0 ,5 6
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Номера Наименование и техническая 
характеристика оборудования 

или видов монтажных работ

в том числе, руб
расценок Прямые

‘UrrpATMj оплата эксплуатация машин материалы труда рабо
Коды

неучтенных
материалов

Наименование и характеристика 
неучтенных расценками 

материалов /  единица измерения

руб труда рабо 
чих монтаж­

ников
всего

в т ч  опла­
та труда 

машинистов

расход
неучтенных
материалов

никое 
чел ч

1 2 3 4 5 6 7 8
39-06-002-3 57 6 ,43 6 ,43 - - - 0,58
39-06-002-4 89 6 ,76 6 ,76 - - - 0,61
39-06-002-5 114 7,09 7 ,09 - - - 0,64
39-06-002-6 133 7,31 7,31 - - - 0,66
39-06-002-7 159 7,76 7 ,76 - - - 0,70
39-06-002-8 219 8,53 8 ,53 - - - 0.77
39-06-002-9 273 9,20 9 ,20 - - - 0,83

39-06-002-10 325 9,97 9 ,97 - - - 0 ,90
39-06-002-11 377 11,08 11,08 - - - 1,00
39-06-002-12 426 11,08 11,08 - - - 1,00
39-06-002-13 478 12,19 12,19 - - - 1,10
39 -06 -002 -14 530 13,30 13,30 - - - 1 ,20
39*06-002-15 630 14,40 14,40 - - - 1,30
39-06-002-16 720 15,51 15,51 - - - 1,40
39-06-002-17 820 16,62 16,62 - - - 1.50
39-06-Q 02-18 920 17,73 17,73 - - - 1,60
39-06-002-19 1020 18,84 18,84 - - - 1,70
39-06-002-20 1120 19,94 19,94 - - - 1,80
39-06-002-21 1220 22,16 22,16 - - - 2,00
39 -06-002-22 1320 23,27 23,27 - - - 2,10
39-06-002-23 1420 24,38 24,38 - - - 2,20
39-06-002-24 1520 25,48 25,48 - - - 2,30
39-06-002-25 1620 26,59 26,59 - - - 2,40
39-06-002-26 1720 27,70 27,70 - - - 2,50
39-06-002-27 1820 29,92 29,92 - - - 2,70
39-06-002-28 1920 31,02 31,02 - - - 2,80
39-06-002-29 2020 33,24 33,24 - - - 3,00
39-06-002-30 2120 34,35 34,35 - - - 3,10
39-06-002-31 2220 35,46 35,46 - - - 3,20
39-06-002-32 2320 36,56 36,56 - - - 3.30
39-06-002-33 2420 37,67 37,67 - - - 3,40
39-06-002-34 2520 39,89 39,89 - - - 3,60
39-06-002-35 2620 41 ,00 41 ,00 - - - 3,70
39-06-002-36 2720 42 ,10 42 ,10 - - - 3,80
39-06-002-37 2820 44 ,32 44 ,32 - - - 4 ,0 0

ТАБЛИЦА 39-06-003 Контроль процессов сварки и наплавки
И з м е р и т е л ь  1 стык(ов)

Контроль процессов сварки и наплавки Трубопровод, диаметр, мм
39-06-003-1 25 5,54 5 ,54 - - - 0,50
39 -06-003-2 32 5 ,54 5 ,54 - - - 0,50
39 -06-003-3 38 5 ,76 5 ,76 - - - 0,52
39 -06-003-4 45 5,98 5,98 - - - 0,54
39 -06-003-5 57 6,20 6 ,20 - - - 0,56
39-06-003-6 89 6,98 6 ,98 - - - 0,63
39-06-003-7 108 7,31 7,31 - - - 0,66
39-06-003-8 114 7,53 7,53 - - - 0,68
39-06-003-9 133 7,87 7 ,87 - - - 0,71

39-06-003-10 159 8,86 8,86 - - - 0,80
39-06-003-11 219 9,97 9,97 - - - 0 ,90
39-06-003-12 273 11,08 11,08 - - - 1,00
39-06-003-13 325 12,19 12,19 - - - 1.10
39-06-003-14 377 13,30 13,30 - - - 1.20
39-06-003-15 426 15,51 15,51 - - - 1,40
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Н о м е р а
р а с ц е н о к

Н а и м е н о в а н и е  и  т е х н и ч е с к а я  
х а р а к т е р и с т и к а  о б о р у д о в а н и я  

