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ВВОДНАЯ ЧАСТЬ 

1. Нормами настоящего сборника предусмотрены работы по изго­ 
товлению и сборке конструктивных элементов плавучих средств, MON­ 
тажу, демонтажу и ремонту механического оборудования плавучих 
электрических землесосных снарядов и землесосных установок типов 
8H3, 12Р­7, 100­40К, 12A­4, 12А­5, 300­40, 350­50Л, 500­60 и 1000­80 и, 
кроме того, по ремонту пульповодной арматуры: 

2. Нормами на ремонтные работы предусмотрены условия про­ 
ведения ремонта оборудования непосредственно на земснарядах 
с изготовлением и ремонтом отдельных деталей и узлов в условиях 
единичного производства в механических мастерских. 

3. Пооперационные нормы, помещенные в данном сборнике, 
охватывают комплекс операций по капитальному ремонту в соот­ 
ветствии с техническими условиями на производство и приемку этих 
работ. При установлении комплексной нормы в расчет следует вво­ 
дить пооперационные нормы по тем работам, которые перечислены 
и соответствуют составу ремонта, исходя из описи технического 
состояния или дефектной ведомости. 

4. Перед производством ремонта машины на основании запи­ 
сей в ремонтном журнале, аварийных актов, наружных осмотров и 
частичной разработки составляется опись технического состояния, 
которая уточняется в процессе производства ремонта. 

5. Работы по монтажу, демонтажу и ремонту производятся при 
помощи талей, домкратов, тельферов, лебедок, кранов, тракторов, 
бульдозеров. 

`6. Нормами настоящего сборника предусмотрено перемещение 
механизмов, узлов и деталей оборудования земснарядов в пределах 
рабочего места на расстояние до 50 м и раскантовка их в положе­ 
ние, удобное для выполнения соответствующих операций. 

7. Диаметры пульповода и пульповодной арматуры приняты по 
условному проходу. 

8. Нормами настоящего сборника предусмотрены следующие 
условия производства работ: а) металл в количестве до 25% перед 
разметкой должен пройти предварительную правку для исправления 
погнутостей, происшедших при транспортировании; 6} резка листо­ 
вой стали толщиной 3 им и более, а также резка всех крупных про­ 
филей сортовой стали производится газорезкой; в) кромки и торцы 
заготовок после газорезки зачищаются от наплывов зубилом и дра­ 
чевой пилой; г) сверление на приводном станке предусмотрено для 
деталей легкоперемещаемых; отверстия в тяжелых деталях и в ма­ 
лом количестве сверлятся электро­ или пневмодрелью; д) сборочные 
прихватки электросваркой предусмотрены на прямолинейных уча­ 
стках через 300 am, на криволинейных — через 100—200 мм в зави­ 
симости от конфигурации деталей, на профильной стали не менее 
двух — на торец. 

7 



9. Мелкие вспомогательные, подготовительные и транспортные 
операции, составляющие неотъемлемую часть технологического про­ 
цесса нормируемой работы (например, зачистка металла н деталей, 

проверка ‘правильности обработки, завинчивание, отвинчивание и 

прогонка болтов и гаек, постановка ригелей, подноска, подъем и 
разноска деталей в пределах землесосного снаряда, очистка с внеш­ 
ней стороны оборудования, поступающего в ремонт или монтаж, 
устройство простых настилов и т. д.), включены в нормы и в соста­ 
вах работ особо не оговорены. 

10. Нормами настоящего сборника не предусмотрены: 
а) установка и перестановка такелажных приспособлений и ме­ 

ханизмов (подвеска талей, блоков и полиспастов, установка подъ­ 
емных и оттяжных лебедок), которые нормируются по сборнику 
24 ЕНиР «Такелажные работы»; 

6) исправление повреждений оборудования, происшедших при 
его доставке и хранении, за исключением мелких дефектов, устра­ 
няемых в процессе монтажа и предусмотренных в составах работ 
соответствующих параграфов; 

в) доставка оборудования, деталей nH материалов от складов к 
мастерских за пределами рабочего места; 

г) исправление дефектов оборудования, допущенных заводом­ 
изготовителем; 

д) комплексное опробование оборудования, земснарядов под на­ 
грузкой, производимое для определения готовности земснаряда 
K эксплуатации, 

е) устройство подмостей, кроме особо оговоренных случаев. 
в отдельных параграфах норм; 

ж) работа трактористов, машинистов кранов и бульдозеристов 
должна оплачиваться отдельно. 

11. Нормы настоящего сборника могут быть использованы для 
нормирования аналогичного оборудования, не включенного в настоя­ 
щий сборник. 

12. В составах звеньев настоящего сборника приведены сокра­ 
щенные наименования по следующим профессиям: 

Сокращенное найме­ № 
п.п. Полное наименование профессий в нование профессий, 

с ЕТКС принятых B сборнике 

1. Слесарь строительный Слесарь 
2. Слесарь­монтажник на монтаже техноло­ Слесарь­монтажник 

гического оборудования и связанных с 
ним конструкций 

3.  Кровельщик на устройстве покрытий из Кровельщик 
листовой стали (кровельщик по сталь­ 
ным кровлям) 

4. Речной рабочий на эксплуатации и обслу­ Речной рабочий 
кивании несамоходных и плавучих зем­ 
лесосных снарядов и других плавучих 
средств 

5. Электросварщик ручной сварки 
6.  Кузнецы ручной ковки 

Электросварщик 
Кузнецы 

полн Указания, приведенные в Общей части к сборникам ЕНир, 

‹ 
тью распространяются на настоящий сборник ВНиР, 

ны 
4. В тех случаях когда в состав звена включены рабочие раз­ х профессий (слесари, котельщики, газо­ н электросварщики), нор­ мами и расценками предусматривается, что в свободное от основной работы ‚по профессии время они участвуют в выполнении других 

операций, предусмотренных составом работы звена. 
у 

15. Электросварочные работы, в том числе электроприхватка предусмотренные технологией работ настоящего сборника нормами 
не учтены и должны выполняться электросварщиком а’но миро­ ваться по сборнику 22 ЕНиР «Сварочные работы». 

pune 
16. В нормах времени на станочные работы кроме основного и вспомогательного времени для выполнения производственного зада­ ния включено также подготовительно­заключительное время, кроме особо оговоренных случаев. Подготовительно­заключительное время включает получение наряда, инструктажа, чертежей, эскизов и образ­ цов, инструмента, смену режима обработки, подноску заготовок и а пределах до 10 м от станка, очистку и смазку станка 

OC аботы, измерение деталей и прозе гр 

эскизам и образцам. 
роверку WE по чертежам, 

(а fae Припуск на заготовках деталей снимается за три прохода р стружки), из которых два обдирочных и один отделочный. 
Точность обработки н допуск посадок принимаются по третьему классу точности. ал Нормы предусматривают работу резцами us быстрорежущей 

c или из ее заменителей. При работе резцами из углеродистой тали. 5 
вр. и Расц. умножать на 1,9. 

ayer ру, пилросооружений и ‚другие ледокольные работы сле­ 
сборнику uP «Берегоукрепите 

правительные работы». 
peroyne Пен вы 



РАЗДЕЛ I 

ИЗГОТОВЛЕНИЕ И СБОРКА ПЛАВУЧИХ 
СРЕДСТВ 

ГЛАВА 

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ДЕТАЛЕЙ КОРПУСОВ ЗЕМСНАРЯДОВ 
И ПОПЛАВКОВ ПЛАВУЧЕГО ПУЛЬПОВОДА 

Указания по производству работ 

Резка заготовок производится только по разметке или по шаб­ 
лонам, проверенным и принятым ОГМ илн ОТК и подготовленным 
с точностыо, обеспечивающей выполнение чертежных размеров в пре­ 
делах 9­го класса точности по ГОСТ, если их допуски не оговорены 
чертежами. 

После резки ножницами кромки деталей должны быть очищены 
от заусениц, а при газовой резке — и от окалины. 

Гибка деталей производится холодным способом по шаблонам 
с соблюдением допусков. 

Заготовленные детали не должны иметь искривлений, волнисто­ 
сти н других нарушений формы и допускаются на сборку только 
после проверки ОГМ или ОТК. 

Детали или группа деталей должны иметь маркировку, обеспе­ 
чивающую правильность сборки как отдельных узлов, так и корпуса 
в целом. 

В 23­1. Изготовление деталей корпусов земснарядов 

Состав работы 

1. Сортировка металла. 2. Очистка от ржавчины и грязи. 3. Раз­ 
метка деталей. 4. Резка металла. 5. Правка деталей. 6. Сверление 
отверстий. 7. Маркировка деталей. 

Состав звена 

Слесарь 6 разр. —1 >» 4» ~—] 
2% —2 

19 



Нормы времени и расценки на 1 т 

Наименование деталей Н. вр. Расц. № 

Листы днища, бортов, палубы, переборок, тран­ 9 5—40 1 
цев и межпонтонного покрытия 

Люки (палубные и трюмные) 86 51—63 2 

Трапы для люков и трапы забортные 77 46—22 3 

Внутрикорпусные элементы и межкоробочные 23 13—81 4 
соединения 

Примечания: 1. К внутрикорпусным элементам относятся: флорные и 
холостые шпангоуты, продольные фермы кормовой и промежуточной частей, 
кильсоны машинного отделения, стрингеры флорные и холостые, 

2. Газорезочные работы прн изготовлении деталей нормировать дополни­ 
тельно по сборнику 22 ЕНиР „Сварочные работы”. 

В 23­2. Изготовление деталей поплавков плавучего 
пульповода 

Состав работы 

1. Сортировка металла. 2. Очистка от ржавчины н грязи. 3. Раз­ 
метка деталей. 4. Резка металла. 5. Гнутые и вальцовка обечаек. 
6. Сверление отверстий. 7. Маркировка деталей. 

Состав звена 

Таблица 1 

Тип земснарядов 

Профессия и разряд 8НЗ, 12­4, 12А­5, 300­40 и 
12Р­7 и 100­40K 350­507 500­60 

Слесарь 6 разр. 1 1 1 
» 4, 2 2 2 
» 2 1 2 3 

Нормы времени и расценки на 1 поплавок 
Таблица 2 

Тип земснарядов 

Наименование деталей 8НЗ, 124­4, 300­40 и 12А­5, 12Р­7 500­60 
и 100­40К 350­50Л 

0,27 0,81 0,27 Опоры для кабеля и настила 0—17,1 0—49 0—15,8 

и 



Продолжение табл. 2 

Тип земснарядов 

Наименование деталей 8H3, 12А­ 4, 300­40 и 
124­5, 12р7 350­507 500­60 

и 100­40K 

Поперечные связи поплавко­ 4.1 8.6 30 вой пары с подкладками под 2 
ложе трубы, жесткостями, ко­ 2—­60 5—20 17—60 
сынками и хомутами 

Обечайки поплавка с доныш­ 12 16 36 
3 ками и отверстиями для лю 760 9­58 аи ков 

Форкопфы с косынками, на­ 3,1 4,1 
кладками, уголками и серьга­ 1—56 52—48 4 
ми 

Уголки для крепления цеп­ 0,63 1,35 
5 ных ограничителей со штырями v—39,9 0—81,7 

Люки поплавков с цилипдри­ 2,3 2,8 5,9 
6 ческими горловинами, жестко­ 

— — 
стями, фланцами и крышками 1—46 169 3—46 

Уголки для крепления упор­ 8,2 
7 ного бруса 4—81 

Внутрикорпусные элементы 
прочности поплавка 6—45 в 

а 6 B Ne 

Примечания: 1. Газорезочные работы при изготовлении деталей нор” 
мировать а по сборнику 22 ЕНиР „Сварочные работы." 

2. Изготовление деревянных ‘деталей нормиговать по сборнику 38 ЕНиР 
» Изготовление строительных конструкций, деталей и полуфабрикатов“, вып. 3 
„Изготовление деревянных конструкций и деталей“. 

В 23­3. Изготовление металлического напорного 
пульповода и фасонных частей для него 

Нормами времени и расценками настоящего параграфа преду­ 
смотрено: 

а) изготовление в мастерских строительных площадок металли­ 
ческих сварных труб из пяти обечаек длиной каждая 1,4 м и фасон­ 
ных частей из листовой стали площадью листа 4 м2; a 

6) толщина металла в мм для труб и фасонных частей, кроме 
фланцев, припята в зависимости от диаметра труб: 
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Диаметр труб в мм 

300—350 400—600 — 700—800 

46 6­7 8 

в} для изготовления дисковых фланцев приняты заготовки из 
листовой стали толщиной до 22 мм, а для воротниковых — угловая 
размером до 120K120K18 мм со следующим количеством и диад­ 
метром отверстий во фланцах: 

Фланцы для труб диаметром в MM 300 350—400 450—600 

Количество отверстий 12 16 20 24 

Диаметр отверстий в мм 22 22 25 29 

г} длина патрубков принята в размере трех их диаметров, 
а длина каждого конца для крестовин и тройников — в размере 
полутора диаметров. 

А. ТРУБЫ, ФАСОННЫЕ ЧАСТИ И ФЛАНЦЫ 

Состав работы 

I. Разметка всех деталей по чертежу. 2. Резка стали на при­ 
водных пресс­ножницах (для труб толщиной стенок до 8 мм). 
3. Вальцовка: заготовок для труб и фасонных частей на приводных 
вальцах в холодном состоянии с подбивкой кромок на плите и при­ 
гонкой по шаблону (для труб толщиной стенок до 8 мм). 4. Сборка 
трубы или фасонной части из отдельных деталей под сварку с пере­ 
кантовкой деталей. 5. Сгибание фланца из угловой сталин н сверление 
отверстий на станке. 6. Разметка дискового фланца по шаблону 
с обрубкой кромок и сверлением отверстий. 7. Изготовление из труб 
деталей фасонных частей с разметкой по шаблону, с его изготовле­ 
нием, обрубкой фасок вручную и зачисткой кромок после газовой 
резки, с подгонкой деталей и сборкой под сварку и поддерживанием 
при прихватке, с правкой концов труб для насадки фланцев. 
8. Крепление деталей. 9. Маркировка секторов. 

Состав звена 
Таблица 

Для труб и фасонных фасонных частей 
В 

Професси an 
частей с толщиной с толщиной стенок lan фланцев 

стенок до 8 um более 8 ми 

Котельщики 
5 разр. 1 
4, 1 1 
3, 2 1 1 
2, 2 1 
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Нормы времени и раёценки на 1 конструктивный элемент 
с толщиной стенок до 8 mm 

Таблица 2 

Диаметр труб в мм 
Вид конструктивных элементов 

300—350 400—500 600—800 

4,8 5,4 7,4 
Тру6a 2—61 2—94 4—03 

5 6 9,9 
Крестовина 2—12 3—27 5­39 2 

р 

3,2 3,9 6,3 
3 Тройник 174 22 3—43 

1,35 1,6 2,9_ 
Патрубок 0—73,5 0—87,1 1—58 4 

a 6 B № 

Нормы времени и расценки на 1 конструктивный элемент 
с толщиной стенок более 8 мм 

Таблица 3 

Диаметр труб в ми 
Вид конструктивных элементов 

300—350 400—500 600—800 

2,7 4,5 9,9 
Крестовина 1—57 262 5—7 1 

1,6 2,6 5,7 
Тройник 0—93,3 1—52 3—32 2 

0,99 1,15 1,6 
нз 2 секторов 0—577 0—67,1 0—93,3 3 

Колено 
1,45 1,6 2,3 

из 3 секторов 0346 0533 1—34 4 
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Продолжение табл. 3 

Диаметр труб в мм 
Вид конструктивных элементов 

300—350 400—500 600—800 

4 
1,9 2,1 2,9 

5 из 4 секторов {—11 1—22 1—69 

2,2 2,4 3,2 
из 5 секторов i—28 1—40 1—87 6 

Колено 2,5 3,3 
из 6 секторов —46 1­95 7 

ь 
2,6 3,5 

8 из 7 секторо 1—52 2—04 

2,9 3,8 
из 8—10 секторов 1—69 2—22 

9 

дисковый _0,69_ 0,82 ie 10 
0—40,7 0—48,4 0­~­67,9 

Фланец, 

воротниковый 
2 20 ° i 

i—i8 1 2—95 

а 6 B Ne 

B. ПЕРЕХОДЫ ИЗ ТРУБ 

Состав работы 

1. Изготовление шаблона для разметки клиньев на трубе. 
» Разметка с помощью шаблона. 3. Вырезка газом клиньев на 
грубе по разметке. 4. Удаление окалины и наплывов в местах вы­ 

резки. 5. Нагревание конца трубы газом и осадка его с приданием 

злавного перехода с большего диаметра на меньший. 6. Наклады­ 

вание швов, удаление окалины и наплывов. 7. Опиливание швов 
наружной стороны. 

Состав звена 
Котельщик 4 разр.—1 

Газосварщик #4 » — 
3$» — 



Нормы времени и расценки Ha переход 
Таблица 4 

Диаметр труб в MM, до 

Начальный 250 300 350 400 500 600 

Конечный 200 200 250 300 300 350 450 500 550 

Н. вр. 1,3 1,9 1,6 1,9 2,7 3,4 3,5 5 3,8 

Расц. 0­—­78,2 1—14 I­14. 1­62 144 2­11 3—0: 2—2 

а 6 B г д е ж 3 и 

В 23­4. Изготовление бандажей из труб 

Состав работы 

1. Размещение для вырезки бандажа. 2, Обрубка н зачистка 
кромок после резки. 3. Подгонка бандажа по стыку для электро­ 
сварки. 

Котельщик 3 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 штуку 

Диаметр труб в мм. до 

400 600 700 900 

0,25 0,32 0,4 0,45 

9—1353 0—17,8 090—222 9—25 

а 6 B r 

§ В 23­5. Изготовление шиберной задвижки 

Состав работы 

1. Изготовление шиберной задвижки по чертежу с разметкой 
отдельных деталей, подрубкой и зачисткой кромок после резки, со 
сверлением отверстий, наклепкой резины, кузнечной и слесарной 
обработкой всех деталей задвижки и сборкой ee, 2. Гидравличес­ 
кое опробование задвижки. 
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Нормы времени и расценки на 1 задвижку 

аметр входного отверстия в мм, до 
Состав звена Ди р р ‚д 

котельщиков 400 600 900 

разр. —1 13 16 20 
„ —!l 8217 10—06 12—57 

а 6 B 

В 23­6. Изготовление башмаков для типовых 
инвентарных опор 

Состав работы 

Изготовление стального башмака с разметкой деталей по 
таблону, рубкой и сборкой деталей под электросварку. 

Норма времени и расценка на башмак 

Разряд, 
рабочих Н. вр. Расц. 

слесарей 

4 разр. 0,67 0—41,9 

§ В 23­7. Изготовление раструба 

Состав работы 

Размещение из листовой стали раструба (конуса) для трубы 
\иаметром 400—600 мм с рубкой, вальцовкой н правкой после электросварки. 

Норма времени и расценка 
на 1 раструб 

Состав звена 
слесарей Н. вр. Расц. 

4 разр. —1 
2,9 1—71 

3 Г —1 
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6 В 23­8. Устройство стапеля для сборки корпусов 
земснарядов 

Норма времени и расценка на 10 м? площади стапеля 

Состав звена H Состав работы слесарей вр. Расц. 

Подборка материалов. 2. Уклад­ 
ка шпальных клеток с закреплением 6 разр. 