и л и  в и д о в  м о н т а ж н ы х  р а б о т П р я м ы е
з а т р а т ы /

р у б

в  т о м  ч и с л е , р у б З а т р а т ы  
т р у д а  р а б о -  
ч и х  м о н т а ж  

н и к о в , 
ч е л  ч

о п л а т а  
т р у д  а  р а б о ­

ч и х  м о н т а ж ­
н и к о в

э к с п л у а т а ц и я  м а ш и н м а т е р и а л ы

К о д ы
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

Н а и м е н о в а н и е  и  х а р а к т е р и с т и к а  
н е у ч т е н н ы х  р а с ц е н к а м и  

м а т е р и а л о в  /  е д и н и ц а  и з м е р е н и я
в с е г о

в т ч  о л л а  
т а  т р у д а  

м а ш и н и с т о в

р а с х о д
н е у ч т е н н ы х
м а т е р и а л о в

1 2 3 4 5 6 7 8

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 1 7 5 3 0 1 7 / 7 3 1 7 , 7 3 - 1 , 6 0

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 1 8 6 3 0 1 8 , 8 4 1 8 , 8 4 *  1 - - 1 , 7 0

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 2 0 8 2 0 2 3 , 2 7 2 3 , 2 7 - - - 2 , 1 0

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 2 2 1 0 2 0 2 7 , 7 0 2 7 , 7 0 - - - 2 / 5 0

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 2 4 1 2 2 0 3 3 , 2 4 3 3 , 2 4 - - - 3 / 0 0

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 2 6 1 4 2 0 3 7 , 6 7 3 7 , 6 7 - - - 3 , 4 0

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 2 8 1 6 2 0 4 2 , 1 0 4 2 , 1 0 - - - 3 , 8 0

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 2 9 1 7 2 0 4 4 , 3 2 4 4 , 3 2 - - - 4 , 0 0

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

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 3 2 2 0 2 0 5 0 , 9 7 5 0 , 9 7 - - - 4 , 6 0

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

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 3 5 2 3 2 0 5 8 , 7 2 5 8 , 7 2 - - - 5 , 3 0

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 3 7 2 5 2 0 6 3 , 1 6 6 3 , 1 6 - - - 5 , 7 0

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

3 9 - 0 6 - 0 0 3 - 3 9 2 7 2 0 6 7 , 5 9 6 7 , 5 9 - - - 6 , 1 0

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

Приложение 1

СТОИМОСТЬ1 чет -ч РАБОЧИХ-МОНТАЖНИКОВ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ СРЕДНЕГО РАЗРЯДА РАБОТЫ

Разрад
рампы

Сгсаюнъ
4BJL-4.

вотбмх
Рецщ  работ

Стоимость 
чел-ч. 

в рублях
Разрвд работы

Стоимость 
чеа-ч. 

в рублях

10 719 17 830 44 1021
1Л 724 23 838 45 1035
12 730 29 *.45 45 1030
13 737 3D *53 4.7 1064
1,4 742 3,1 Щ 43 10,79
13 7.48 32 8.74 49 1094
16 755 33 № 59 1L08
1.7 161 3.4 897 5Д 1127
U 767 35 997 52 11.44
19 7.73 35 9J* 53 1163
29 730 3.7 929 5.4 1Ш
23 715 31 9.40 55 1200
22 793 39 951 55 1118
23 т 4J0 962 5.7 1236
2.4 ж 4.1 9.77 51 1255
23 8.16 42 991 59 1271
26 823 *3_____ 1006 69 1291
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Приложение 2

СМЕТНЫЕ РАСЦЕНКИ НА ЭКСПЛУАТАЦИЮ СТРОИТЕЛЬНЫХ МАШИН 
(В базисных ценах Республики Дагестан но состоянию на 01012000)

Код ресурса Наименование Едизм

Базисная цена 
в т ч  оплата

труда
машинистов

руб
04-1601 Аппараты рентгеновские для просвечивания металла толщиной до 30 мм машч 4,99

04-1602 Аппараты рентгеновские для просвечивания металла толщиной 30 мм и более ;
1

машч
1

523

04-1803 Дефектоскопы ультразвуковые | машч 6 J7

04-1900 Гамма-дефектоскопы с толщиной просвечиваемой стали до 80 мм I машч 61.72

04-2100 Перископы ! машч 4.84

04-2200 Статоскопы универсальные I машч 12.78

04-2300 Толщиномеры КВАРЦ-15 машч M I

04-2400 Узлы вакуумные испытательные для контроля герметичности шва машч 16.88
4,64

33-0400 Машины электрозачистные машч т
33-1001 Станки строгальные по металлу машч ш
33-1003 Станки фрезерные машч 21.99

11,60
33-1004 Станки токарно-винторезные машч 19.76

11,60
35-0271 Машины испытательные универсальные машч 21.43

11,60
35-0401 Насосы вакуумные 3 6 мЗЛшн машч 628

35-1501 Станки с абразивным кругом машч 290.00

Приложение 3

СМ ЕТНЫ Е ЦЕНЫ  НА М АТЕРИА ЛЫ , И ЗДЕЛИЯ И КО НСТРУ КЦИ И
(В базисных ценах Республики Дагестан но состоянию на 0101.2Ш )

Код ресурса Наименование Едизм Базисная цена 
руб

101-0069 Бензин авиационный Б-70 т 9760,00
101-0322 Керосин для технических целей марок КТ-1, КТ-2 т 3789,60
101-0585 Масло дизельное моторное М-10ДМ т 7170,00
101-0620 Мел природный молотый т 1000,00
101-1851 Резина прессованная кг 2826
101-1994 Краски маркировочные М КЭ4 кг 68.87
101-2110 Порошок железный кг 10,97
101-9025 Гелий м3 7021
101-9704 Фотопластинка пгг 1,90
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Код ресурса Наименование Едизм Базисная цена 
руб

101-9705 Пленка радиографическая дм2 533
101-9706 Фотобумага лист 2,20
101-9707 Фотопроявитель л 1 0 Д )
101-9708 Фотофиксаж л 6 3 0
101-9786 Замазка вакуумная кг 49,72
101-9917 Шланг вакуумный м и з о
113-0003 Ацетон технический сорт I т 7716,70
113-0180 Спирт этиловый ректификованный технический, сорт I т 40500,00
113-0304 Клей резиновьшИ 88-Н кг 45,00
113-9067 Жидкость индикаторная л 68,40
113-9070 Порошок мскяций кг 16,00
113-9200 Кислота уксусная кг 12,40
411-0002 Вода водопроводная м3 0,97
411-0003 Вода дистиллированная м3 5025,00
500-9601 Стекло органическое кг 37,14
500-9618 Салфетки хлопчатобумажные м2 9,61
542-0013 Кислота азотная концентрированная, сорт 1, с содержанием основного вещест­

ва 98,2%
т 5760,00

542-9012 Автол кг 6,80
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СОДЕРЖ АНИЕ

Техническая часть 3
ОТДЕЛ 01 ПОДГОТОВКА К КОНТРОЛЮ ПОВЕРХНОСТИ МОНТАЖНЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ И

околошовнойзоны
ТАБЛИЦА 39-01-001 Очистка поверхности металлическими щетками 5
ТАБЛИЦА 39-01-002 Протирка поверхности ацетон»! 3
ТАБЛИЦА 39-01-003 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­

проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не 
грубее Rz 80 мкм (V3) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 6

ТАБЛИЦА 39-01-004 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 80мкм(УЗ,) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 8

ТАБЛИЦА 39-01-005 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не 
грубее Rz 40 мкм (V4) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 10

ТАБЛИЦА 39-01-006 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 40 мкм (V4) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 12

ТАБЛИЦА 39-01-007 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не 
грубее Rz 20 мкм (V5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 14

ТАБЛИЦА 39-01-008 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 20 мкм (V5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 16

ТАБЛИЦА 39-01-009 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не 
грубее Rz 80 мкм (V3) со снятием выпуклости (усиления) сварного шва 17

ТАБЛИЦА 39-01-010 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz80 мкм (V3) со снятием выпуклости (усиления) 19

ТАБЛИЦА 39-01-011 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не 
грубее Rz 40 мкм (V4) со снятием выпуклости (усиления) сварного шва 21

ТАБЛИЦА 39-01-012 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 40 мкм (V4) со снятием выпуклости (усиления) сварного шва 23

ТАБЛИЦ А 39-01-013 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром до 426 мм из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не 
грубее Rz 20 мкм (V5) со снятием выпуклости (усиления) сварного шва 25