2 скобами. 3. Устройство обвязки. 4 —TI 5,7 3—2 
4. Укладка балок из рельсов с вивер­ 2 ­­4 
кой по уровшо и закреплением 

ГЛАВА 2 

СБОРКА КОРПУСОВ ЗЕМСНАРЯДА И ПОПЛАВКОВ 
ПЛАВУЧЕГО ПУЛЬПОВОДА 

Указания по производству работ 

А. СБОРКА КОРПУСА 

Сборка корпуса землесосного снаряда, в зависимости от его 
тнпа (неразборные сварные, разборные из отдельных понтонов) 
н местных условий, производится либо на берегу (стапеле), либо 
на воде. Рабочая площадка должна быть обеспечена необходимыми 
механизмами, приспособлениями, инструментом и инвентарем, элек­ 
троэнергией, а в ночное время — хорошо освещена. 

Последовательность сборки корпуса определяется специальным 
графиком, в соответствии с которым следует завозить на площадку 
элементы корпуса. 

Сборка и сварка внутрикорпусных элементов и корпуса земсна­ 
ряда в целом ведется в соответствии с имеющимися компоновочны­ 
ми и поузловыми чертежами, техническими условиями, в соответ­ 
ствин с «Правилами постройки стальных судов внутреннего 
плавания» Речного регистра СССР. 

Детали, поступающие на сборку, должны быть проверены ОТК 
или ОГМ и разобраны по группам в соответствии с маркировкой 
деталей и узлов. 

Особое внимание должно быть уделено складированию узлов 
во избежание их поломки при разгрузке и такелаже. 

Сборка цельнометаллического корпуса ведется в следующей по­ 
следовательности: 

а) сборка и сварка шпангоутных рамок — в кондукторе; 
6) сборка н сварка поперечных переборок, транцев и секций 

продольных стрингеров на стеллажах и. межкоробочных соедине­ 
ний — в кондукторе; 

в) сборка элементов днища, бортов и палубы на стеллажах; 
г) сборка и сварка коробок люков — в кондукторе; 
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д) стапельная сборка и сварка корпуба: установка поперечного 
абора шпангоутов, переборок, транцев, приварка обшивки, скуло­ 
ых уголков, наварных листов, подкреплений и т. д. 

становка деталей межкоробочных соединений — на стапеле 
апрещается принудительная пригонка деталей путем ударов или 
ругих способов, вызывающих дополнительные внутренние напря­ 
‹ения в конструкции. 

Соединение элементов и деталей под сварку должно произво­ 
иться при помощи прихваток, с фиксацией каждого взаимного 
сложения деталей гребенками, струбцинами или другими приспо­ 
облениями (при серийном производстве — специальными кондукто­ 
ами). Прихватка выполняется электродами марки ЦМ­7 в виде 
оротких швов длиной от 10 до 20 мм и располагается по длине 
шагом; 

а) при ручной сварке 300 «x; 
6) при полуавтоматической сварке 500 мм. 
Расположение прихваток в местах пересечения швов не допус­ 

ается. Гребенки, употребляемые для стыковых швов при ручной 
варке, а также все другие, временно привариваемые к конструк­ 
(HH приспособления после выполнения основных швов удаляются, 

места приварки зачищаются, 
Сварка ведется обратноступенчатым швом от середины к кон­ 

(ам. 
Размеры сварочного шва должны соответствовать указаниям 

ертежа и обеспечивать необходимую прочность и водонепроницае­ 
мость. 

После сборки основные размеры и форма корпуса и его кон­ 
труктивных элементов должны быть выдержаны в пределах, ука­ 
‚анных чертежами. Размеры, не ограниченные допуском, должны 
ответствовать 9­му классу точности по ГОСТ... 

Испытание корпуса на водонепроницаемость производится по 
‘медиальной инструкции. 

При испытании осмотру подвергаются все швы, в том числе 
местах расположения клеток стапеля. 

Исправления замеченных дефектов производятся после высыха­ 
1ия корпуса с последующим проверочным испытанием керосином. 

Испытание корпуса на водонепроницаемость должно быть за­ 
риксировано ОТК специальным актом. 

Б. СБОРКА НАДСТРОЙКИ 

Сборка надстройки ведется по чертежам и техническим услови­ 
aM. 

Детали ‘каркаса и деревянные шиты должны быть разобраны 
з соответствии с маркировкой. Все повреждения, возникшие при 
транспортировании, должны быть устранены до начала монтажа. 
~6opka каркаса ведется в следующей последовательности: 

а) укладка по палубе нижней обвязки с установкой стоек 
и элементов верхней обвязки (с подмостей); отклонение стоек OT 
вертикали допускается не свыше 10 мм; 

6) установка строительных ферм (при помощи ручной лебедки} 
с закреплением на болтах; 

в) установка щитов обшивки и ворот; ворота должны легко 
передвигаться по направляющим; головки болтов, закрепляющих 
деревянные элементы, должны быть установлены заподлицо с ли­ 
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цевой поверхностью, концы болтов He должны выстуйать из гаек 
более чем на две­три нитки резьбы; 

г) укладка деревянного настила, крыши, обшивка сопряжений 
между щитами стен и настилом крыши; щели между смежными щи­ 
TaMH и в примыканиях крыши к щитовым стенам не допускаются; 

д) устройство железной кровли. 
Размеры, точность которых не оговорена чертежами или тех­ 

ицческимн условиями, выполняются по 9­му классу точности по 
ГОСТ. 

В. МАЛЯРНЫЕ РАБОТЫ 

Окраска корпусов, палубной надстройки и поплавков произво­ 
дится согласно техническим условиям, этинолево­внниловыми или 
масляными красками. Палуба снаружи не окрашивается, а проти­ 
рается нефтяными остатками. Перед грунтовкой корпус должен 
быть очищен от продуктов коррозин, масел, мусора, грязи. 

Хорошо сохранившийся слой масляной, пентафталевой, этико­ 
левой, перхлорвиниловой краски может быть оставлен. 

Очистка металлической поверхности под окраску производится 
стальными скребками, ручными или электрическими щетками, про­ 
тиркой мест окраски ветошью, смоченной в уайт­спирите. 

Поверхности, подлежащие грунтовке или окраске, должны быть 
сухими. 

Все поверхности при окраске грунтуются, шпаклюются и пок­ 
рываются двумя слоями краски (внутренняя поверхность коробок 
корпуса — одним слоем). Обязательным условием является нанесе­ 
ние каждого последующего слоя по вполне высохшему предыду­ 
щему. 

Этинолево­виниловые краски наносятся за два раза кистью 
илн краскораспылителями на сухие, обезжиренные, загрунтованные 
илн ранее окрашенные металлические палубы, надводную часть 
борта и палубные механизмы. 

Кистью эти краски наносятся без длительной растушевки. Вяз­ 
кость красок кистевого нанесения 30—40 сек по вискозиметру В­4 
при 18—23° С. 

Срок сушки каждого слоя при различной температуре состав­ 
ляет; 

при 12—23°С 2—3 4 
» O0—­12°C—3—4 4 
» 0—минус 40°C—5—12 4 

При окрашивании поверхности краскораспылителем эмали так­ 
же наносятся в два слоя. Особое внимание следует уделять подго­ 
товке краски для нанесения распылителем (процеживанию н раз­ 
бавлению до необходимой рабочей вязкости), так как производи­ 
тельность и качество покрытий находятся в прямой зависимости OT 
качества эмалей. Расстояние сопла пистолета до поверхности 
должно быть 250—300 мм. 

Окрашенные поверхности должны иметь однотонную фактуру 
и не допускать: просвечивания нижележащих слоев, пятен, наличия 
подтеков, морщин, отлипов н т. д. 

Прн сопряжеинн поверхностей различной окраски искривление 
линии не должно превышать 5 мм. 

Филенки должны быть одинаковой ширины и не иметь видимыя 
CTLIKOB., 
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В 23­9. Сборка корпусов земснарядов (рис. 1) 

Рис. Общий вид разборного корпуса земснаряда. 

.А. СБОРКА СВАРНЫХ КОРПУСОВ ЗЕМСНАРЯДОВ 

Состав работ 

а) Прн сборке конструктивных элементов 

1. Подборка деталей конструктивных элементов по размерам 
н наименованиям. 2. Пригонка заготовленных деталей. 3. Сборка 
конструктивных элементов. 4. Закрепление собранных конструктив­ 
ных элементов. 

6) При сборке корпуса или коробки корпуса 

1. Подборка конструктивных элементов по размерам и наиме­ 
нованиям. 2. Разметка. 3. Установка и раскрепление струбцинами. 
4. Пригонка. 5. Выверка по отвесу и уровню. 6. Закрепление 
собранных конструкций. 

в) При установке соеднненний коробок корпуса 

1. Подборка элементов соединений.. 2. Выравнивание коробок 
на стапеле. 3. Установка и закрепление соединений. 

Состав звена 

Слесарь­монтажник 6 разр.— 1 4 >» —T/ 
2 » —2? 
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Нормы времени и расценки ва 

Наименование Наименование собираемых Н. вр. Pacu, № 

Внутрикорпусные  кон­ 
структивные элементы 7,8 4—68 

Сборка — кон­ 
структивных Межкоробочные среди­ 

элементов нения корпусов зем­ 
снарядов 8НЗ, 19Р­7 9 5—0 2 
и 100­40 

днища и палубы 9 5—40 3 

Листы 
бортов, транцев 

и переборок 23 13—81 4 

Сборка корпуса Каркас корпуса или ко­ 15 9—00 5 или коробки робки корпуса 
— 

корпуса 

Локи палубные и трюм­ 
ные 32 19—21 6 

Трапы люков и заборт­ 
ные 8,6 5—16 7 

Установка межкоробочных соединений 10,5 6—30 8 пуса земснарядов 8H3, 12Р­7 и 100­40 
‘| 

Примечания: t. К виутрикорпусным элементам относятся: флорные и 
холостые шпангоуты носовой, кормовой и промежуточной частей; продольные 
фермы носовой, кормовой и промежуточной частей, кильсоны машинного отделе­ 
ния; стрингеры флорные и холостые. 

2. Сборку деревянного пола машинного отделения земснарядов нормировать 
по сборнику 6 ЕНиР „Плотничные и столярные работы”, вып. 1. „Здания и про­ 
мышленные сооружения”. 
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Б. СБОРКА КОРПУСОВ ЗЕМСНАРЯДОВ ИЗ ОТДЕЛЬНЫХ 
ПОНТОНОВ (рис. 2) 

Рис. 2. Общий вид корпуса земснаряда типа {2А­4. 

Состав работы 
1. Подборка конструктивных элементов (12 понтонов и 6 меж­ 

понтонных соединений). 2. Транспортирование их к месту сборки на 
расстояние до 100 м. 3. Сборка конструктивных элементов с кре­ 
плением их болтами. 

Норма времени и расценка на 1 корпус 
Таблица 2 

Состав звена 
Гслесарей­ Тип земснарядов Н. вр. Pacu. 

монтажников 

6 разр. —1 
4 —l 124­4, 12A­5 55 33—­02 
2, —2 

Примечание. Нормамин ин расценками настоящего параграфа табл. 2 пре­ 
дусмотрено производство работ с помощью автокрана грузоподъемностью 7,5 т. 
При производстве работ с помощью кранов грузоподъемностью 10 т и более 
Н. вр. и Расц. умножать на 0,8. 

В 23­10. Испытание корпусов земснарядов 
на водонепроницаемость 

Состав работ 
а) При испытании сварных швов коробок и 
секций корпуса на водонепроницаемость 

керосином 
1. Очистка швов от шлака и ржавчины. 2. Приготовление 

мелового раствора для окраски. 3. Промазка швов с внешней 
стороны корпуса меловым раствором. 4. Промазка швов с внут­ 
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ремней стороны корпуса керосином. 5. Контроль за появлением 
керосиновых пятен на меловом растворе. 6. Отметка дефектных мест 
сварки. 

6) При опробовании корпуса на 
водонепроницаемость водой 

1. Устройство временного трубопровода длиной до 50 ж. 2. На­ 
лив води в каждую секцию ‘корпуса. 3. Осмотр и простукивание 
швов. 4. Отметка дефектных мест сварки. 5. Разборка временного 
трубопровода. 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Состав 
Тип зем­ —Изме­ звена 

Наименование работ лесосных слесарей­ Н. вр. Расц. № 
снарядов монтажни­ 

ков 

Испытание сварки швов ко­ 
робок и секций корпуса ua 10 м a 

водонепроницаемость кероси­ Все тнпы шва ризр.­1 0,33 060—183 1 
ном 

Опробование корпусов на 8H3, 12Р­7 кор­ 4 pasp.—! 
водонепроницаемость водой и 100­40K nyc 3 —/ 16 9—44 2 

aaa To же То же 24 14—16 3 

500­60 30 11—10 4 

1000­80 » 35 20—65 5 

Примечаинне. Слив воды после опробования нормами не предусмотрен, 

В 23­11. Спуск земснарядов на воду и вытаскивание 
их из воды на берег 

Указания по производству работ 

А. УСТРОЙСТВО НАКЛОННЫХ СТАПЕЛЬНЫХ ДОРОЖЕК 

Станельшые дорожки устраиваются пз шпал, па которые краном 
укладываются рельсы. Рельсы к шпалам крепятся костылями, сты­ 
ки соединяются накладками на болтах. 

В зависимости от типа земснарядов укладывается от трех дд 
пятн стапельных дорожек. 
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Каждая секция дорожки состоит H3 двух рельсов, расположен­ 
‘ых параллельно на расстоянии 1,5 м друг от друга. Рельсовый 
гуть смазывается смазкой УС. 

Готовые секции при помощи крана подводятся под днище зем­ 
нарядов с одновременной перекладкой шпальных клеток стапеля. 

Б. ИЗГОТОВЛЕНИЕ САНЕЙ ДЛЯ СПУСКА ЗЕМСНАРЯДОВ 

Сани изготовляются из шпал, швеллера и листовой стали не­ 
‚осредственно на рельсах стапельной дорожки. 

В шпалах должны быть сделаны пазы, которыми они уклады­ 
‚аются на рельсы стапельной дорожки. 

На шпалы накладываются отрезки швеллера и крепятся к шпа­ 
там костылями. Затем нарезается полосами листовая сталь, накла­ 
‹ывается на швеллер и приваривается к нему. 

Сани прин помощи трактора подводятся под земснаряд и кре­ 
тятся к корпусу электросваркой. 

В. СПУСК ЗЕМСНАРЯДОВ НА ВОДУ 

Земснаряд приподнимается 100—200­тонными механическими 
яли гидравлическими домкратами, Шпальные клетки разбираются, и 
земснаряд постепенно опускается на установленные на рельсах сани. 

На борту земснаряда закрепляются кранцы для упора буль­ 
дозеров. 

д 
Спуск на воду осуществляется тремя­четырьмя бульдозерами 

­271 
По команде ‘начальника земснаряда бульдозеры одновременно 

упираются. в борт н производят спуск земснаряда по стапельным 
порожкам до полной плавучести. 

Прин необходимости используются дополнительно установлен­ 
ные на земснаряде лебедки. 

Г. ВЫТАСКИВАНИЕ ЗЕМСНАРЯДОВ ИЗ ВОДЫ НА БЕРЕГ 

Прн вытаскивании земснарядов из воды на берег производится 
строповка корпуса земснаряда стальным канатом: под днище кор­ 
пуса подводятся стальные канаты, которые одним концом, кре­ 
пятся к кнехтам на палубе корпуса, а вторым —к подвижной час­ 
TH блоков полиспастов. 

С помощью тракторов стальные канаты растягиваются на всю 
длину и производится запасовка их в блоки полиспастов с опробо­ 
ванием системы канатов полиспастов и укладкой подкладок под 
канаты. 

Рельсовый путь смазывается смазкой УС. Вытаскивание зем­ 
снаряда из воды осуществляется тракторами с предварительной ре­ 
гулировкой и последующей перестроповкой канатов в блоках по­ 
лиспастов. 

Во избежание смещения корпуса земснаряда к рельсам прива­ 
риваются металлические упоры, после чего корпус земснаряда рас­ 
стропливается, 
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Состав работ 

а) При устройстве наклонных стапельных 
дорожек 

Планировка поверхности. 2. Подноска и раскладка шпал. 
3. Укладка рельсов на шпалы при помощи крана с выверкой и за­ 
креплением их костылями. 4. Соединение стыков рельсов с нало­ 
жением накладок и креплением болтами. 5. Подведение дорожек 
под корпус земснаряда с перекладкой питальных клеток. 

6) При изготовлении саней для спуска 
земснарядов 

1. Подноска и раскладка шпал на рельсах стапельной дорожки. 
2. Заготовка отрезков из швеллера с креплением их к рельсам кос­ 
тылями. 3. Резка полос из листовой стали с креплением их к швел­ 
леру при помощи электросварки. 4. Подведение саней под земсна­ 
ряд с креплением их к корпусу земснаряда. 

в) При спуске земснарядов на воду 

1. Поддомкрачивание земснарядов и разборка шпальных кле­ 
ток. 2. Опускание земснаряда на сани со смазыванием рельсов смаз­ 
кой УС. 3. Заготовка и закрепление кранцев на борту корпуса зем­ 
снаряда для упора бульдозеров. 4. Строповка и спуск земснаряда 
при помощи бульдозеров до полной плавучести. 5. Расстроповка 
корпуса земснаряда. 

г) При вытаскивании земснарядов из воды на 
берег 

1. Строповка корпуса земснаряда стальными канатами. 2. За­ 
пасовка канатов в полиспасты с подноской и подготовкой их. 

3. Опробование системы полиспастов. 4. Подноска и укладка под­ 
кладок под канаты. 5. Смазывание рельсов смазкой УС. 6. Вытас­ 
кивание земснаряда из воды при помощи тракторов, регулировкой 
и перестановкой канатов в блоках полиспастов. 7. Расстроповка кор­ 

пуса земснаряда. 

А. УСТРОЙСТВО НАКЛОННЫХ СТАПЕЛЬНЫХ ДОРОЖЕК 
В ДВЕ НИТКИ 

Норма времени и расценка на 10 м дорожки 
Таблица 1 

‘ 

Состав звена Н. вр. Расц. 

Слесари­монтажники 

5 разр. р 15 8—74 

Элект росварщик 5 разр. —1 
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Б. ИЗГОТОВЛЕНИЕ САНЕЙ 
Норма времени и расценка na шт. 

Таблица 2 

Состав звена Н. вр. Расц. 

Слесари­монтажники 
5 разр. —1 

—2 5 2—99 Электросварщик 5 разр, —1 

В, СПУСК ЗЕМСНАРЯДОВ НА ВОДУ И ВЫТАСКИВАНИЕ 
ИХ ИЗ ВОДЫ НА БЕРЕГ 

Нормы времени и расценки на 1 земснаряд 
Таблица 3 

J 
H 

Состав звена анменование работ 

ы слесарей. Тип земснарядов 

спуск вытаскивание 

5 разр. —4 12Р­7, 
4 

Р "Р 12А­4, 40 76 
3" 26 12А­5' 5— р 

100­40K 
м aed 

8 разр. 1 
» md 300­40 50 4°00 95 

4: 8 350­50J1 5—5 84 2 

6 разр. —2 
» wd 

4° 23 500­60 apo 180 
3 63—68 120—65 

3 

a 6 Ne 

римечани п я; Нормами предусмот рен угол наклона ст апельной до­ ожкн до 10°, 2, Нормы на спуск H BH аскивание земснарядов предусмот рены Р еля и свай, р 
ез рамы раз рыхлит‘ Bi 3. Забивка свай при сп уске зе мснарядов) и »мертвяков" но. 

нормироваться особо. 
рмамн настоящего параграфа не предусмотрены и должны 
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В 23­12. Сборка палубной надстройки земснарядов 

Состав работ 

элементов стального а) При установке 
стропнльны х каркаса, портала, монорельсов и 

ферм 

1. Подборка элементов в соответствии с маркировкой. 2. Стро­ 
повка и установка монтируемой конструкции. 3. Выверка стоек по 
отвесу. 4. Постановка монтажных болтов. 5. Закрепление монти­ 
руемой конструкцин. 

6) При установке на монорельсе 
с механизмом передвижения 

кошки 

1. Подъем монтируемого механизма при помощи лебедки с па­ 
лубы на монорельс. 2. Закрепление и опробование механизма с Hey 

обходимым регулированнем, 

в) При установке трапов 

Строповка монтируемого трапа. 2. Установка 
становкой монтажных болтов. 3. Закрепление трапа. 

г) При установке деревянных щитов 

1. Подгонка по мосту. 2. Разметка и сверление отверстий. 
3. Закрепление болтами к каркасу. 4. Установка н закрепление на­ 
правляющих ворот. 5. Установка ворот. 

трапа © HO 

HH ворот 

д) При установке оконного переплета в щит 

1. Подгонка по месту. 2. Установка. 3. Закрепление оконного 
переплета. 

е) При покрытин крыши каркаса (надстройки) 
листовой сталью 

1. Заготовка картин. 2. Соединение картин двойным фальцем. 
3. Устройство желобов. 4. Заделка примыканий. 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Измери­ 
Наименование работ тель Состав звена H.sp. Расц. № 

Установка элементов стального рт С леса ри­ 
каркаса, портала н монорельсов монтажники 

5 разр. —1 12 71—23 1 
4, —2 
3 ‚ ­—3 

Установка стропильных ферм То же Слесари­ 
монтажники 

6 разр. —1 24 16—09 2 
5 „ —2 

—4 

23 

П родолжение 

Измери­ Нанменование работ р Состав звена H.sp. Расц. № 
—— 

меха­ Слесари­ Г,1 0 12А­5, н ~6L5 3 
Установка па моно­ 12P­7 н 

изм ао жники резьс кошки с меха­ 100­40K 2 
pose. 

1 инзмом переднике­ "о 

ния для земснаря­ 
дов тнпа 

300­ О и То же TO же 1,65 0—922 4 

к пульту трап Слесари­ 5,6 — управле­ монтажники 
3­01 5 

ния зем­ 4 разр. —1 
снаряда 8 „ 
ТИПОВ 

300­404н 
Установка 350­50Л 

трапов 

на. боко­ То же Слесари­ 1,6 0—894 6 
ых ор монтажники 

пуса зем­ Н разр. —1 
снаряда 7 

деревни­ 10 42 Плотники 8 425 7 ных щи­ 4 разр. —1! 
тов 3. —/ 

2, —3 

Установка деревян­ То же То же 13 6—91 8 ных ворот 

оконного Столя 0,9. — 
переплета 4 разр. all оем 9 

в щит 

Покрытие крыши каркаса (над­ 10 m? 
стройки) листовой сталью pease int 9 15610 

2, —2 

Примечания: 
строк № 1, 

При снятии элементов палуб ной надстроим 
2, 5—9 умножать на 0,6. 2, 

у ОК 
передвижения Н. вр. и Расц. стр 

параграфа, кроме оговоренных случаев по земнснарядам всех типов. 4. Укладку деревянного насти о сопряжений между ним н щитовыми стенами нормирова 
„олотничные и столярные работы", вып. 

ок № 3 
вр. н 

При снятии с монорельса кошки с 
4 умножать па 0,8. 3. Нор­ 

предусмотрены работы 
зла крыши п устройст­ 
ть по сборнику 6 ЕНиР 

„Здания и промышленные сооружения", 
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В 23­13. Сборка поплавков плавучего пульповода Состав звена 
(рис. Зи 4) Таблица 

Тип земснарядов 

д Профессия и разряд 8НЗ, 12А­4, 300­40 и 124­5, 12P­7 500­60 u 100­40K 350­50Л 

3 oe 5 разр. 1 1 1 
4 „ 2 2 2 

SEE „ » 2 » 1 2 3 

р ZZ FEE Нормы времени и`расценки Ha 1 поплавок 
Таблица 2 

Tun земснарядов 

7 

конструктивных OF 5, 300­40 н 
12Р­Ти 350­50 500­60 

г. 100­40K 

Обечайки поплавка с донышка­ 11,5 15 32 
и отверстиями для люков 7—03 8—81 18—30 

Рис. 3. Поплавок к земснаряду типа 300­40. 
В 1­— уголки крепления цепных ограничителей; 2 люк; 3 опоры для энутрикорпусные элементы 377 9 ла; 4 —— ложе для труб. поплавка 2—1 

Форкопфы co всеми деталями 2,9 4 
накладками, уголка­  з—=7 5 ЗЕ 3 

и серьгами) п 2—85 

Уголки для крепления цепных 0,57 1,25 4 
ee —­ со штырями 0—34,8 0—73,5 

Люки поплавка с цилиндриче­ 2,1 2,7 2,3 ee горловинами, жесткостями, 138 5 
и крышками 1—59 1—82 

о 2 5 3 7 6 4 Опоры для кабеля из листовой 0.93 0.75 опоры для настила из уг­ u 6 
Рис. 4. Поплавок к земснаряду тина 500­60. стали 0—14,1 0—44,1 

!— понтон; 2—tpy6a; 3­­ настил; 4 шаровое соединение; 5 люк; 6 
ра для настила; 7 ложе для труб; 8 привальный брус. 

0.97 Опоры для настила — 7 
0—15,4 

Состав работы 
Поперечные связи поплавковой 

3.8 Подборка деталей конструктивных элементов по с подкладками под ложе 7,7 27 
8 наименованиям. 2. Пригонка заготовленных деталей. 3. жесткостями, косынками и 28—32 4—53 15—44 

конструктивных элементов. 4. Закрепление собранных 
ных элементов. 
30. 31 



Продолжение табл. 2 

Тии земснарядов 

Наименование конструктивных 8H3 
элементов 2А­Б, 300­40 и 

12Р­7 и 350­50Л 500­50 
100­40К 

В том числе: 
1. Укладка поперечных связей 2,6 

поплавковой пары. 2, Закрепление 1—49 
их болтами. 3. Установка раскосов 

Уголки для крепления упорного 7,7 
бруса 4—40 

Деревянный трап с устройством 3,6 
2—06 пастила и перил 

1. Укладка трубы в ложе меж­ 
поплавковых соединений. 2. Креп­ 6.6 пение трубы хомутами. 3, Уста­ 
новка растяжек, 4. Присоединение 

— 3—77 
фланца шарового шарнира к трубе 
с двух сторон 

а 6 B 

§ В 23­14. Сборка деталей трубы 
для быстроразъемных раструбных соединений 

Состав работы 

1. Сборка н установка деталей (крючков, серег, ‚раструбов, 
тель, колец) быстроразъемных раструбных соединений труб ск 
пением и установкой резинового уплотняющего кольца. 

Норма времени и расценка на 1 трубу 

Состав звена Н. вр. Расц. 

Слесарь 4 разр. —1 

s 3 a 1 
2,1 1—24 

32 

10 

M1 

12 

В 23­15. Окраска корпусов земснарядов, палубной 
надстройки и поплавков плавучего пульповода. 

Состав работ 

а) При окраске вручную по металлу и дереву 

ba 
1. Очистка. 2. Проолифка. 3. Частичная шпаклевка. 4. Ш пне подмазанных мест пемзой. 5. Окраска поверхностей 

6) При вытягивании ватерлинин 
1. Разметка ватерлинин. 2. Приготовление колера. 3. Вытяги­ вание ватерлинии по линейке. 

Состав звена 
Маляр 4 pasp.—1 

2» — 
Нормы времени и расценки на измерители, 

указанные в таблице 

лифо­ 

Изме­ Наименование работ Н. вр. Расц. 

за два раза с наружной сто­ 
роны боковых поверхностей 
днища корпуса земснаряда, 
стальной обшивки палубной 
надстройки или наружных по­. 
верхностей поплавка 

10 м2 1,95 

за один раз с внутренней 
стороны боковых  поверхно­ 
стей, днища и палубы кор­ 
пуса земснаряда и стальной 
обшивки палубной надстройки 

То 1,15 0—64,3 
Окраска 

за один раз внутренних по­ 
верхностей поплавка ‚ » 1,65 0—92,2 

за один раз внутрикорпус­ 
ных элементов Lm 1,9 1—06 

№ 
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изме Расц. № 
Нанмеисвание работ Н. вр. 

я­ за два раза деревянных щ 8 
тов, ворот H оконных пере­ 10H? 2,1 1—1 

плотов надстройки 

за два раза элементов сталь° уу 29 1­62 6 
ного каркаса надстройки 

Окраска 
вручную 

за два раза крыши палуб­ iy: 1,3 O—72,7 7 
ной надстройки 

10a 1,6 0—89,4 8 
Вытянуть ватерлинию 

вых 
Приметания: Окраску с SHYT Рее one Ne I. Shon x краске 

ag ND леппя корпуса пормировя 
Pr one пы ителем Н. вр. и Расц. умножать на о: ees 8 опР act. еталлических н деревянных поверхностей за од 

№ 15, 6би7 умпожачть на 0,6. 

РАЗДЕЛИ 

МОНТАЖ И ДЕМОНТАЖ МЕХАНИЧЕСКОГО 
ОБОРУДОВАНИЯ ПЕРЕДВИЖНЫХ 

И СТАЦИОНАРНЫХ НАЗЕМНЫХ И ПЛАВУЧИХ 
ЗЕМЛЕСОСНЫХ И НАСОСНЫХ УСТАНОВОК 

УКАЗАНИЯ ПО ПРОИЗВОДСТВУ РАБОТ 

Монтаж земснарядов должен осуществляться по монтажным 
И с соблюдением технических условий. 

А. МОНТАЖ ГРУНТОВОГО НАСОСА 
Перед монтажом грунтовой насос необходимо разобрать и 

очистить все детали от грязи и коррозии и исправить 
при этом дефекты. 

грунтового насоса на фундаментной раме производит­ 
одновременно с монтажом электродвигателя. Начинается монтаж 

‚фундаментной плиты, на которой размечаются и сверлятся отвер­ 
для фундаментных болтов и контрольных шпилек, затем уста­ 

на раму корпус (консоль) грунтового насоса и крепит­ 
фундаментными болтами. 
После выверки правильности установки корпуса на фундамент­ 
плите фиксируется его положение контрольными шпильками, 

производят дальнейший монтаж грунтового насоса, непрерыв­ 
следя за тем, чтобы не было перекосов и чтобы были выдержаны 

зазоры (допуски), приведенные в табл. 

Таблица J 

№ 
Показатели Допуски 

1 Несоосность валов грунтового насоса и 0,2 мм 
двигателя, не более 

2 Взаимный перекос валов грунтового насоса и 0,2 мм ва электродвигателя, не более м длины 
3 Зазор между отбойными лопатками рабочего ко­ 1—2 мм 
­° леса и бронедисками, не более 
4 Зазор между уплотнительным кольцом и тор­ ‚5 ALM 

HOM рабочего колеса, не более 
Несоосность вала грунтового насоса с сальни­ 0,5 ми 

ковой коробкой напорной крышки 
Осевое смешение вала электродвигателя 4—5 мм 

85. 



П родолжение табл. 1 

№ Показатели Допуски 

7 Зазор между наружной обоймой заднего упорно­ 0,25 мм 
го подшипника и крышкой корпуса пяты 

8 Зазор в подшипниках скольжения между валом 0,65 мм. 
и вкладышем, не более 

9 Воздушный зазор между ротором и статором 10% 
электродвигателя (не должен отличаться от пас­ 
портных данных) 

10 Нагрев подшипников грунтового насоса и элек­ 60° 
тродвигателя при нормальном режиме работы и 
температуре окружающей среды 20°C, не более 

При монтаже необходимо следить за правильной установкой 
рабочего колеса, проверяя биение его в осевом и радиальном на­ 
правлении. Крышки нужно затягивать равномерно во избежание пе­ 
рекосов. По окончании сборки необходимо тщательно провести цент­ 
рирование агрегатов. Все болты должны быть плотно затянуты, 
гайки предохранены от самоотвинчивания. Опорные грани болтов. 
и гаек должны прилегать без перекоса к плоскостям соединяемых 
элементов таким образом, чтобы в стык не проходил щуп 0,1 мм. 

Набивка сальника уплотнения вала должна составляться из 
отдельных колец, причем стыки колец должны быть поставлены 
вразбивку. 

Все присоединения трубопроводов и уплотнения грунтового на­ 

соса должны быть полностью герметичными. После центровки про­ 

изводится заливка масла в маслосистему через консольную опору. 

Во время заливки масла необходимо открыть все вентили и краны, 
чтобы заполнить им всю систему. После заполнения системы мас­ 

лом приступают к испытанию грунтового насоса. 
Испытанне грунтового насоса на воде производится при нали­ 

чии задвижки или заглушки на поворотном колене, при этом откры­ 

тием задвижки регулируются расход и напор. 

Б. ДЕМОНТАЖ ЗЕМЛЕСОСНОГО АГРЕГАТА (грунтовой насос и 
электродвигатель) 

Полный демонтаж грунтового насоса и электродвигателя на 

земснаряде может производиться поагрегатно, без разборки на от­ 

дельные детали, и может быть выполнен с разборкой на детали 
в зависимости от наличия подъемных средств, места демонтажа и 

наличия монтажного фонаря в крыше земснаряда. 

а) Прн агрегатном демонтаже 
насоса и электродвигателя с помощью гусен 

мощного плавучего крана при выемке агрегата через 

фонарь работы проводятся в следующем порядке: 
а). демонтируется и убирается из машинного зала напорный 

трубопровод, снимается кожух ограждения полумуфт грунтового 

насоса и электродвигателя, полумуфты разъединяются, 
6) разбирается ревизия н всасывающая труба закрывается за­ 

глушкой; 
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грунтового. 
1uHOTO или 

полумуфты. 

‘клети. 

в) отсоединяются от грунто вого насоса все вопом 
трубопроводы и трубки приборов; 

отательные 

г отворачиваются болты крепления станины и корпуса к раме. 

“o 
осле этого грунтовой насос стропят двумя стропами, с по­ 

щью крана вынимают его через монтажный фонарь и устанавли­ 
вают на берег или на баржу. 

Затем отсоединяются кабели питания от главного электродви­ 
“гателя, отворачиваются болты крепления его к раме и двигатель 
краном переносится на берег или баржу. 

55) При демонтаже грунтового насоса и элек­ тр двигателя с разборкой на узлы работы должны выпол­ 
ляться в следующей последовательности. щие отсоединяются от. грунтового насоса напорный и всасыва­ 

I с обязательной постановкой 
О 

й заглушки на вса­ 

2. Отсоединяются все ко ммуникацин водяных, м 
гих трубопроводов. 

‚масляных и APY 
3. Снимается ограждение полумуфт, вынимаются пальцы и от­ соединяются кабели питания электродвигателя. 
4. Отсоединяется всасыва ющая крышка и сни» 

“gore тег 
р и снимается с вала ра 

5. Отсоединяется корпус грунтового насоса от станины и рамы, 

one осле разборки указанные выше детали с помощыо электро­ а или таль­кошки доставляются через ворота на палубу 
а, а оттуда с помощью крана 

oe eo p укладываются на берег или 
6. Отсоединяется станина и разворачивается для опрессовки 

7. Снимается крышка. скользящих подшипников ‚И вынимаются вкладыши. 
8. Вынимается вал грунтового насоса, а станина убирается на 

Станину грунтового насоса при наличии подъемных средств 
МОЖНО убрать из машинного зала целиком без ее разборки; в этом ’ не потребуется опрессовка полум Уфты и.разборка упорного 

скользящих подшипников, а также выемка вала Е рунтового 
9. При демонтаже электродвигателя ротор отделяется от статс­ и укладывается на специально подготовленные козлы ил 

В. МОНТАЖ РАЗРЫХЛИТЕЛЯ 
1 Для монтажа разрыхлителя земснаряд ставится носовой частью rope ay или к берегу. Сначала монтируют подъемную стрелу, ко­ 

тированном виде облегчает в 
Я eae 

последствии монтаж раз­ 

Сборка рамы разрыхлителя производится на выровненной го­ 
площадке. Закрепив раму, присту ‚му, пают к монтаж электродвигателя редуктора, открытой зубчатой передачи н non. 

HKOB. DbIBEPHB нижние вкладыши подшипников по струне, при­ к укладке линии валов, которая начинается со стороны 
ты. oe eraser с одновременной установкой 

тановкой верхних й nonmuntaxon. ‚ р вкладышей и закрытием 

После закрытия по дшипников проверяется качество © MoHT в соответствии с допусками, приведенными в табл. 2, 
ame 
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Таблица 2 

№ Показатели Допуски н.п. 

1 Смещение осей стрелы и портала от диамет­ 10 мж 
ральной плоскости, не более 

2 Перекос в плане оси разрыхлителя и стрелы 3 мм на 
относительно диаметральной плоскости, не более м длины 

3 Смещение оси цапф опор разрыхлителя и оси 1 мм 
вращения сальникового шарнира всасывающего 

бопровода, не более 
4 ТРУ Длина  тального каната, соединяющего стрелу +100 ми 

с порталом 
5 Расстояние на обеих тягах проушин между +10 „ 

осями отверстий для пальцев портала и корпуса 
oa 6 Перпендикулярность портала к палубе 2+0°30 

7 Cmemerne осей стоек портала с осями соот­ +3 мм 
ветствующих жесткостей палубы в месте опира­ 
НИЯ 

Линия валов должна легко прокручиваться от руки со сторо­ 
ны электродвигателя. Затем монтируются всасывающая труба, фре­ 

оульсы и система смазки. *e To ocean монтажа производят испытание разрыхлителя на 
холостом ходу, что должно определить правильность взаимодей­ 
ствия и удовлетворительную работу всех его узлов. Демонтаж раз­ 
рыхлителя производится в обратном порядке. 

Г. МОНТАЖ СВАЙНОГО АППАРАТА 

Сначала монтируется металлический каркас свайного аппара­ 
та. Установка отдельных элементов рамы производится с подмостей, 
а подъем элементов с помощью плавучего крана. Затем 
ются направляющие обоймы. Нижние и верхние обоймы должны 
быть смонтированы по отвесу или по струне. Перекос не должен 
быть более 5 мм. Бэлты крепления обоймы не должны иметь сла­. 
бины, они прочно закрепляются гайками и контргайками. а. ин верхняя обоймы должны быть раскрыты. Внутренняя часть на­ правляющих обойм смазывается густой смазкой, а наружные 
вины обоймы должны легко открываться и закрываться. 

Во избежание самозакрывания во время подъема сваи 
закрепляются. Захват для ма Вай omen быть 

а свае; к захвату рекомендуется прик| ‚ ия ПОСТОЯННОЙ плуатации, который облегчает перепасовку 
са по мере поднятия сваи и заменяет собой специальный то. ный трос. Подъем свай является ответственной операцией, 1053 My необходимо тщательно продумать все действия, связанны 

роведеннем. m Перед подъемом свай проверяется исправность блоков к аппарата, электротормозов и храповиков подъемных лебедок. 