ТАБЛИЦА 39-01-014 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов диаметром 465 мм и выше из углеродистых и легированных сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 20 мкм (V5) со снятием выпуклости (усиления) сварного шва 27

ТАБЛИЦА 39-01-015 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховатости не грубее 
Rz 80 мкм (V3) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 29

ТАБЛИЦА 39-01-016 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховатости не грубее 
Rz 40 мкм (V4) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 31

ТАБЛИЦА 39-01-017 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны трубо­
проводов из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховатости не грубее 
Rz 20 мкм (V5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 33
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ТАБЛИЦА 394)1-01$ Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окалошовной зоны трубо­
проводов из высоколегированных юррозионностойких сталей до шероховатости не грубее 
Rz 80 мкм (V3) со снятиФ! выпуклости (усиления) сварного шва 35

ТАБЛИЦА 39-01-019 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окалошовной зоны трубо­
проводов из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховатости не грубее 
Rz 40 мкм (У 4) со снята®! выпуклости (усиления) сварного шва 37

ТАБЛИЦА 39-01-020 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окалошовной зоны трубо­
проводов из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховатости не грубее 
Rz 20 мкм (V5) со снягаоч выпуклости (усиления) сварного шва 39

ТАБЛИЦА 39-01-021 Зачистка вручную поверхности сварного соединения и окалошовной зоны трубопроводов из
углеродистых и легированных сталей без снятая выпуклости (усиления) сварного шва 41

ТАБЛИЦА 39-01-022 Зачистка вручную поверхности сварного ооеданения и околошовной зоны трубопроводов из
углеродистых и легированных сталей со снятием выпуклости (усиления) сварного шва 42

ТАБЛИЦА 39-01-023 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окалошовной зоны конст­
рукций и оборудования из углеродистых и легированных сталей до шфоховатости не грубее 
Rz 80 мкм (V3) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 43

ТАБЛИЦА 39-01-024 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окалошовной зоны конст­
рукций и оборудования из углеродистых и легированных стала! до шфоховатости не грубее 
Rz 40 мкм (V4) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 44

ТАБЛИЦА 39-01-025 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и окалошовной зоны конст­
рукций и оборудования из углеродистых и легированных сталей до шероховатости не грубее 
Rz 20 мкм (V5) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 45

ТАБЛИЦА 39-01-026 Зачистка механизированная поверхности сварных соединений конструкций и оборудования
из углеродистых и легированных сталей Снятие выпуклости (усиления) сварного соединения 45 

ТАБЛИЦА 39-01-027 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 80 мкм (V3) без снятия выпуклости (усиления) сварного шва 46

ТАБЛИЦА 39-01-028 Зачистка механизированная поверхности сварного соединения и околошовной зоны конст­
рукций и оборудования из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховато­
сти не грубее Rz 40 мкм (V4) без снятия выпуклости (усиления) сварного 47

ТАБЛИЦА 39-01-029 Зачцстка механизированная поверхности сварного соединения и околешенной зоны конст­
рукций и оборудования из высоколегированных коррозионностойких сталей до шероховато­
сти не грубее Rz20 мкм (V5) без снятия выпуклости 48

ТАБЛИЦА 39-01-030 Зачистка механизированная поверхности сварных соединений конструкций и оборудования
из высоколегированных коррозионностойких сталей Снятие выпуклости (усиления) сварно­
го соединения 49

ТАБЛИЦА 39-01-031 Зачистка, механизированная мест под сшлоскопирование 49
ТАБЛИЦА 39-01-032 Зачистка, механизированная мест под испытания на твердость 50

ОТДЕЛ 02 КОНТРОЛЬ МОНТАЖНЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ НЕРАЗРУШАЮЩИМИ МЕТОДАМИ

ТАБЛИЦА 39-02-001 Визуальный и измерительный контроль сварных соединений 50
ТАБЛИЦА 39-02-002 Перископный осмотр сварных соединений трубопроводов 50
ТАБЛИЦА 39-02-003 Стилоскопирование 51
ТАБЛИЦА 39-02-004 Капиллярный контроль (цветной метод) 51
ТАБЛИЦА 39-02-005 Магнигопорошковый контроль 51
ТАБЛИЦА 39-02-006 Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем сварных соединений перлитного

класса с д вух сторон, прозвучивание поперечное 51
ТАБЛИЦА 39-02-007 Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем сварных соединений перлитного