Установив сваи и закрыв обоймы направляющих, 
к монтажу верхних блоков, нижнего и верхнего фрикционов, 
пирующих тяг, веиетемы рычагов, магнитного толкателя и 
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‚очередно выводятся из направляющих и 

Для регулиропаиня механизмов свайного хода требуется под­ нятие и сбрасывание свай 10—15 раз. 
Регулирование свайного аппарата заключается в установке за­ зоров между подъемным, тормозным фрикционом и стенкой сваи. Зазоры между подъемными фрикционами и стенками свай в сво­ бодном состоянии не должны быть более 3—4 мл и должны до­ пускать свободное наценив без заедания фрикциона по свае. Зазоры между тормозными колодками и стенками свай в. сво­ бодном состоянии при опущенной свае не должны быть более 5 мм. 

Д. ДЕМОНТАЖ СВАИНОГО АППАРАТА 
При полном демонтаже свайного аппарата земснаряд, отсоеди­ ‘няется от плавучего пульповода и ставится кормой или носовой ‚Частью к берегу в зависимости от наличия подъемных средств (пла­ ‚вучий кран или кран, установленный на берегу). 

р После закрепления земснаряда на месте демонтажа сваи уста­ навливаются на грунт и стропятся в средней части стропами. Тросы отсоединяются, раскрываются верхний и нижний хому­ ты, убираются захваты, и после этого сваи с помощью крана по­ 
укладываются на берег баржу. 

После снятия спай свайный аппарат в сборе или по отделы­ узлам демонтируется и снимается с палубы земснаряда. Сня­ 
Узлы укладываются на берег или баржу. Работы по демонта­ жу выполняются звеном рабочих под руководством механика илн земснаряда. 

Е. МОНТАЖ ЛЕБЕДКИ 
Прн сборке лебедок необходимо следить за правильным зацеп­ ‚ленинем зубчатых передач. Зазоры при зацеплении должны быть 

и всякого рода перекосы ие допускаются. 
При центрировании валов отклонение в межцентровом расстоя­ валов при числе оборотов более 200 в минуту не должно пре­ 0,2 мм на м длины вала. 
Перед испытанием лебедок необходимо проверить: надежность 

их к корпусу земснаряда и фундаментным рамам; за­ подшипников и наличие в них смазки; правильность регулн­ 
тормозных устройств; исправность ограждений. 

Выполнив указанные условия, приступают к испытанию лебедки. 

Ж. МОНТАЖ ТРУБОПРОВОДОВ 
При соединении труб на резьбе должно быть произведено ее 

суриком на олифе, а при соединении их’на фланцах 
болтов и гайки должны прилегать к опорным плоскостям 

чтобы в зазор не мог пройти щуп 0,1 им. 
„Соединение труб, а также места в переборках, через которые 

трубы, должны быть’ герметичными. 
`Непараллельность осей труб с соседними горизонтальными эле­ 

должна. быть не более 3 мм на м длины. 
Каждая система трубопроводов в самой нижней части должна 

снабжена вентилем или заглушкой для возможности полного 
из нее воды. Принудительная подгонка стыкуемых участков 

допускаться не должна. 
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ГЛАВА 1 

МОНТАЖ И ДЕМОНТАЖ ОБОРУДОВАНИЯ ЗЕМЛЕСОСНЫХ 
УСТАНОВОК 

В 23­16. Предмонтажный осмотр грунтовых насосов 

Состав работы 

Отсоединение и снятие крышек: всасывающей стороны грун: 
тового насоса, подшипников и сальника. 2. Удаление сальнико 
набивки. 3. Проверка сборки, осмотр плотности посадки 

колеса на вал и зазора между рабочим колесом и 
регулирование. 4. Промывка масляной ванны или системы — 5. Установка и закрепление крышки всасывающей стор 

шилников. 6. Провертывание вала. 7. Набивка сальника, 
сальниковой крышки. 

Нормы времени и расценки на 1 грунтовый насос 

Состав звена слесарей 
Тип грунтовых Н. вр. Расц. № 

8H3M 9,5 5—49 1 

5 разр. —1 
4 —1 
2 —2 

ЗГМ­2М 22 12—72 

5 разр. —1 
4 

Р oP —2 20Р­11 и 20P­11M 40 23—50 
2 —2 

5 разр. 1 
4 

Р oP —2 500­60 82 46—89 
2 

40 

„3. Шплинтовка пальцев. 

В 23­17. Монтаж и демонтаж землесосных агрегатов 
Состав работ 

а) При монтаже фундаментной рамы 
1. Разметка. 2. Сверление или вырезка отверстий. 3. Установ­ 

ка рамы на фундамент с разворотом на 90°, рихтовка при помощи 
ломов. 4. Подбивка клиньев с выверкой по осевым линиям агре­ 
гата. 5. Закрепление. 

6) При монтаже землесосного агрегата 
1. Разметка. 2. Сверление отверстий в фундаментной раме по 

месту. 3. Установка. электродвигателя H грунтового насоса с напрес­ 
сованными полумуфтами на фундаментную раму. 4. Выверка по 

‚осям валов. 5. Выполнение необходимых креплений. 

в) При соединении вала грунтового 
насоса и электродвигателя 

1. Запрессовка соединительных пальцев. 2. Закручивание гаек. 

Нормы времени и расценки на монтаж агрегата 

Наименование работ 

шо mre HB Тип земле­ Состав звена ЕО os vol B it Zo ons ори coum, Сие" SE oe ERE wy ом oO te eee FB BSCE 
Sah ze =ao8 

sag mom be мам me 

8 3M 5 разр. —1 29 16,5 

3" _7 13­06 9—80 L 
2 

Плавучая или ЗГМ­2М 9 разр. —1 39 32 передвижная 3° 8 758 о 
2 ° 

_3 

20P­ll и 5 разр. —1 
20P­11M 4 „+ 90 76 2,7 

3 р » ­2 49—60 41—88 1—4 
„ — 

500—60 5 разр. —1 
4 PD 170 
3 4 —2 98—56 4 
2 —é 
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8) При разъедийённи полумуфт 

Продолжение Снятие кожуха ограждения. 2; Снятие соединительных паль­ 
Цев полумуфт. 

Наименование работ 
г) При опрессовке полумуфт ил 1 х Vom 

be Be ЕВ 1. Установка съемника. 2. Опрессовка полумуфты с вала. 
Тия земле­ Состав звена zee 58 ve 

Внд землесосной сосных  слесарей­мон­ Я ы Р Яо 5 £8 ы Состав звена 
установки установок — тажинков Bea 8G РЕ: 

ох нае Gas 23 Зов Таблица хз 2 то УВч= 
98.5 22 НЕ о 550 on or Наименование работ Tero Ее Eeoo оо y ча 
о пон Юте напрессовка 

WH CMPECCOB­ 
eu Профессия и разря. ка полумуфт динские 

8H3M — бразр. —1 |2 
реф разряд 

при весе’ Нли разъели­ 

4 17,5 5 вкг, до нение полу­ 

3 р 10­39 7 a 00 550 
мо 

2, ­1 В 
ЗГМ­ЭМ 5 разр. —1 `Слесарь­монтажник 6 разр. 1 — 

4 » wl 32 26 2 5 og 1 
та тя 6 4 1 3‘, 1 {7­93 14­57 ” 3 Г Стационарная 2 „ » » 

20Р­Пи 5 разр. 1 
20Р.ИМ 4 75 60 7 3 ­—72 41—38 3307 Нормы времени и расценки на 1 полумуфту при напрессовке 

2 „ — ‘i. или опрессовке и Ha 2 полумуфты при соединении или 
—­ разъединении полумуфт 

5 разр. —1 
500­60 4 „ —2 135 8 Таблица 2 

3°, —2 74—61 
2, —5 Вес полумуфты в кг, до 

Наименование работ 
“ 1 35 5 10 2 a 6 a № м 5 

Примечания: 1. Прн демонтаже агрегатов H.sp. и Расц. настоящего Напрессовка полу­ 1,05 2,3 2.6 5,4 9.8 12 15 
параграфа умножать Ha 0.5. 2. При монтаже только грунтового насоса (без 00—66 1—45 1—63 3—39 65—44 7—88 9­85 
электродвигателя} Н. вр. н Расц. графы .6, умножать на 0,5, а прин демонтаже 
на 0,25. 2. Прн разъединении валл грунтового насоса и электродвигателя H, вр. 1 
и Pach. умножать на 0,6. Опрессовка полу­ 0,69 1,35 1,5 3,3 5.9 8,9 9.8 

‚муфт 0—43,4 0—84,8 2—07 3­87 5­м 6—44 
7 

В 23­18. Напрессовка полумуфт на валы, соединение, 
разъединение и опрессовка их Соединение полу­ 0,61 0.93 115 185 3,5 5 5,8 

„муфт 0—36 0—54,9 0—67,9 1­09 22—07 2% 3—2 
3 

Состав работ 

а) При напрессовке полуму фт apg enone по­ 0,32 0.52 0,61 0,93 1,75 2,5 2,9 
4 умуфт 0—16,3 0­—­30,7 0—6 0—54,9 1­03 148 1—71 1. Очистка и промывка вала и ступицы полумуфты. 2. Провер­ 

ка шпонки по канавке вала. 3. Подгонка и установка шпонки. 
4. Подогрев полумуфты. 5. Напрессовка полумуфты. а 6 B r № 2 |e 

6) п ри соединении полуму ф т № Примечание. При напрессовке н опрессовке полумуфт, бывиих в упот­ 
ребленин н имеющих износ, Н. вр. н Расц, с и 2 а 0,5. 1. Вставка пальцев. 2. Закрепление пальцев. 3. Установка ко­ р ц. строк № п 2 умножать на 0,5 

жуха ограждения муфты. 43 
42 



8 В 23­19. Установка или снятие манометров 
и вакуумметров 

Слесарь­монтажник 3 разр. 

Норма времени и расценка на 1 прибор 

Состав работы Н. вр. Расц. 

1. Уплотнение резьбы льном.: 2. Уста­ 0,094 0—05,2 
ковка измерительного прибора или сня­ 
тие cro 

5 В 23­20. Сборка и разборка всасывающего 
или напорного трубопровода в пределах плавучих, 

стационарных и передвижных землесосных установок 

Состав работ 

а} При сборке трубопровода 

Очистка деталей от грязи и ржавчины. 2. Установка и при­ 
гонка деталей трубопровода с укладкой прокладок и предваритель­ 
ным закреплением. 3. Выверка трубопровода по осям. 4. Оконча­ 
тельное закрепление трубопровода. 5. Гидравлическое испытание. 

6) При разборке трубопровода 

Отсоединение деталей трубопровода. 2. Снятие деталей и 
укладка их. 

Состав звена 

Таблица 1 

`Диаметр трубопроводов в мм 

Профессия и разряд до 350 более 350 

сборка разборка сборка разборка 

Слесарь­монтажник 5 разр. 1 1 
„ » I 1 1 1 
” 8, 2 I 3 1 
» 2 » 2 3 
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ЗУ 

Наимено­ 
вание Вид 

грубо­ землесосных 
проводов установок 

Плавучая 

Всасы­  Передвиж­ 
вающий ная 

Стационар­ 
ная 

Наимено­ 
вание 
работ 

Сборка 

Разборка 

Сборка 

Разборка 

Сборка 

Разборка 

200 300 

Диаметр труб в мм, до 

350 500­—600 700 800 900 

23 60 70 80 85 
14—01 35—90 41—89 47—87 50—86 

11,5 32 40 48 52 
5—3 170 29­7 55 25 

4,4 
2—68 

2,9 
1—5 

6,7 40 50 60 65 
4—08 23—94 29—92 35—90 38—90 

4,1 95 50 60 65 
2—22 13—30 26—59 31—91 34—57 



№ 

900 92 63 72 55 3 

800 67 50 87 

н 
на 

1,3 
для 

2 

в 

и 

ых 

и 

700 17 48 57 40 

67 “38 47 31 

350 

а 
в 

до 

2 

и 

300 11,5 5,4 3,8 

250 4,4 2,9 
HX 
на 

200 3,7 2,3 
2—2 
су 

для 
ка 
н 

и 

т 

Сборы 
1, 

Сбор по 

2. по 

Вид ная ная 

В 23­21. Опробование землесосных агрегатов 
Состав работы 

1. Промывка подшипников электродвигателя. 2. Наружный 
осмотр землесосного агрегата. 3. Заливка маслом подшипников. 
4. Провертывание валов вручную. 5. Пробный пуск электродвигателя 
при разъединенной муфте. 6. Соединение полумуфт. 7. Подготовка 
агрегата к пуску с заливкой грунтового ‘насоса водой при помощи 
эжектора и открыванием задвижек трубопроводов. 8. Пуск. 9. Регу­ 

`лирование. 10. Устранение дефектов, обнаруженных при опробо­ 
вании. 

Нормы времени и расценки на 1 агрегат 

Тип землесосных Состав звена установок Н. вр. Расц. № 

Слесари­монтажники — ЗНЗМ и BHBY 105 — 68—85 1 
6 pa3ap.—l 
4 —l 
2 „Ш 

Электромонтажник и ЗГМ­2М 13,5 8—81 2 
5 разр. 

``” 

Словари­монтажники 

6 разр. 
4 —l 
2 ° 19 OEM 38 23­58 3 

Электромонтажник 
5 разр. 

Слесари­монтажники 
6 pasp.—I 
4 —l 
2 —é 500­60 46 27—57 4 

Электромонтажник 
5 разр. 

В 23­22. Монтаж и демонтаж разрыхлителя 
Состав работ 

а) При монтаже разрыхлителя 
1. Установка опор и стрелы подъема разрыхлителя в сборе и 

верхнего блока’ полиспаста при помощи плавучего крана. 2. Сбор­ 
ка рамы разрыхлителя из отдельных частей (для землесосных сна­ 

47 



рядов типа 300­40 н 350­50/). 3. Установка с выверкой н закреп­. 
пением опор, опорных кронштейнов и рамы разрыхлителя. 4. Уста­ 
новка подшипников промежуточных и головного, главного состав­ 
ного вала, свертных муфт, пяты, фрезы и Цилиндрической шестерни 
главного вала. 5. Разборка, промывка и сборка деталей редуктора 
с заливкой масла. 6. Промывка и заливка маслом подшипников 
электродвигателя. 7. Установка редуктора и электродвигателя на 
раме с выверкой по осям валов. 8. Установка промежуточных валов 
передачи и напрессовка шестерен. 9. Установка промерочного MOCTH­ 
ка с выверкой и закреплением. 10. Установка скользящих роликов. 
11. Установка папильонажных блоков с прочисткой и смазкой их. 
12. Закрепление нижнего блока полиспаста. 13. Опробование раз­ 
рыхлителя вхолостую с провертыванием вала вручную и от элект­ 
родвигателя. 14. Устранение обнаруженных дефектов. 

6) При монтаже стрелы разрыхлителя 

1. Установка стрелы. подъема разрыхлителя в сборе при помо­ 
щи плавучего крана. 2. Установка пальцев. 3. Закрепление стре­ 
лы с постановкой стопорных планок. 

в) При монтаже опор, опорных кронштейнов и 
рамы разрыхлителя 

1. Сборка рамы из отдельных частей (для землесосных снаря­ 
дов типа 300­40 и 350­50Л). 2. Установка опор, опорных крон­ 
штейнов н рамы. 3. Выверка. 4. Закрепление. 

г) При 

1. Установка промерочного мостика. 2. Выверка. 3. Закрепление. 
монтаже промерочного мостика 

д) При монтаже нижнего блока полиспаста 

1. Установка нижнего блока полиспаста. 2. Установка осей. 
3. Закрепление. 

е) Прн демонтаже разрыхлителя 

1. Снятие главного составного вала, свертных муфт, пяты, под­ 
шипников промежуточных H головного, фрезы и цилиндрической 
шестерни главного вала. 2. Снятие опор, опорных кронштейнов и 
рамы разрыхлителя. 3. Разборка рамы разрыхлителя на отдельные 
части (для землесосных снарядов типа 300­40 и 350­50J1). 4. Снятие 
стрелы подъема разрыхлителя в сборе и верхнего блока полиспаста 
при помощи плавучего крана. 5. Снятие редуктора, электродвига­ 
теля, промежуточных валов и спрессовывание шестерки. 6. Снятие 
промерочного мостика с отсоединением и перемещением на берег. 
7. Снятие скользящих роликов. 8. Снятие папильонажных блоков. 
9. Отсоединение нижнего блока полиспаста. 

ж) При демонтаже стрелы разрыхлителя 

1. Отсоединение. 2. Снятие пальцев. 3. Снятие стрелы подъема 
разрыхлителя. 
48 

3) При демонтаже рамы разрыхлителя, опорных 
кронштейнов и опор 

1. Отсоединение. 2. Разборка рамы на отдельные части (для 
землесосных снарядов типа 300­40 и 350­50J1). 3. Снятие опор, опор­ 
ных кронштейнов и рамы. 

и} При демонтаже промерочного мостика 
1. Отсоединение. 2. Снятие. 3. Перемещение на берег. 

к) При демонтаже нижнего блока полиспаста 
1. Отсоединение. 2. Снятие осей. 3. Снятие и укладка на палубу 

нижнего блока полиспаста. 

Нормы времени и расценки на разрыхлитель 
Таблица 1 

Тнп землесосных снарядов 

Состав звена ВНЗ, Наименование работ слесарей­ Ae 300­40 и монтажник 24­5, иков op? 4 
350­Б0Л 500­60 

100­40K 

Монтаж разрыхли­ разр. 115 390 

2 ­6 62—74  212—78 

В том числе: 5 разр.­1 
монтаж стрелы 4 

Р ЗР —2 с. 5 23 29 
2 

разрыхлителя 8 —2 —04 14—03 11—76 

‚ монтаж опор, опор­ 14 99 кронштейнов и То же р 

разрыхлителя 8—7 60—63 8 

1, Сборка рамы раз­ 
земснаря­ 

типа 500­60 из от­ 
частей (HOCO­ 5 часть в сборе с разр.—1 105 4 с помощью uo — 55 

и рамоподъем­ 2 »„ —6 57—29 
лебедки. 2. Уста­ 

с выверкой и 

Монтаж  промероч­ 5 разр ‚1 16 
мостика 3° 3 9—80 — 5 
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Продолжение табл. 1 

Tun землесосных снарядов 

Состав звена Back 6 слесарей­ ­4, 390­40 и Наименование работ MOnTaMHHKOD 124­5, 350­50J1 500­60 
12P­7 и 
100­40K 

3,1 Монтаж нижнего 5 разр.—1 1,6 2 36 6 
блока полиспаста 8, 1—01. — 

5 разр. 
Демонтаж разрыт­ 4 „ 48 220 — 1 лителя 3 » —2 26—15 19—83 

2 4 —5 

B:rom числе: 5 разр.—1 5,7 11,5 
демонтаж стрелы 4 „ —2 

5—5 576 подъема разрыхлителя 2 » —2 woe 

демонтаж рамы pas­ 
r 6,9 60 

рыхлителя, опорных о же 705 55—56 
кронштейнов м опор 

5 разр.— 
демонтаж промероч­ «Р ЗР —9 и 

ного мостика 9 “о 6­7 

демонтаж нижнего 4 разр.—1 0,86 1,7 1 
блока полиспаста 2 „ —! 0—8: 0—95 

а 6 B 

чание. Прин установке нли снятии стрелы всасывающего craa Не ениных наземных установок Н. вр. н Расц, строк №2и8 
на 0,65. 

Нормы времени и расценки на разрыхлитель 
Таблица 

Разряд 
Состав рэботи рабочих­ Н. вр. Расц. № 

маляров 

300­40 4 разр. 20 12—50 1 
Окраска рамы разрыт­ и 

лителя за один раз при 350­50Л 
монтаже, собранной из 
отдельных частей для 500­60 To же 48 30—00 2 
земснарядов типа 

1000­80 „ь 50 31—25 3 
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В 23­23. Монтаж и демонтаж свайного аппарата 
Состав работ 

а) При монтаже свайного аппарата 
1. Подъем и перемещение плавучим краном монтируемых эле­ 

ментов. 2. Устройство подмостей. 3. Установка стоек и других эле­ 
ментов рамы свайного аппарата. 4. Выверка по осям. 5. Установка 
монтажных болтов. 5. Установка блоков и буферов. 7. Прочистка и ‚ смазка осей. 8. Установка, выверка и закрепление направляющих 

‚устройств свай. 9. Установка свай в направляющие устройства пла­ 
’вучим краном. 10. Сборка фрикционов из отдельных деталей. Pe­ 
тулирование тормозного устройства. |2. Установка тормозных маг­ 
HHUTOB. 

6) При демонтаже свайного аппарата. 
1. Устройство подмостей. 2. Снятие свай из направляющего 

3. Снятие направляющих устройств свай. 4. Снятие бло­ 
и буферов. 5. Снятие тормозных магнитов. 6. Снятие фрик­ 

ционов. 7. Снятие стоек и других элементов рамы. 8. Опускание и 
плавучим краном демонтируемых элементов. 

Состав звена 
Таблица 

Тип земснарядов 

8H3, 12°­4, 124­5, 
12P­7 п 160­40K 300­40 и 350­50. 

Профессия и разряд 

Наименование. работ 

монтаж ACMOHT AN монтаж демойтаж 

Слесари­монтажники 
5 разр. 1 1 
4 4 I 4 
3» I 1 2 3 
2 „ 2 2 2 2 

Нормы времени и расценки na свайный аппарат 
Таблица 2 

Тип земснарядов 

Наименование работ 8НЗ, 12A­4, 12А­5, 
12P­7 и 100­40K 300­40 и 350­50J1 

86 300 
18—25 i71—i5 1 

54 180 
29—54 98—58 2 

а 6 № 



В 23­24. Монтаж и демонтаж электрических лебедок Hi ормы времени и 
земснарядов типа 300­40, 350­5001 и 500­60 

р расценки на i лебедку 

Состав работ 
Таблица 2 

I 
a) При монтаже лебедки Тип земёнарядов 

1. Перемещение лебедки в пределах земснаряда. 2. Установка и Konerp ye eHoBalne 300­40, 350­50 Л 500­60 
присоединение лебедки к раме. 3. Сверление отверстий по месту лементов Наименование рабо 

в раме. 4. Крепление. 5. Промывка масленок и кабивка их соли­ 
работ 

долом. ‚ Монтаж демонтаж монтаж демонтаж 

6) Прин монтаже редуктора и электродвигателя Лебедка подъема или 65 опускания сваи и па­ 3,2 9,5 4,1 
1. Перемещение оборудования в пределах земснаряда. 2. Уста­ пильонирования 3—76 1—73 5—33 2—18 

ковка редуктора и электродвигателя лебедки. 3. Вскрытие редукто­ 
ра. 4. Прочистка, промывка и заливка маслом. 5. Очистка и 
дувка электродвигателя. 6. Выверка по осям валов агрегата. 7. Лебедка подъема или 10,5 4.9 95 
крепление оборудования. 8. Соединение полумуфт сцепления. опускания разрыхлителя 65—07 Е 65 5 33 i —_ — —18 

в) При демонтаже лебедки 
6,5 3,2 1. Отсоединение лебедки от рамы, 2. Снятие. 3. (Становая лебедка 

3—65 170 3 
лебедки в пределах земснаряда. 

демонтаж е ктора H электродвигател д е реду р 3 род Редуктор и электро­ 15 10,5 16 И 5 
1. Разъединение муфт сцепления. 2. Снятие редуктора и двигатель 95—10 5­56 ат — 4 

двигателя лебедки. 3. Перемещение оборудования в пределах 
—71 65—41 

снаряда. а 6 ы г № 
Состав звена Примечание. У е. становку и снятие 

Таблица кания всасывающего устройства пере 
ручной лебедки для подъема и опус­ 

по сборнику 24 ЕНиР „Такелажные padorsie, наземных установок нормировать 
Наименование конструктивных элементов ЗВ 23­25. Опробование лебедок земснарядов 

Состав звена 
лебедка подъема 
опускания сваи, раз­ 

Tun 
рыхлителя или па­ редуктор. га ель 

земснаря­ Профессия и новая Слесарь­монтажник 5 разр.—1 
дов ” 

Наименование работ Р 8 1 Электромон 7 

та. 
монтаж демонтаж монтаж 

Р жник 5 —1 
Нормы времени и расценки на лебедку 

Слесари­ 
монтажники Сост 

"Pysomonns м, ho лебедки 

300­40, 5 разр 1 1 
nw» работы 

350­50 4 1 I 1 1 
10 25 

38, 1 1 
” 9 2 1 1 1. Наружный осмотр лебедки, 2 Про­ 

валов вручную. 3. Пробный 
Слеса ри­ 4 редуктора при разъединенной уф 3,9 

монтажники оединение полумуфт. 5. Испита­ 255 ae лебедки на холостом x 2—52 4—65 
500­60 5 разр. 1 1 7. Устранение nepexros re 

4, 1 1 1 1 при опробовании 
Oona 

8, 1 1 
2. 8 8 1 i a 

52 
° 



демонтаж вспомогательных 
(насоса и электродвигателя) 

Состав звена 

Слесарь­монтажник 5 разр.—1 

§ B 23­26. Монтаж и 
насосных агрегатов 

2 „­ 
Нормы времени и расценки на монтаж 1 агрегата 

’ 
Марки вспомогательных 

насосов 

Состав работы К­6, 4KM­8, tills, 
4НДв, 6H iis, 3B­200%2 

6НДсе 

Разметка. 2. Сверление или вырезка 
отверстий в швеллерах. 3. Изготовление 

05 90 
и установка металлических прокладок, 

5 ов 4. Установка электродвигателя и насоса. 57 
5. Выверка по осям валов. 6, Закрепление 
агрегата 

а 6 
Bp. и Pact. 

Примечание При демонтаже насосных агрегатов Н. вр 

жать на 0,5. 

ГЛАВА 2 

МОНТАЖ И ДЕМОНТАЖ ОБОРУДОВАНИЯ НАСОСНЫХ 
УСТАНОВОК 

6 В 23­27. Установка и снятие рамы или т аль) под насосный агрегат (насос и электродви 
1 или t 

Нормы времени и расценки на установку рамы 

В 23­28. Установка и снятие центробежных насосов 
Нормы времени и расценки на 1 насос 

Марки вспомога­ Состав звена Состав работы тельных насосов слесарей­ Н. вр. Расц. № монтажников. 
Г 

Установка  центро­ ЗК.6, 4КМ­8, бежного насоса на фун­ 4НДв, SHB, й разр J 3,8 2—52 _AaMeHTHYIO раму нли 6НДс и 
плиту при помощи та­ 
ли с выверкой, размет­ 
кой, сверлением отвер­ ЗНДв, 12НДс 5 разр 1 6 33—66 2 в фундаментной — 38­2002 —2 ‘раме и закреплением, ° 

или снятие насоса с 
рамы  ЧАД.б, ваз плиты с отсоеди­ IOHMKX2 3 

° 

3 
Примечания: 1. Нормами прецусмотренз. установка насосов. При снятин вр. H Расц. умножать на 0,5. 2. ормами предусмотрены одностунен н двухступенчатые насосы. Пря установке н снятин многоступенчатых на­ соответствующие Н. вр. и Расц. умножать на 1,2, 3, Установку н снятие нормировать по ЕНиР 23­7. 

В 23­29. Опробование насосных агрегатов 
(насоса и электродвигателя) 

Нормы времени и расценки на 1 агрегат 

Вес Состав звена 
Pacu. 

аботы или рамы слесарей­ Н. вр 
Состав рабо 

Bim, до монтажников 

5 1,7 0—98,3 
1. Перемещение рамы 0,2 y pasp.—} 

или плиты к месту уста­ р у —5 v3 ковки, 2. Установка рамы 0.8 
F 3 1— 

HAW плиты с выверкой по 
осевым линиям агрегата. 4.3 26 
3. Сверление отверстий по 2— 
месту. 4. Установка про­ 5 разр.—1 99 вы кладок. 5. Закрепление 2 4, 

bl щ рамы или плит 2 
is 99 

МНОЖАТЬ 
Примечлине. При сиятин платы или рамы Н. вр. п Pact. у 

0,35. 

54 

Вес 
Состав работы агрегата Состав звена Н. вр. Расц. № в т, до 

Наружный осмотр. 9. Про­ 0,5 Слесарь­ 2,7 2—01 подшипников насосан монтажник Заливка их 6 разр. 4. Провертывание валов Электро­ 5. Пробный пуск элек­ монтажник при разъединенной 5 разр.—! 6. Соединение полумуфт. 
пуск агрегата вхоло­ 

8. Заливка насоса и от­ 1,2 Го же 4,3 3—21 2 задвижек трубопровода. 
Испытание агрегата на воде. 
Необходимое регулирование в 3 Caecapu­ 6,8 4­80 3 обнаруженных дефек­ монтажники 

6 разр.—1 
q <i 
Электро­ 

монтажник 
5 разр. 

6 Слесари­ 9,9 6—46 4 монтажники 
6 разр.—! 

„ 
2 
Электро­ 

монтажник 
5 разр.— 

55 



98 В 23­30. Разные работы при монтаже оборудования гидромеханизации 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Состав звена Наименование работ 

р Измерн­ 
Состав работ 

установка снятие тель установка снятие 

Слесари­ Слесари­ 
Установка и закрепление шпиля на палубе MOnmanenutu Moumaoinuu 3,7 2,4 

корпуса земснаряда с разметкой и сверле 5 nagp.—1 4 pasp.—1 Иль 233 1—42 нием отверстий или снятие шпиля 3, 3, 

Слесари ионтажники 1 м 0,11 0,082 9 19—22 Е разр. —1 каната  0—06,3 0—04,7 
Запасовка стального каната че­ 

рез блоки к барабану лебедки с 0,13 0,11 укреплением концов и подкаткой 0530 То же То же 3 
бухты или распасовка каната с OT­ 0—07,4 0—06,3 
соединением конца и намоткой на 
бухту при диаметре каната в мм 

более 
„у 

0,2 0,165 4 32 0—11,4 009,4 

Установка на палубе балки для подъема — Слесари­ Слесари­ 
15 и опускания якоря со сверлением отвер­ монтажники монтажники волка au 5 

стий в основании балки и в палубе по Me­ 5 разр. —1 4 разр. I 32 0—88,5 
сту и закреплением ее или снятие балки 3, ­1 3, —! 

Продолжение 
Состав звена Наименование работ 

Состав работ Измерн­ 
стан тель установка снятие установка снятие 

О 

А Слесари­ становка роульса с прочисткой и смаз­ сари­ Слесари. I кне кой или кнехта с закреплением или сня­ ОНТажники монтажники x 1,9 1,1 THEM его 5 разр.—1 4 разр.—1 ИЛИ — 5 5 3°, —1 Ш роульс —1 0—64, 

Caecapu­ Слесари­ 
Установка оттяжек портала с регулиро­ ЯОНТажники монтажники 1 портал ванием и закреплением или снятие их 5 разр. —1 4 разр. —1 (4 от­ 7,5 3,3 7 #2. —­1 8 ~2 тяж) 70 1—91 8 —!1 

To же, для землесосного сна яда типа 500­60 р 
То же То же То же 11,5 

8 
7—21 

Установка площадки пово ротного колена Слесари­ пульповода для земснарядов типа 300­40 и 8 a3 ait id 8 350­50Л с выверкой и закреплением ил ‚РоЭР. — т ло. 6 +8 и 4 —1 52—80 9 снятие ее 
3 2 

щадка 5—24 2—80 

Установка и закрепление кормового саль­ Слесари­монтаж викового бо 
омпенсатора для земснаряда 3 разр. —1 

aie 
ком­ ме па 

yl пенсатор 17—91 Lg 



Состав работ 

Установка, выверка и закрепление перил 
на палубе корпуса земснаряда или снятие их 

Установка гидромонитора на палубе зем­ 
снаряда с очисткой, сборкой и закрепле­ 
нием его или снятие его с откреплением от 
палубы 

Установка тормозного элект ромагнита 
свайного аппарата на место с закреплением 
и сбединением с тормозным фрикционом или 
снятие его с отсоединением (только для 
земснарядов типа 300­40 и 350­50Л) 

Установка на корпусе земснаряда при­ 
вального деревянного бруса со сверлением 
в нем отверстий, закреплением и осмолкой 
до и после установки или снятие его 

63 

Состав звена 
'Измерн­ 

установка снятие тель 

Слесари­ Слесари­ 
монтажники монтажники 1 м 
5 разр. —1 4 разр. —1 перил 
8 —1 8 —!I 

Ceca pu­ Слесари­ 
монтажники монтажники 

й разр. — 1 разр. монитор 

3, 

Электро­ Элект ро­ 
монтажники монтажники 1 наг­ 
4 разр. —1 3 разр. —1 НиТ 
‘3, 2, 

Плотники Плотники 1 ж разр. —1 4 разр. 

3 Paap. разр. бруса 

Продолжение 

Наименование работ 

установка снятие 

0,19 
0—11,9 0—06,5 

8,3 3,4 

5—51 1—97 

0,77 0,61 
0—45,4 0—3 

0,38 0,155 
0—23,9 0—09,1 

п 
Состав звена Наименование работ 

Состав работ Измери­ 
установка снятие тель 

‘установка снятие 

Установка эжектора диаметром 100 им Слесари­монтаж ники или. снятие его с отсоединением от системы 5 разр. —1 1 эжек­ 6,5 5,5 
и перемещением в пределах земснаряда 3 » aol Top 3—79 3—21 [5 

» —1 

Установка и закрепление кормового на­ Слесари­нонтажники 
шорного колена 4 разр. 1 коле­ 4,1 

16 
3 —1 HO 2—42 

15 0,83 0,41 17 
0—435 95 ° 

20 1,1 0,54 
Установка кожуха для ог —_ —_ I 

раждения муфт на место с Сласари­ионтаженики 0—57,6 0—28,3 
° 

креплением при весе в кг 30 2 
PUSP. кожух 

135 0,68 19 
0—70,7 0—35,6 

50 2 0,99 
1—05 0—51,9 

20 

11 

12 

14 

родолжение` 



09 
Продолжение 

Состав работ 

Состав звена Наименование работ 

Измеря­ 
тель 

установка снятие установка снятие 

1. Сборка портала (вертикальная и нак­ 
лонная ферма) свайного аппарата земснаря­ 
да типа 500­60 из трех отдельных частей 
с креплением частей между собой. 2. Уста­ 
новка портала с выверкой и закреплением 
с помощью крана, трубоукладчика и па­ 
пильонажной лебедки 

Обшивка потолка двойным слоем и 
карниза при монтаже деревянной надстройки 
с перепиливанием досок по размеру. 
9. Смена отдельных изношенных брусков 
обрешетки и деталей основания карниза с 
зачисткой досок с помощью электрофу­ 
ганка 

Слесари­монтажники 
5 разр. —1 86 — 21 

"о портал 49—06 
2, —2 

Слесари­монтажники 46 6 разр. —1 — 22 
42 

он 
3—1 

п ‘родолжение 
Состав работ 

Состав звена 
Наименование работ 

‚Обшивка фонаря при монтаже деревян­ 
ной надстройки земснаряда типа 500­60 с 
зачисткой досок с помощью электрофу­ 
ганка 

Установка редуктора типа РМ­750 на 
фундамент рамы разрыхлителя земснаряда 
типа 12A­4, 12­5 с выверкой и закреплением 
на болтах 

Установка электродвигателя на фунда­ 
мент рамы разрыхлителя земснаряда типа 
12А­4, 12А­5, с выверкой, закреплением и 
соединением полумуфт 

Примечания: Нормами н расценками наст ‘On оотрическим земснарядам типа SH3, (24­4, |2А­5, 12P­7, 100­40K, 300­40 и Им C060 оговоренных случаев, 
— вр. и Расц. строк № 24 ,a*, 25 „а“ предусмотрено выполнение работ;с помощью ав TOR 

Измери­ 
установка снятие тель 

установка снятие 

Слесара­монтажники разр. — 1. фона _18_ pb qd, 1 12—74 
8 

Слесари­монтажники 
4 разр. 1 редук 4,3 
3°, 1 тор 2—54 4 

Слесари­монтажники 
4 разр. —1 1 дви­ 4,1 
8­1 патель 22—45 25 

a 6 B Ne 
щего параграфа, к 

предусмотрены работы по элек­ 
мобильных кранов. 



РАЗДЕЛ Ш 

РЕМОНТ ОБОРУДОВАНИЯ 
ГИДРОМЕХАНИЗАЦИИ, ПУЛЬПОВОДНОЙ 

АРМАТУРЫ И ПУЛЬПОВОДА 

УКАЗАНИЯ ПО ПРОИЗВОДСТВУ РАБОТ 

Для поддержания земснаряда в постоянной технической исправ­ 
ности производят текущий и капитальный ремонты. 

Текущий н капитальный ремонты производятся Ha 

описи технического состояния оборудования (дефектной 
мости), которая служит для определения фактического 
ремонта, а также для заказа запасных частей и узлов, 
замене. 

При производстве ремонта оборудования желательно 
нять узловой метод, заключающийся в том, что агрегаты 
ся па отдельные узлы, каждый из которых ремонтируется специаль­ 
ным звеном (бригадой). 

После наружного осмотра машину или механизм 
на узлы, которые затем разбирают на отдельные детали. 
детали, не требующие ремонта, после разборки складывают в 
посредственной близости от места сборки Ha деревянные 
Мелкие детали — пальцы, вкладыши и т. п. во избежание их 
ри и повреждений, укладываются в заранее приготовленные 
и на стеллажи так, чтобы они друг об друга не ударялись. 
указанне особенно относится к вкладышам, шейкам валов и 
точеным и шлифованным деталям. 

Гайки, шайбы, шпонки н т. п. во избежание потери их 
ставить на свои места или укладывать отдельно в 
ящики. При разборке соединительных деталей необходимо 
чать HX взаимное расположение, нанося керном или зубилом 
рек стыка метку, этим значительно облегчается последующая 
кость сборки. Если детали, скрепленные болтами, значительное 
мя не разбирались, то для облегчения разборки нужно 
смочить их керосином так, чтобы керосин проник в зазоры 
болтом и гайкой. 

Корпус землесоса, рабочее колесо, бронедиски 
ются путем заварки изношенных мест электронаплавкой, с 
дующим покрытием всей внутренней поверхности твердым 

При наплавке деталей необходимо создать сварщику 
вующие условия, чтобы он имел защищенное место от 
ветра H дождя, так как неблагоприятные условия погоды влияют 
качество наплавки н производительность труда. 

При быстром остывании наплавленной поверхности 
при отрицательных температурах) возможно растрескивание 
плавленного слоя и даже тела Детали. 

Во избежание этого наплавку желательно производить в 
крытом, утепленном помещении и для замедления остывания 
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ведо­ 

„канавка, отстоящая от старой на по 

применяются механические или гидравлически 
„ные детали очищаются от грязи и масла, п 

‚Нормы времени и расц 

‚ верхпости покрывать ее слое м сухота по вать листовым асбестом. 
у погретого песка 

поночные канавки могут иметь повреждения в виде забоины “WH смятия кромок. Эти недост атки исправ 
пнловки или зачистки шабером. 