класса с двух сторон, прозвучивание поперечное негабаритных трубопроводов гидротехни­
ческих сооружений 53

ТАБЛИЦА 39-02-008 Ультразвуковая дефектоскопия одним преобразователем сварных соедтений перлитного
класса с д вух сторон, прозвучивание поперечное оборудования и конструкции 53

ТАБЛИЦА 39-02-009 Ультразвуковая дефектоскопия одним греобраэовагелем сварных соединений перлпного
класса с д вух сторон, грозвучиваше продольное 54

69



ТЕРм 81-03-39-2001 Кош рсш >мстажныхсвуных соединений______________________________________Республика Дагестан

ТАБЛИЦА 39-02-010 Ультразвуковая дефектоскопия одаим преобразователем сварных соединений перлитного
класса с  д  вух сторон, прозвучивание поперечное закладных деталей 54

ТАБЛИЦА 39-02-011 Измерение ташцины металла ультразвуковым способом 54
ТАБЛИЦА 39-02-012 Реттгш офафичаж ийизш рояьтрубощ хж ойю в через две стенки 54
ТАБЛИЦА 39-02-013 Рентгенографический контроль трубопроводов через одну стенку 55
ТАБЛИЦА 39-02-014 Рентгенографический контроль оборудования и  конструкций 55

ТАБЛИЦА 39-02-015 Гаммаграфический контроль трубогроводов через две стенки 55
ТАБЛИЦА 39-02-016 Гаммаграф иеский кош роль трубопроводов через одну стенку 57
ТАБЛИЦА 39-02-017 Гаммаграфический кош роль трубогроводов, панорамное просвечивание 57
ТАБЛИЦА 39-02-018 Гаммаграфический кош роль трубогроводов, панорамное просвечивание 57
ТАБЛИЦА 39-02-019 Гаммаграфический кош роль арматурной стали 58

ТАБЛИЦА 39-02-020 Кош роль плотности способом керосиновой гробы  58
ТАБЛИЦА 39-02-021 И спытание вакуум-камерой 58
ТАБЛИЦА 39-02-022 Кош роль методом гелиевой или вакуумной камеры 58

ТАБЛИЦА 39-02-023 И змерение твердости металла ш ва 58

ОТДЕЛ 03 КОНТРОЛЬ МОНТАЖНЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ РАЗРУШАЮЩИМИ МЕТОДАМИ 

ТАБЛИЦА 39-03-001 М еханические испытания 58
ТАБЛИЦА 39-03-002 М еталлографические исследования 59

ТАБЛИЦА 39-03-003 Испытания на межкристашштную коррозию 60

ОТДЕЛ 04 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ОБРАЗЦОВ ДЛЯ ИСПЫТАНИЯ МОНТАЖНЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 

ТАБЛИЦА 39-04-001 Изготовление образцов для мехашгческих испытаний 60
ТАБЛИЦА 39-04-002 Изготовление образцов для металлографических исследований 61
ТАБЛИЦА 39-04-603 Изгсповление образцов дтаистм тания на межкрисгаллигную коррозию  61

ОТДЕЛ 05 ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ КОНТРОЛЬ

ТАБЛИЦА 39-05-001 Кош роль сварочных материалов 62
ТАБЛИЦА 39-05-002 Контроль деталей, материалов, полуфабрикатов 62
ТАБЛИЦА 39-05-003 Кош роль сборочно-сварочного и  термического оборудования, аппаратуры и  гриспособ-

лений 62
ТАБЛИЦА 39-05-004 Кош роль материалов для дефектоскопии 62
ТАБЛИЦА 39-05-005 Кош роль труб и  блоков трубогроводов 62

ОТДЕЛ 06 ОПЕРАЦИОННЫЙ КОНТРОЛЬ

ТАБЛИЦА 39-06-001 Контроль гю дгтсшки деталей трубсяровсздов го д  сварку на сборочной площ адке 63
ТАБЛИЦА 39-06-002 Кош роль сборки деталей трубопроводов под сварку н а месте монтажа 63
ТАБЛИЦА 39-06-003 Кош роль процессов сварки и  наплавки 64

Приложение 1 Стоимость 1 чел -ч рабочих-монтажников в зависимости от среднего разряда работы 65
Приложение 2 Сметные расценки на эксплуатацию строительных машин 66
Приложение 3 Сметные цены на материалы, изделия и конструкции 66
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