Равляются путем вырубки, в 
Уширение шпоночной канавки „указанного в чертеже. 

ри большем чем 150 износе 

или закры­ 

допускается до 15% размера, 

прорубается новая шпоночная 
верхностн вала на 90—120° пана, ремонте редукторов изношенные зубья могут быть Boc­ арки зуба с последующей обработкой 

ных, тугих н прессовых с соединений, плотно па­ 
ayer nponsgeynyen, зубчатых колес, фрезы разрыхлителя пе сле­ ударами молотков или кувалд; в этом случае 

е съемники. Разобран­ 
омываются в растворе каустической г и после у ой соды (1,5—2 кг соды на 0,5 мз воды); после промывки содовым раствором детали следует промыт i й 

и насухо протереть чистой мягкой тряпкой. р Р ЧИСТОК BORON 

азобранные и промытые детали и узлы подвергаются тщатель­ ру и промерам, на основании которых производится опре 

р 
их износа и выбраковка. pe 

езультаты замеров и осмотра заносятся в опись технического данными которой определяется объе KH характер ре­ м 

Ремонт необходимо вести в строгом соответств техническими условиями и инструкциями. 

ы 

ни с утвержден­ 

ГЛАВА 
ОБОРУДОВАНИЕ ГИДРОМЕХАНИЗАЦИИ 

§ В 23­31. Ремонт корпуса земснаряда типа 500­60 в плавучем доке (размером 50хХ 18,9жб6 м 
грузоподъемностью 500 т) 

енки на измерители, указанные 
в таблице 

Состав работ Состав звена Измери “BL pp. Расу Ne 
А. Постановка 

земснаряда в док 
Установка и выверка Слесари 

перед до­ 5 разр.—1 ста­ 
с подбивкой де­ 4 Р —1  пель­ 125 075.8 
клиньев 2 — блок 

`Затопление плавучего Команда плаву­ 41 дока чий док 2 
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Продолжение 

 Измери­ Продолжение 
Состав работ Состав звена р Н. вр. Расц. № 

Состав работ Состав звена Измери­ М. вр Расц. № 
Постановка земснаряда Слесари р г 5 с 

в плавучий док 6 разр. Зачистка кромки 5—6 Слесарь 
5 ~­d sem­ 22 13—48 3 аисТа и набора пос­ 2 раз aa 10 0,27 0—13,3 12 

2 разр 
Е "а снаряд ле газовой резки 

» —' вручную в пронес­ 2, —2 се подгонки при 7—8 То же Го же 0,3 0—14,8 13 толщине листа в им 
Подъем плавучего дока 1 пла­ 

с поставленным земснаря­ Конанда вучий 4,1 4 `Замена листа Слесари дом док ной переборки с его из­ б разр.­—1 
 готовлением 4 ,—1 le 2,4 1—4 4 

Б. Ремонт обшивки 2 „ —2 
и набора корпуса 

земснаряда Слесари 
Резка старой обшивки Вырубка шва! 5 8 разр.­1 10 м 1,25 0—65,5 15 

(бортов, днища, перебо­ Газорез­ ­электроприхватки 2 „1 
рок) с очисткой от ржав­ чин 

0 43 
„при толщине листа 

чины и краски в местах 9 разр.—1 1 ж ‚48 0—22,5 5 В мм 
8 То же Тоже 15 078.6 резки с последующей за­ ослегарь ы 6 

6 az „щ чистой кромок набора разр 
Замена холостого набо­ r азорезчик 

Подгонка и установка Слесари pa (amar oy ry Pane aap. 1 листов днища встык 6 разр.—!1 Low 05 150 6 лесарь шт. 0,72 0—37,7 17 
4 —f у 

2 разр.—1 
2 „ —2 

`Выправка холостого на­ Подгонка и установка —_ 
листов боковой обшивки То же То же 3,2 192 7 

с nargenen Cop бимсы) To же lam 0,21 OQ—11 18 

Освобождение стапель­ Слесари ста­ 
блока с помощью домкра­ 5 разр.—! — пель­ 1,7 1—03 Выправка облорного a тов и кувалды 3 —2 блок нагревом бензорезом ы) „о, Тоже 0,64 0—33,5 19 

Установка стапель­бло­ 3 Замена бортового ка пав) c подготовкой и То же То же. 1,45 0—87,6 с ero не до 2 м рези 
I 0,71 0 установкой подкладок и товлением ‘Слесарь шт. —37,2 20 

забивкой клиньев 2 разр. 

Срубка кромок Слесарь 0.118 052 
°” Замена рамного бим­ 

по стыкам обшивки с м ’ —05, при длине до 2 мс То же То же 1,2 0— под У­образный 5—6 2 разр. 1 изготовлением 62,9 21 
шов для электро­ 
сварки при толщи­ Замена карлингса и. 7—8 To же То же 0,135 0—06,7 рли при 
He листа в мм длине до 2 м сего изго­ 

» » 1,2 O—62,9 22 
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Состав работ 

Замена пиллерса при 
длине до 2 м с его из­ 
готовлением 

Замена скулового 
угольника длином 8м 

Замена жницы с ее из­ 
готовлением 

Замена 
бруса 

привального 

Замена шины к ОрН­ 

зальному брусу с ее из­ 
готовлением 

Изготовление и уста­ 
новка заплаты площадью 
до 0,5 м? внахлестку 

Замена леерного огра­ 
экдения с его изготовле­ 
нием 

Замена кнехта C его 
изготовлением 

Изготовление и уста­ 
новка комингса л1ока раз­ 
мером до 2 ж 
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Состав 
звена 

азорезчию 
3 pasp.—! 

Слесарь 
2 разр.—1 

Газорезчик 
3 разр.—1 

лесари, 3 разр.— ри 
азорезчик 

3 разр. 
лесарь 

2 разр. 

Слесари 
5 разр.—1 
4 „­ 

Слесари 
4 разр.—1 
2 разр. 

Газорезчик 
3 разр.—1 

лесарь 
2 разр.—1 

Слесари 
5 pasp.—! 
8 4 1 

To же 

Слесари, 4 разр.— a? „= 

Измерни­ 
тель 

То же 

10 ж 

Продолжение 

Н. вр­ Расц. 

0,9 0—47,2 

0,56 0—29,9 

0,35 0—18,3 

0,54. 0—35,8 

1,45 0—81,1 

0,65 0—34,1 

0,57 0—35,8 

6,3 3—96 

1,15 0—64,3 

Продолжение 

№ Состав рабо Измери­ 
работ Состав звена тель вр.  Расц, № 

Иотовление крышки „С/Л@Сари 
к комингсу 

P 3 bash. y крыше 0,59 0—33 32 

Изготовление и уста­ Слесари 
тра 

24 пенями 
рапа с семью сту 3 разр.—1 трап’ 5 2—62 33 

Примечания: П L При замене флорных шпангоутов Н. вр. 

xe рее Ne oe ete на 1,2, 2. В случае установки аплазы встык ОН. racks Pacn, 
умножать на 1,5. 3. В случае ремонта корпуса земснаряда на ста. 

нормы настоящего параграфа мо iaeron pad гут быть использованы при нормированви 

В 23­32. Устранение трещин в днище корпуса 
землесосного снаряда 

Состав работы 

1. Закрепление трещины пластырем. 2. Накладка металлической 

uy. 3 
на пластырь с установкой упоров для прижима ее к дни­ 

Приварка пластинки элект ропри хваткой 
д 

по перимет р у 

Нормы времени и расценки на 1 трещину 

Размер трещины в мм о 
Состав звена 

a 

200 400 600 

Слесарь 5 разр.—1 
Элект росварщик oe 2 31 

4 разр. ‚6 1—33 25—06 

а 6 B 
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В 23­33. Ремонт грунтовых насосов (рис. 5) 
89 

Ios 2 2 

i 

3 4 5 

Рис. 5. Грунтовой насос типа 20P­11M. ь 
— ванна масляного охлаждения; 5 

3­=­вал рабочего колеса; 4 
a всваывающей стороны; 10 — крышка напорной стороны. 

1 — сальниковая набивка; 2 — подшипники вала рабочего колеса; 

7— корпус: 8 рабочее колесо; 9 — крышк 

станина; 6 — бронедиск; 

А. РАЗБОРКА ГРУНТОВЫХ НАСОСОВ 
Нормы вре ремени и. расценки Wa измерители, указанные в таблице 

Таблица 1 

Тип грунтовых насосов 

Состав работ Состав звена Измеритель 8НЗ у 
crap sme 20Р­ 1 н 

we 

ИЗУ н Р­ИМ 500­60 1000­80 

тсоединение и снятие трубок, 
мерительным п 

‚ идущих к из­ © разр. 
аа м 4 pa pol 1 комплект mol eat 0,85 2,1 

—319 0—40,2 0­475 1—7 

Снятие я разборка те рмосигна лиз атора 6 разр.—1 1 прибор — о 
oP 9 

тсоединение и снятие ком 
me 

муникационных 4 pasp.— 

Са, co снятием арматуры и от грунтового 2 Р. Р x} комплект 0:38 ae ue 
и фасонных частей 0—548 0 108 2­24 3 

Отсоединение и снят ие маслопроводны 1 

— бк подвода и отвода масла or Масло ca о me То xe z a 
соосному агрегату 

ae 7 

7 8 ям 4 

`Отсоединение и снятие секции всасыв 
—— пульповода CO смотровым люком ревизией) “" секция 3 5 ° 
t—09 1—6? 2—40 5—20 

Отсос и. 
о 

динские и снятие сальникового компен­ 4 pasp.—! компенса 0,92 п 
20° ~2 тор 0—494 

 — —м 6 
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Продолжение табл. 1 — 
Тип грунтовых насосов 

Состав звена 
Состав работ слесарей Измеритель ВЗУ, 20Р.­11 500­80 1000­80 Р и 20P­11M 

Отсоединение, снятие и укладка на палубе 5 pagp,—] 51 10,5 5 4 
крышки всасывающей стороны корпуса грунто­ 3 „ — 1 комплект 53—55 5 по 7 
вого насоса с отсоединением бронедиска, уплот­ 2 _—] 
кительного и установочного колец 

В т 
4,4 8,1 8,9 14 

8 ож крышка 
тового насоса в сборе и укладка ее на палубу е р 2—57 4—72 5—19 8—17 

1,55 2,8 4,4 8,9 
Отсоединение и снятие напорного колена грун­ 4 pa3p.—I колено 9 

TOBOTO насоса 2, —! 0—86,6 1—57 2—46 4—98 

ii 2,8 3,4 4 
Отсоединение и снятие патрубка напорно То же патрубок 2 — 10 

стороны грунтового насоса — — 

0,34 0,65 1,95 3,7 
Отсоединение и снятие сальниковой грундбук­ 4 разр.—1 комплект I 

сы с удалением сальниковой набивки 2», —l 0—19 0—36,3 1—09 2—07 

Спрессовывание рабочего колеса с вывертыва­ 
нием шпилек удерживающей гайки, свертыва­ 6 разр.—1 73 10.5 14 99 р нием удерживающей гайки, удалением шпонки колесо 
и кладкой на палубу или снятие рабочего ко­ 2, —!l 4—62 6—65 8—87 18—37 
леса с резьбовой части вала 

Продолжение табл. Р 

Состав звена 
слесарей Измеритель 8НЗУ, 20Р­11 я 12НЗУ, 90P­i Ly 500­60 1000­80 

Тип грунтовых насосов 
Состав работ 

12P.7 
i. к Отсоединение и снятие кожуха ограждения 

соединительной муфты грунтового асса и 3 pasp.—I 1 кожух о 0,14 0,195 
электродвигателя 0—05,6 0—07,8 00:5 8 

Отсоединение и снятие крышки опорных под­ 4 pasp.— 
шинников с укладкой на палубу 

р 
2 Рее крышка в о 7 Р ae 

’ — 1—57 
Разъединение вала грунтового насоса и элек­ 

тродвигателя с выпрессовкой сое 
тродвиг 

р динительных TO же 1 агрегат ao 15: 

Снятие верхней и вытаскивание нижней по­ 4 ловимы вкладыша опорного подшипника грун­ 2 
разр.—1 

вкладыш 0,25 0,44 0,72 1,85 
TOBOTO насоса ‚ —1 0­14 0­256 040.5 10 16 

Подъем вала грунтового насоса с выведен 5 разр.—1 
из корпуса и укладкой на палубу 

им 
2 pe вал Г] 4 ae eas am 

17 mma — — 3—41 Отсоединение и снятие торцовой крышки и 4 разбрызгивателя со снятием смазочных и уплот­ 9 
разр.—1 

комплект 0.28 0,4 1,05 
кительных колец » —l 0—15,7 0—22,4 0—58,7 18 

ca renee и снятие крышки люка корму­ 
0,21 0 унтового насоса с вывертыванием ш ‚28 0,36 и удалением прокладки 

р мапе Го же крышка 
0—11,7 0—15,7 0—30,1 13 



Продолжение табл. Г 
GL 

Tun грунтовых насосов 

Состав работ аавей Измеритель У тр. 500­60 1000­80 
19P­7 г т j 

й 1 1,75 2,4 _2,8_ — 5 Отсоединение упорной пяты вала грунтового 5 разр.— 1 nara Le — as насоса с разборкой ее на детали и укладкой FA 2 —] 1­05 
I о Разборка упорной пяты Митчелл вместе с его б разр. 7 1 пята — aa 2 

сегментами при отсутствии фазокомпенсатора Р 

27 Спрессовывание с вала электродвигателя То же То же 5—5 
упорной пяты Митчелл 

5 разр.—1 2,8 7,2 4g 
» 1 i—63 1­20 

2 
Отсоединение и снятие корпуса грунтового 1 корпус 

нта с подъемом на палубу азр.—1 10, и насоса с фундаме 5 pas р 
1 10,8 

2 —2 

2. 5 разр.—1 6,5 17 3 
0 a 20 05% ВЫ 

бе 2 —! Отсоединение, снятие и укладка Ha палу 
крышки напорной стороны корпуса грунтового 

И в 39 94 насоса с отсоединением бронедиска ‚ ‚ 26 То же 1 крышка 5—5 19 14­00 

Продолжение табл. 1 
Тин грунтовых насосов 

Состав звена Состав работ Измеритель 8H3Y, слесарей 
ВНЗУи рим 50050 1000­80 

12P­7 Е im 

Отсоединение консольной опоры грунтового"на­ разр a! 1 консоль­ 4,6. _6:5_ 27 
coca и снятие с фундамента 

2 Ср ня опора 2—68 3—79 

Сня 4 разр.—1 1 маслоох­ 4,5 6,1 тие н разборка маслоохладителя 
2 

Р. 
1 ладитель 255 и 28 

Отсоединение и снятие крышки камеры 3 11 
0,77 1,85 4,1 охлаждения, снятие маслоуказателя и слив масла 9 Р43р.— комплект (—497 108 255 2 

Разборка и сборка масляного насоса с про­ 4 1 6,5 6,5 чисткой и промывкой деталей, отсоединением и 2 
разр.— То же а За 30 присоединением электродвигателя vod —63 3­63 

Отсоединение и снятие верхней половины кор­ половина 1,9 пуса грунтового насоса (только ‘для грунтовых Го же корпуса т 
31 насосов типа 8H3Y, [2НЗУ) грунтового  1—06 x acoca 



bL 

Продолжение табл. 1 

Tun грунтовых насосов 

Состав 3B€H4 ya eputens  ЗНЗУ, 20P­11 и 500­60 1000­80 й ЗУ и ИМ Состав работ слесаре Hy 20P 

1 половина 0,87 — 32 
Снятие верхней части защитной брони, к р разр.—1 защитной [486 вых насосов TH р брони са (только для грунто 

и 12H3Y) 

1,15 — — 33 корку­ ей части защитной брони р То же 3 ао для грунтовых насосов типа 8НЗУ Тож 0—64 

и 12Н3У) 

половина 1,65 — 34 й корпуса корпуса 1. — 
ие и снятие нижней части 

а 25 Отсоединение (только для грунтовых насо aon грунтового 0 грунтового 
3y асса сов типа SH3Y, 12H3Y) 

а 6 B г 

ой насос типа ЗГМ­2М. 
ии расценки графы „а“ строк № 1­13 распространяются на грунтов 

времен Примечание, Нормы 

Б. РЕМОНТ ГРУНТОВЫХ НАСОСОВ 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 2 

Тип грунтовых насосов 
Состав работ Состав звена — Измеритель 8H3Y, мерите 

ЗУ РИ 800­60 1000­80 
12P.7 

Г 

Очистка и промывка деталей грунтового на­ Слесарь 1 4,6 6,6 8,5 Ц соса 2 разр.—1 насос 2—27 3—5 4—9 5—2 

Заливка баббитом вкладышей опорного под­ 
шипника с выплавкой старого баббита, обезжи­ 5 слесари 1 1 подшил­ 3,9 6,2 7,7 13 

р риванием, травлением и лужением поверхности 2 
разр. 

1 ник 2—33 8—70 4—60 7—77 подшипника so 

Заменё сегментов пяты Митчелл с выплав­ 0,85 кой старого баббита, обезжириванием, травле­ То же сегмент —50 8 3 нием и лужением 

Обработка сегментов пяты Митчелл на стро­ Строгаль­ 0,57 щик То же — — о 4 тальком станке 
5 pasp.—I 0—40 

Обработка сегментов пяты Митчелл на токар­ Токарь 0,4 
5 ном станке 5 разр.—1 ы 0—28, 1 

Пришабривание вкладышей опорного подшин­ Слесарь 1 подшил­ 4 6,1 10,5 14 ника грунтового насоса по валу 6 разр.—1 НИК 3—16 4—8 830 1—% 6 



OL 

Состав работ Состав звена 

Изготовление амортизаторов из листовой ре­ Слесарь 
зины для пальцев муфты сцепления 8 разр.— 

То же, из прорезиненного шланга То же 

Изготовление общей картонной и фетровой 
прокладок для крышки подшипника ” 

Токарь 130 4 разр.—1 

170 То же 

Проточка и шлифование после элек­ 
тронаплавки вала шейки диаметром в 220 р 

ми 

240 ww 

300 » 

Измеритель 

То же 

шейка 

То же 

Тип грунтовых насосов 

Продолжение табл. 2 

$НЗУ, — сор­Ин 
SHBY 500­60 1000­80 
ЗУ 

в зрим 9 

1,05 2,9 2,9 
1—61 1—6! 

0,27 0,59 0,59 
0—15 0—32,7 0—32,7 

0,81 1,1 1,45 1,7 
0—5 0—61,1 0—80,5 0­—94,4 

2,1 
1­81 

3,3 
2—06 

И 
2—50 2—50. 

— 

4,5 

2—8 — 

5,3 

9 

10 

14 



LL 

Состав работ 

То же, с исправлением двухзаходной резьбы 
при диаметре вала 360 mat 

Исправление шпоночной канавки вала грунто­ 
вого насоса после электронаплавки 

Очистка и проверка отстойника 

Ремонт уплотнительного кольца со сменой 
футеровочной обечайки 

Шлифование пяты Митчелл 

Шабрение подшипника Митчелл 

Подгонка уплотнительных колец подшипника 
консоли грунтового насоса 

Состав звена 

Токарь 
4 разр.—1 

Слесарь 
4 разр.—1 

Слесарь 
5 разр.—1 

То же 

Токарь 
5 разр.—1 

Слесарь 
5 разр. 

Слесарь 
биразр.—1 

Измеритель 

1 вал 

То же 

отстойник 

комплект 

1 пята 

подшил­ 
ННК 

1 комплект 

Тип грунтовых насосов 

20Р­11 и 12НЗУ 500­60 
арт 

я 20Р.ИМ 

0,81 1,85 2,4 
0—50,6 1—16 1—50 

0,75 
0—59,3 

1000­89 

8,9 
5—56 15 

16 

20 

21 



BL 
Продолжение табл. 2 

Состав звена Измеритель 8НЗУ, 20P­11 н 

ТНО грунтовых насосов 

Состав работ 12НЗУ и 50р­11М 500­60 1000­80 
12р­7 

Исправление резьбы в отдельных отверстиях Сар, 0,58 
99 

под шпильки в корпусе грунтового насоса после изу. 1 корпус 90—36 3 
его ремонта 

Разметка на крышке броневого диска грунто­ Слесари 48 и — вого насоса 20P­11, 20Р­11М, просверливание 5 разр. — 1 ронево в 23 
отверстий и нарезка резьбы: 4°, =f 

всасывающая сторона 

т 
9,8 

oA о же — 
напорная сторона То же 65—50 

” 0,61 Изготовление сальниковых колец­прокладок — pppg ng. 05 
для крышек грунтового насоса из пакли с про­ 9 оз] 

1 комплект 3 масливанием их в количестве 24 шт. 

Слесари 3 3,8 
98 Выправление бронедиска грунтового насоса с 4 F455 7 бронедиск 7 554 — 

нагревом ри 

а 6 B г № 

2) предусмотрена с применением приспособления для заливки. 2. При из­ 
Примечания. 1. Заливка подшипников (строка № 

у жать Ha 0,85. готовлении отдельных прокладок для крышки опорных подш 

В. СБОРКА*ГРУНТОВЫХ НАСОСОВ 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 3 

Тип грунтовых насосов 

6/ 

Состав работ Состав звена 
слесарей Измеритель 8НЗУ, 20Р­ и 12H3Y 500­60 1000­ прив 20P­11M 000­80 

Установка на фундамент и закрепление с вы­ 6 разр. 1 консоль­ 57 веркой консольной опоры грунтового насоса ao, ная опора — 11.5 
2. 3—49 7—05 

Установка нижней и верхней половины вкла­ 5 разр. 1 вкладыш 0,97 0,57 1,05 5,4 дыша опорного подшипника грунтового насоса 2 — 0—16,1 0341 0627 323 2 

Установка вала грунтового насоса на нижние 
вкладыши подшипника с предварительной ук­ 
ладкой sro на опоры для сборки с проверкой Го же вал 1,85 3,9 8,1 26 

3 зазоров, центрованием вала и постановкой сма­ 1—11 2—33 4—84 15—54 зочных колец 

Постановка крышки опорных подшипников 4 разр. — крышка 1,7 2,1 3,8 4,5 на место и закрепление 2, 0—95 1—17 52—12 52—52 
Установка упорной пяты со сборкой, уклад­ 4 разр. 1 пята 3,6 4,5 6,9 кой прокладок и закреплением 20, 2—01 5—55 3—86 5 

Напрессовка на вал электродвигателя упор­ 6 разр. — То же 8,5 ной пяты Митчелл 8, 6 
2 — 



© Продолжение табл. 9 

Тип грунтовых насосов 

Состав звена И &НЗУ, Состав работ слесарей В озу ОРИ 50050 1000­80 
19Р­7 

Сборка упорной пяты Митчелл при отсутствии 6 разр. 17.5 
‘фазокомпенсатора с присоединением к нему 8 1 пята — WoT 7 
маслопровода 2 „ 10— 

6 разр. — 77 105 

Установка, выверка и закрепление корпуса 205 4—49 6—12 

грунтового насоса на фундаменте с перемеще­ 1 корпус 
нием его с палубы р 15,5 46 

9 7 S38 27 

6 — 
В том числе перемещение корпуса грунтового 3 

Р Р To же 3 4,4 6! 10 
насоса с палубы в машинный зал 2 ,— 1—84 2—70 3—4 

Установка, выверка и закрепление нижней 6 разр. — половина 
части корпуса грунтового насоса (только для 4 „ корпуса 1,9 11 
грунтовых насосов типа 8H3Y, 12НЗУ) 2 грунтового 1—1 

насоса 

Установка, выверка нижней части защитной То же половина 1,25 
брони корпуса грунтового насоса (только для защитной (—79.5 12 
грунтовых насосов типа 8НЗУ и 12Н3У) брони 

Продолжение табл. 3 i 
nO 

8 Тип грунтовых насосов 
Состав зв Состав работ слесарей’ Измеритель  8НЗУ, op.) и 12НЗУн  о.им 500­60 1000­80 

РТ 

Установка, выверка верхней части защитной 6 asp.—] 0,97 брони корпуса грунтового насоса (только для 4 
Р Ро ‘an иной. 0—61,7 13 грунтовых насосов типа 8НЗУ и 12H3Y) 2 рои 06—61, 7 

Установка, выверка и закрепление верхней 1 половина части корпуса грунтового насоса (только для То же корпуса 
2,3 

грунтовых насосов типа 8НЗУ, 12НЗУ) г рувтового 1—46 \4 

насоса 

1. Установка броневого диска на крышку 
напорной стороны с закреплением и укладкой 
прокладок и сальниковых колец. 2. Подъем и 7 13 19,5 33 
установка крышки напорной стороны корпуса в комплект 74—45 8—27 12—40 20—99 15 
грунтового насоса на место с укладкой про­ 
кладки 

В том числе установка и закрепление крыш­ 6 разр.—1 
ки напорной стороны корпуса грунтового 8 —1 1 крышка 

4,8 8,1 9.8 22 
в сборе 3 ty рыш 2—4 4% 50 1348 06 

Установка уплотнительных колец, торцовой 4 0,61 1,8 крышки и разбрызгивателя с закреплением их То же комплект 0—24,5 074 10 И 



68 
Продолжение табл. 8 

Состав звена 

Tun грунтовых насосов 

Состав работ слесарей Измеритель oH 20­1 1 я 500­60 (000­80 
{Pr 

1. Напрессование рабочего колеса с исполь­ 
зованием приспособления (специального крюка) 
на вал грунтового насоса, с предварительным 
навертыванием гайки рабочего колеса на вал, 6 разр.—1 10,5 14 17 34 18 

закреплением его и подгонкой шпонки по Ка­ 4 —2 1 колесо 6—65 387 0—7 253 

нанке вала или навертывание рабочего колеса 2, ­— 
на резьбовую часть вала. 2. Регулирование за­ 

зора между рабочим колесом и броневым 

диском 

Соединение вала грунтового насоса C валом разр. 1 агрегат —_ — — 
75 

электродвигателя с запрессовкой соединитель­ 2, ­— 
ных пальцев 

072 085 %1 88 oo 
Установка и закрепление сальниковой грунд­ То же комплект (405 05 ИП 415 

буксы с набивкой сальника 
7 5,1 

6 
s 

4,2 4,7 — a (21 

Установка и закрепление патрубка напорной yo. 1 патрубок — 5­35 92—63 25—85 
стороны грунтового насоса 

1,95 4,6 5,5 14 99 

Установка и закрепление напорного колена 1 колено 59 5­57 в 83 

со 
© 

грунтового насоса 

Продолжение табл. 8 

Состав звена 

Тип грунтовых насосов 

Состав работ Измеритель 8НЗУ, слесарей онзу’ ЗМ 50060 — 1000­80 
127, 7 

Е. 

1, Установка броневого диска, установочного 
и уплотнительного колец на крышку всасываю­ 
щей стороны. 2. Подъем и установка крышки 6 разр.—1 6 11,5 17,5 26 
всасывающей стороны корпуса грунтового насо­ 3 —1 1 комплект ———­ 

са на место с укладкой прокладки и регулиро­ 2, —! 3—68 1—05 10—72 15—93 

ванием зазоров между рабочим колесом, уплот­ 
няющим кольцом и броневым диском 

В том числе; 
установка и закрепление броневого диска B 5 раар.—1 р 

корпусе грунтового насоса при ранее установ­ 4 —/ броневой — 82 — 24 

ленном OpHyce и крышке напорной стороны 8 —1 диск 5—14 

постановкой прокладок 

установка и закрепление крышки всасываю­ 6 разр.—1 48 81 93 13 
щей стороны корпуса грунтового насоса в сборе 8 —/ крышка 25. 
и регулирование зазоров 2, ­— 2—94 4—9 5—70 17—97 

Установка и закрепление сальникового ком­ 4 разр.—1 1 компенса­ 
И 96, 

пенсатора 2,­ тор 5—91 

Установка и закрепление крышки люка грун­ 4 pasp.—1 крышка 
1,05 1,3 1,65 oT 

тового насоса с изготовлением прокладки 2, —1 р 0—587 0—72,7 0­92,2 



Продолжение табл. 5 
78 

Тип грунтовых насосов 

Состав звена Измери 8НЗУ, Состав работ слесарей т 
Ravn РИМ 800­80 1000­80 

12P­7 

Установка и закрепление секции всасываю­ 5 A955 2 3.9 3,9 tl 08 
щего пульповода со смотровым люком (реви­ 1 секция 
зией) 

2, 1­5 19 2—8 657 

Установка и закрепление коммуникационных 1,45 9,5 3,4 10,5 
трубок подвода и отвода воды от грунтового ор 3p a 1 комплект G—g5§ 1 2—0 827 29 
насоса с установкой арматуры и фасонных частей ” 

Установка и закрепление маслопроводных 
трубок подвода и отвода масла от маслонасоса 24 28 
к землесосному агрегату с производством гид­ То же То же 

14—34 16—73 
30 

равлического испытания 

Сборка и установка термосигнализатора 6 разр. прибо 2,3 31: 
4 з —1 р р 

1—63 

Присоединение магистралей, идущих к изме­ 5 paap.—I 0,57 0,72 1,75 3,4 р у разр комплект 
ригельным приборам 2, ­1 0—34,1 0—3 1—5 2—03 

Продолжение табл. 8` 

Тип грунтовых насосов 
Состав звена Состав работ слесарей Измеритель 8НЗУ, 20Р­11 

12Р­7 

Сборка и установка на место маслоохлади­ 5 разр.—1 
теля с производством гидравлического испита­ 3 „ —] 1 М2Сло­ 

— 38 И. 
ния под давлением 10 am 2 „ 1 охладитель 7—87 9—2 

Установка и закрепление крышки камеры 
1.65 3.9 73 охлаждения с заливкой масла и установкой 3 разр.— — 

маслоуказателя 
у pasp.—I 1 комплект 

0—91,6 1­78  4—05 
4 

Опробование грунтового насоса на воде и бразр.—1 5 5 5 a — г производство необходимой регулировки 4” Р 
—1 ое 3—54 3­54 3—54 3­54 35. 

Окраска грунтового насоса за один раз с 4разр.—1 2,1 4,6 6,9 
очисткой от ржавчины и шпаклевкой (маляр) То же 131 2­88 4—1 

Окраска грунтового насоса и всех трубо­ 
проводных коммуникаций за один раз‘ с очист­ То же — 

ы 
кой от ржавчины и шпаклевкой 

"”” 10—63 

а 6 B Г № 

со Примечание. Нормы времени и расценки графы „а“ строк № 15, 18, 20, 22, 23, 25, 27—29, 32, 35 и 36 распространяются на. 
сл грунтовые насосы типа ЗГМ­2М. 



В 23­34. Ремонт разрыхлителей (рис. 6) 98 

23 6 4 5 Ей 

8 ви 

Рис. 6. Разрыхлитель. 
1— рама; 2— фреза; 3 головной подшипник; 4 главный составной вал; 
5 промежуточный подшипник;: 6 — свертная муфта; 7 — шестерня главного 
вала: 8— опорный кронштейн; 9 редуктор; 1 — скользящий ролик; и­ 
всасывающий пульповод; 12­­труба подвода воды к подшипникам; 3­— 

электродвигатель. 

А. РАЗБОРКА РАЗРЫХЛИТЕЛЕЙ 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 

Тип земснарядов 

Состав звена 
Состав работ Измеритель 8H3, слесарей 7 ЗИ 500­60 1000­80 

10040К_, 
т 

— 

Выкладка на берегу клетки из шпал под с разр.—1 
раму разрыхлителя; выбивание клина или у 5,6 12,5 20 35 
отвертывание гайки; спрессовывание фрезы о 

” фреза 3—85 799 1—6 25—40 
с шейки вала домкратом 

co Тип земснарядов 

Состав работ слесарей Измеритель 8H3, 300­40 и 
iP 7 350­5001 500­60 1000­80 

Отсоединение и снятие головного патрубка 4 
всасывающей трубы „всаса“ 

у рр. патрубок 2 5—42 
Разборка системы водяной или масляной 

смазки вала разрыхлителя 
° To же комплект “a a =8 pasp 0­542 0­929 45 Gos 3 

’ — — 5 
Разъединение стыка секции вала, соеди­ 

ненного свертными муфтами или фланцами 7? стык a 6 0 Ne U aa 4 о, — mmr y ти ‚2 

Отсоединение и снятие тыльного броне­ 1,75 
диска „я бронедиск 097.8 5 

Снятие корпуса сдвоенного подшил 
с рамы разрыхлителя 

“me 3m Po 9 Я 4 0 6 

Снятие корпуса промежуточных подшипни­ 
ков с рамы разрыхлителя 

” То же То же 5 7 

Разборка промежуточного подшипника 5? 3p — а 
0,35 0,7 1,55 3,8 

с 0­196 091 056 Bo 3 

Отсоединение и снятие корпуса гол 5 
подшипника 

py senor 4 me 7—1 1 корпус — — A) т 9 
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ce 
© 

Состав работ 

Разборка головного подшипника с удале­ 
нием лигнофолевых планок 

Разборка головного подшипника с удале­ 
нием сальника 

Разборка упорной пяты вала разрыхли­ 
теля 

Разборка радиально­упорного подшипника 
диаметром 260 mM со снятием упорных колец 

Отсоединение и снятие корпуса промежу­ 
точного подшипника с рамы разрыхлителя 

Снятие кожуха открытой пары шестерен 

Разборка механизма привода вала разрых­ 
лителя (без спрессования шестерен и полу­ 
муфт) 

Снятие головной секции вала разрых­ 
лителя 

Состав работ 

Снятие промежуточной или задней секции 
вала разрыхлителя с напрессованной шестер­ 
ней или полумуфтой 

Снятие первой или третьей промежуточной 
секции вала разрыхлителя 

Снятие второй промежуточной секции вала 
разрыхлителя 

Снятие задней секции вала разрыхлителя 
с напреёсованной шестерней 

Снятие напрессованной малой цилиндриче­ 
ской шестерни с вала 

Снятие напрессованной большой цилиндри­ 
ческой шестерни с вала разрыхлителя‘ 

Снятие и разборка папильонажного блока 

Состав звена 
слесарей 

4 разр.—1 
3, 

4 разр. —1 
8 „ —l 

То же 

4 разр. —1 
2 „ ­— 

То же 

4 разр.—1 
3, —2 

4 разр.—1 
8 

1 

iT ‘роболжение табл. 

Тип земснарядов 

Измеритель 8H3, 300­40 и 
12P­7 500­60 1000­80 ок 380507 

т 0 
2—60 

0,45 3,2 2 Ti з и oN 
056 Гы 1 

1,55 1,7 
1 —_ 12 me 

0­95 15 

4—55 

2 
— —_ — 14 корпус —в 

4,4 15 кожух ii 

привод — 5,5 12,5 12,5 16 
{—18 71—25 1—5 

секция 0,68 2,4 8,5 13 17 
0—37.5 1—4 474 

Состав звзна 
слесарей 

4 разр.—1 
8 oP —] 
2, — 

То же 

4 разр.—1 
2, ­— 

Тип земснарядов 

Измеритель 8H3, 300­40 и 
Е 350­50Л 500­60 1000­80 

0,65 1,7 2% секция — “Я 
565 098 139 

18 

То же — 85 19 
4—74 

46 29 
25—57 

— —­ 91 
14—50 

3,1 4,2 93 99 
11 245 524 

10 11 30 — 23 
583 654 15 

0,42 2,2 4,4 
1 6. 7% «0=33,5 059 12 2% 

24 

ааа м Проболжсеныя maon. 
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16 

Состав работ 

Снятие и разборка блоков нижнего поли­ 
спаста 

Снятие и разборка блоков верхнего поли­ 
спаста 

Разборка скользящих роликов со снятием 
стопорных планок 

Снятие упорного кольца (бугеля) радиаль­ 
но­упорного подшипника 

Разборка роульса 

Разъединить стыки рамы разрыхлителя 

Примечание. 
мастерских Ш. вр. н Раси. no строкам №. 24 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Состав работ 

Очистка и промывка деталей разрыхли­ 
теля 

Пришабривание вкладышей головного 
подшипника по валу с вырубкой канавки 
на вкладыше для смазки 

То же, для вкладыша опорного подшип­ 
ника вала 

То же, для вкладыша упорного подшип­ 
ника 

Пришабривание вкладыша сдвоенного под­ 
шипника 

Пришабривание поверхности дисков упор­ 
ной пяты 

Состав звена 
слесарей 

4 разр.—1 
2, — 

То же 

8 разр.—1 

4 разр.—1 
8 

Состав звена 

Слесарь 
2 разр.­ 

Слесарь 
5 разр. 

То же 

Измеритель 

комплект 

То же 

1 ролик 

1 кольцо 

роульс 

1 рама 

Измеритель 

1 разрых­ 
литель 

1 подшил­ 
ВИК 

То же 

Продолжение табл. 1 

Тип земснарядов 

8H3, 300­40 и 12P.7 500­60 1000­80 100­40K 350­5001 

3,5 9,3: 13 95 
1—96 5—20 71—27 

5,9 16 2 5 
83—30 8—94 12—30 

0, 185 0,56 3,8 3,8 57 
0—10,3 0—1,3 2­12 2—12 

3,3 08 
1—84 

_0,31_ 29 
0—17,2 

в — 30 
7—67 

a 6 B r Ne 

B случае, если разборка папильонажных блоков верхнего и нижнего полиспаста производится в механических. 
6. умножать. ‚на о. 

Таблица 2 
Тип земснарядов 

8НЗ, 300­40 и 12P.7 ПТ 350­5001 500­60 1090­80 

3,7 5,6 7,8 8,5 
1—82 2—76 3—85 4—19 

6,3 9,7 
2 

4—42 6—81 

3 3,7 
3 28—11 2—60 

2,8 
1—97 4 

5,5 
3—86 

5 

8,9 
6—25 6 
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£6 

Продолжение табл. 2 

Тип земснарядов 

8H3, Состав работ Состав звена — Измеритель 
OP] 2 300­40 и 500­60 1000­80 
100­ 

Слесарь 1 подшил­ 1,65 7 Подогнать лигнофолевый вкладыш голов­ 
Бе pe р oan is ного подшипника по валу из планок разр. 

Забивка лигнофолевых планок в корпус Слесари 4,4 8 головного подшипника, изготовление рези­ pasp.—I То же — 
—_ 

5—5 новых манжет с постановкой их и 4“, — 

колец на место 

Слесарь 8,5 — 9 Произвести замену лигнофоля головного 
one pb р 

— я подшипника разр. 

5,5 10 320 То же » — — 
3—4 

4,5 
11 260 » » — — 2—8] 

Произвести замену лигнофоля 8 4,1 9 Ke — — — радиально­упорном подшипни 
удалением старого лигнофоля при 240 2—56 
диаметре подшипника в мм 3,2 3,8 13 190 » 7 

— 

26 2—8 
2,5 

— 14 2.146 tet ne Bates we TL. 1—56 
Продолжение табл. 

Тип земснарядов 
Состав работ Состав звена Измеритель 8H3, 300­40 и 12P­7 и 500­6 1000­ 100­40K 350­50J1 0 000­80 

п роизвести замену лигнофоля в промежу­ 
точном подшипнике с удалением старого «слесарь 1 подшил­ 4,4 

is лигнофоля разр. —1 ННК 575 
Слесари Произвести замену вкладышей головного 5 pasp.—] т 38 подшипника под шейку Bana фрезы „= о же — — 16 2 ы 2217 

125 Токарь 
шейка 1,95 4 разр.—1 1—5 — 17 

145 To же To же — 2,5 
18 1—56 Проточка и шлифование после 

3.6 3 электронаплавки шейки вала диа­ so» oe 6 
19 метром в MM 2—25 995 

4,6 ‚ son non 4,6 
20 2—88 2—88 

360 а os 8,5 
21 



76 
Продолжение табл. 2 

Тип земснарядов 

Состав звена Измеритель 8H3, 300­40 и 0­60 1000­80 Состав работ uP a 00­40 я 50 

1,65 
22 

Протачивание по размеру радиально­упор­ 
5 Токарь 1 подлит гв 

ного подшипника диаметром 320 um разр. 

nee Протачивание по размеру промежуточного То же То же =e 
подшипника 

— — Ts 24 Протачивание упорного кольца радиально­ 
on кольно я 

упорного подшипника (бугеля) 

0,135 95 Протачивание и шлифование ролика роуль­ 
4 Тока pe F ролик в 

са после электронаплавки разр. 

0,55 9% 
12 goneears 1 шестерня 0—34,4 

Заправить выработку зубъев ци­ разр. 

линдрических шестерен при числе 
09 i зубъев 

48 То же То же 1—38 

Продолжение табл. 2 

Тин земснарядов 
Состав работ Состав звена — Измеритель 8H3, 300­40 и 12P­7 н  ‘350.50Л 500­60 1000­80 100­40K 

0,61 0,61 0,61 0,61 
Опиливание по шаблону зуба шестерни Слесарь р 

8 5 pasp.—I yo 0838 0­25 Was ов 2 
после электронаплавки 

Исправление шпоночных канавок и пазов Слесарь 2,2 в свертных полумуфтах после электрона­ 
— плавки умуфтах ОН 3 pasp.—I 1—22 29 

Выправление кольца фрезы земснадяда на Слесари ‚2,3 3 плите с нагревом я 5 разр. —1 1 кольцо —59 [55 
— 30 

Замена опорной оси разрыхлителя с выве. _„С/Лесари 1,3 1,55 4,2 шиванием фермы при помощи домкрата р разр —1 ось 0—77,7 0—92,6 2—5 31 

Смена ножа фрезы Ppa, 1 но tl 2,5 
30 

зр.— Kx 7 —_ 
2 9 PsP 15 19 96 



© Продолжение табл. 2 

Тип земснарядов 

Состав работ Состав звена Измеритель is: 300­40 и и 500­60 1000­80 
100­40К 350­507 

Изготовление стопорной планки скользя­ Слесарь 0,2 0,2 
щего ролика 3 разр.—1 Планка 

O—11,1 090—111 
8 

Проверка в центрах и зачистка валика ТоКаре 0,2 
роульса 4 разр.—1 ВАЛИК 0125 м 

Слесари 
Смена резинового шланга на воде с по­ 6 разр.—1 55 

мощью плавучего крана 3°), —2 1 шяавг — 

30­98 35 
2 „­3 

одинар­ a лесари, 4,4 36 Смена резиновой прокладки на ной разр.— — 

5—56 
всасывающем трубопроводе, Ha 2 

воде 5,5 
То же То же — — 583 37 

Слесари „ 
Изготовление всасывающего патрубка из Р. 17,5 

листовой стали 3° азр a патрубок 19—33 38 

В. СБОРКА РАЗРЫХЛИТЕЛЕЙ 
Hamar: еде 



Состав работ 

Запрессовка втулки головного подшип­ 
ника 

Сборка головного поднипника с набивкой 
сальника или постановкой резиновых ман­ 
жет 

Установка, центровка и закрепление кор­ 
пуса головного подшипника 

Установка с закреплением на месте го­ 
ловного, промежуточного и сдвоенного под­ 
шипников, упорной пяты с выверкой корну­ 
о одаитников по струне (5 подшипни­ 
ков 

Состав звена 
слесарей 

4 разр.—1 
2 » —/ 

5 разр.—1 
3 „­ 
2 ­1 

5 разр.—1 
4 —l 
2 ” 

5 разр.—1 
4 „ —l 
2 „­ 

Тип земснарядов 

Измеритель 8H3, 300­40 н 
12P­7 500­60 100­ sok 350­50J1 

2,5 
втулка 1—4 

1 подшил­ 0,85 4,6 4,4 
ник 0—49,6 2—68 2—57 

17 
1 корпус. 93—83 

разрыт­ _16,5_ 
литель 10—01 

1000­80 



86 Продолжение табл. 

Состав звена 

Тип земснарядов 

Соста работ слесарей Измеритель Се ФН 00­60 0+ 
100­40K 

—/ головной секции вала разрыт­ разр. 6 5 teen e naapeccosansol фрезой с помощью i 1 секция — Е 
домкрата и электрической лебедки 8, 4­ 

5 разр.—1 0,73 9,5 10 25 
6 Установка головной секции вала разрыт­ 9 © 7 То же Bs CE x33 9—5 лителя 2" 

5 pasp.—! 1 подшил­ 0,56 1,35 31° Иа 7 Сборка промежуточного подшипника I HK 95 7 «18 55 

5 Сборка радиально­упорного подшипника 1 10, 8  амегром "960 MM с постановкой упорных 5 РОЗ I To же 587 
колец 

A 

4,2 о Установка с выверкой корпуса промежу­ 5 1. 9 точного подшипника на раму разрыхли­ 5Р P 7 1 корпус 55 теля 

— 

66 

Продолжение табл. 8 

Состав работ Состав звена Измеритель 8H3, 

Tun земснарядов 

слесарей 
орт ЗОО 500­60 1000­80 
100­40K 

Установка промежуточной или задней 5 разр.—1 
0,65 1 ‚75 3,1 

G 
секции вала разрыхлителя с напрессованной 3 —J 1 секция 1 шестерней или полумуфтой 2,— 0—27,9 1­02 1—8 

Установка с помощью тали и закрепле­ 
ние в подшипниках задней секции вала раз­ 5 pasp.—/ To же 

7,9 
it рыхлителя с напрессованной шестерней и ol ° 

5—24 полумуфтой 

Установка с помощью плавучего крана и 5 —1 закрепление в подшипниках задней секции 4 
разр. 2,5 

12 вала разрыхлителя с напрессованной ше­ 8" » 1—57 стерней 

Установка первой или третьей промежу­ ор a3) —! 8,5 13 точной секции вала разрыхлителя 
2 9 48—96 „ 

Установка второй промежуточной секции 6.3 
{4 вала разрыхлителя То же "9 3—67 



ool 

— 

Состав работ 

Установка задней секции вала разрыхли­ 
теля с напрессованной шестерней 

Напрессовка большой цилиндрической ше­ 
стерня Ha вал разрыхлителя 

Напрессовка малой цилиндрической ше­ 
стерни на вал 

Сборка упорной пяты вала разрыхлителя 

Установка упорного кольца (бугеля) ра­ 
диально­упорного подшипника 

Сборка механизма привода вала разрых­ 
лителя (без напрессовки шестерен и полу­ 
муфт) 

Состав работ 

Центрирование стыка валов, соединение 
и закрепление их с установкой свертных 
муфт или постановкой болтов во фланцы 
валов 

Установка тыльного бронедиска и закреп­ 
ление 

Насадка фрезы на коническую или ци­ 
линдрическую шейку вала с забивкой вала 
или завертыванием гайки 

Сборка и установка блоков нижнего по­ 
лиспаста 

Сборка и установка блоков верхнего по­ 
лиспаста 

Установка на место головного патрубка 
всасывающей трубы „всаса“ 

Состав звена 
слесарей 

5 разр.—1 
8, —/ 
2 ” —1 

6 разр.—1 
3 м —1 
2 4 —2 

6 разр.—1 
a —1 
2 

5 разр.—1 
2 р —1 

4 разр.—1 
2 „ —1 

5 разр.—1 
8 4 

2, ­— 

Состав звена 
слесарей 

5 разр.—1 
2 я —1 

То же 

6 разр.—1 
3 ЗР —] 
2, —2 

5 разр.—1 
3 —1 
2, — 

То же 

4 разр.—1 
2 » —1 

Измеритель 

1 секция 

1 шестерня 

То же 

пята 

кольцо 

привод 

Измеритель 

1 стык 

1 фреза 

Г комплект 

То же 

I патрубок 

Продолжение табл. 3 

Тип земснарядов 

нра 3040 50050 1000­80 
100­40K 

26 
— — 5 

11 14 15 34 
6—41 8—16 8—74 19—82 

3,5 3,5 4,6 5,8 
2—14 2—14 2—82 3—55 

1 85 2 2 —_— 
i—1 i—31 

4,9 
— — 2—74 

8,5 23 23 
4—96 13—42 13—42 

i 

8H3, 

15 

16 

18 

19 

20 

Продолжение табл. 

Тип земснарядов 

300­40 и 10р­7 500­50 1000­80 004 350­50 ° 

3 3,7 1,75 1,75 
1—79 2—21 1—05 1—05 

2,1 
1—25 

I] 19,5 30 39 

6—41 1—6 17—48 22—73 

4,2 10 13,5. 
2—6 5—61 7—57 

оо 185 
2—98 10—37 14—02 

9,7 
5—42 

22 

23 

24 

25 

26 



Продолжение табл. 3 

ы Тин земснарядов 

С а 
Состав работ слесарей, Измеритель ae 300­40 Е 500­60 1000­89 

100­40K 

0,29 0,85 5,1 5,9 
Сборка и установка скользящих роликов р разр.—1 L ролик рвя dais sag 5 97 

© осями и стопорными планками » 

6 0,68 1,85 4,2 7,1 
98 Сборка и установкг папильонажного ONO­ То же блок 38 8 5—5 <5 

Ha 

А fi 1,75 3,1 16,5 16,5 оо Сборка системы водяной или масляно 
8 комплект див Ев о с 6 

эмазки вала разрыхлителя 

5 1 9,3 12 30 Производство гидравлического испытания разр, 1 система 5 i 
водяной системы вала разрыхлителя 204 

4,4 
7 Установка и закрепление кожуха откры­ 4 разр.—1 кожух 5 3 

той пары шестерен 2 —46 
0,48 3 

Сборка роульса 4 разр.—1 1 роульс 030 — 

Продолжение табл. 

Тип земснарядов 
Состав 3 Состав работ слесарей Измеритель 8H3, 30040 и 12P­7 и 500­ 350­БОЛ 00­60 1000­89 

Установка, нумеровка и проверка глуби­ 4 разр.—1 глуби­ 4,4 
номера » —] номер 2—60 33 

Опробование разрыхлителя вхолостую и 
под нагрузкой, с центрованием элементов 6 составного вала, подтягиванием гаек на 3 

разр.—1 1 5,5 9,3 55 35 болтах, провертыванием вала вручную H OT 2 
„ —1 тель 5 5 — аоа, 34 электродвигателя с устранением неисправ­ „ —2 val 542 14—57 2—4 

костей 

Окраска разрыхлителя за один раз с очи­ 4 pasp.—I 3 15,5 9 разр То 3 41 
сткой стальными щетками от ржавчины (маляр) же 3—94 9—69 24—33 25—63 35 

Примечания: В случае если сборка пап нльонажных блсксв, блоков верх спа нических мастерских, Н. вр, н Расц. по строкам № 24, 25 и 28 умножать на 0,7 SPANCTO в нижнего полиспаста производнтся в меха­ 
2. Прн выполнении работ на берегу при помощи узопо Н 

1 
ъем bi en 

at 2 № 23 умножать на 0,6. 
ру дъемных мехенизмсв с механическим приводом Н. вр. н Расц, строк 

— 



В 23­35. Ремонт редукторов 
” 

А. РАЗБОРКА РЕДУКТОРОВ 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 
Таблица 1 

Тип редукторов 

Состав Изме­ 
червячный цилиндрический 

Состав работ звена сле ригель 
cape wins Ч  PM­350  P­10 P­156 РМ­850 P­422 

Отсоединение крышки люка 0,11 0,15 0,08 0,065 0,25 0,85 
от корпуса со снятием и уда­ разр. ка 2 
пением прокладки 

15 0,38 4,7 9 Спуск масла из редуктора Г ре­ 0,125 0,85 _0,15 0,38 ——~ 2 

с отвертыванием пробок 
То же дуктор 0—21,1 72—61 

Отсоединение и снятие тор­ 0,084 0,19 
— 

0,084 0,19 0,25 0,59 3, 

новой крышки подшипников 7 Ka 0—105 7 

Отсоединение и снятие 
крышки редуктора (у червяч­ 1,05 1,45 0,86 0,85 0,93 1,4 3,3 4 разр. То же — —= «(Ta вых редукторов вместе с чер­ 0—481 5 0—5 
вяком) ” 

Вынимание из корпуса чер­ тр же 1 ко. 0,55 1,05 
5 вячного колеса с валом песо 

— — 

Продолжение табл. 1 

Тип редукторов 

Состав Изме­ червячный цилиндрический 
Состав работ звена сле­ ритель саре 

6 9 PM­350 Р P­156 PM­850 р­422 

быстроходного разр. 1 вал 0,02 0,17 0,29. 0,89 6 
Вынимание ° 1 0—16,2 
из корпуса 

вала (с ше­ 
пр оку точ То же То же 702 0,195 oie 0,8 

7 oe 7 
стернями) — 

0,04 0,99 1,1 4,1 х „ „ — ee 8 тихоходного 5­55 
Выпрессовка вкладышей 

вкла­ 0, 17 0,21 0,115 подшипника из крышки редук­ 
— 

тора 
рышки редук­ разр. 

Abi 0—13, 0—07,2 9 
Снятие червячного вала 

с разборкой подшипников чер­ 5 разр. 1 чер­ 3 5. 10 вячного ‘вала редуктора ‚як 179 3—0 

Снятие — напрессо­ 1 под­ 0,25 0,27 
ванного роликового или 

5 разр. 
090—176 05 и 

шарикового  подшип­ 
ника с вала диамет­ 
ром в ии 130 То же Тоже 0,46 12 

oO 



2 Продолжение табл. 1 

Тип редукторов 

Состав Изме­ червячный цилиндраческий 
Состав работ звена сле­ ритель 

сере re Ч­8  PM­350 P­1) Р­155 РМ­850  Р­422 

1 под­ 0,49 0,49 
13 

Снятие — напрессо­ 150 15 разр. 4 O34, 
ванного роликового 

0.58 или шарикового под­ — — — 14 
шинника с вала диа­ 180 То же То же 0—40,7 
метром в им 0,65 

200 „а „я 
— 15 

6 разр. 
Снятие с вала на­ 916 3° "Р 1 ше­ 10,5 16 

прессованной  цилинд­ стерня 6—43 
рической шестерни m= 
24 ИЛИ m=6 с ЧИСЛОМ 1,5 1.5 80—96 „293 Тож о И зубьев gos 0—94,3 0­94,3 

3,9 
18 

Снятие с вала на­ “9 То же » — 2—45 
прессованной  шестер­ 
HH @=6 с числом 

5 зубьев 
65 » 2 » — — — Dame] 19 

Продолжение табл. Ё 

Тип редукторов 

Состав червячный цилиндрический 
Состав работ звена сле­ тель сарой 4.4 

595  Ч8  №РМ­350 2­0 — 2Р­156  №РМ­850 — Р­422 

1 ше­ 6,3 
Снятие с вала наз 122 — — — — —= № 

прессованной  шестер­ бразр.  СТЕРЕЯ 86 
Ha m==6 с числом 
зубьев 2 » 7,2 

2] 138 То же — — aH 

Спрессовывание с 
вала цилиндрической 5 разр. 3,6 291 
шестерни с числом 7 

— 25—56 sy6ben 

To же ар 185 
” 0—80,7 

Снятие с вала на­ 6 прессованной Wecrep­ jog 
разр. 15 og ви m==10 с числом » t—74 

зубьев ы 

Снятие с вала напрессован­ 5 разр. 1,25 25 —. вых конических шестерен „я — 
£0 



301 

Состав работ 

Снятие с вала напрессован­ 
ного червячного колеса 

Снятие напрессованного вен­ 
ца червячного колеса с отвер­ 
тыванием болтов 

Снятие напрессованного бан­ 
дажа с цилиндрической me­ 
стерни 

Вывертывание из корпуса 
и разборка маслоуказателя 

Отсоединение корпуса ре­ 
дуктора от фундамента и ук­ 
ладка его на палубу 

Состав 
звена сле­ 

сарей 

5 разр. 
2 

4 разр. 
2 

Б. РЕМОНТ РЕДУКТОРОВ 

Изме 
червячный 

ригель 
wig Ч­8 — РМ.­350 

1 ко­ 2 5,5 
лесо 1­20 3—29 

1 в. 0,29 0,46 
нец 

1 бан­ 
даж 

мас­ 0,056 0,056 хоука­ 
затель 

кор­ 0,63 0,93 
nyc 0—52 

а 6 B 

Нормы времени и паспеним ша тон. 

Тип редукторов 

Продолжение табл. 1 

цилиндрический 

P­10 P­ 156 PM­850 

0,85 
0—50,8 

0,056 0,19 
1 

0,63 1,35 
0—55,2 0—75,5 

r д е 

P­422 

26. 

27 

28: 

29 

30: 

Ne 



601 

Состав работ 

Очистка, промывка и вывар­ 
ка деталей редуктора 

Обработка однозаходного 
червяка после электронаплавки 
по шаблону 

Проверка в центрах и шли­ 
фование шеек червяка 

Зачистка шеек вала колеса 
или вала шестерни редуктора 

Исправление после электро­ 
наплавки шпоночных канавок 
вала червячного колеса 

То же, быстроходного вала 

Разряд 
рабочих 

Слесарь 
2 разр.—1 

Слесарь 
5 pasp,—I 

Токарь 
4 pasp.—l 

Слесарь 
4 разр.— 

То же 

тель 
червячный 

4­4 
и 4­6 48 

1,7 1,7 
0—83,8 0—83,8 

0,59 0,85 
4 

0,38 0,51 
‚9 

1,05 1,25 

0,93 1,15 
9 

Тип редукторов 

цилиндрический 

РМ­350 Р­10 Р­156 РМ­850  Р­422 

1,95 2,1 2,3 9,3 
1—04 1—3 4—58 

1,05 1,5 2,4 
15 

0,46 

Ww 



Ol 
Продолжение табл. i) 

Tum редукторов 

Разряд 
Состав работ рабочих 

Исправление после электро­ Слесарь, 
наплавки шпоночных канавок 4 разр.— 
тихоходного вала 

Зачистка заусениц 3ySbeB Го же 
венца червячного колеса 

11—14 в 

22—26 >» 
Запрессовка зау­ 

сениц зубьев ше­ 
стерни с числом 88 зубъев 85 8 n в 

120—150 „я 

Пришабривание втулки на Слесарь 
валу 5 разр.—1 

Состав работ 

Изготовление вкладышей 
подшипника из втулки с вы­ 
рубкой масляных канавок 

Выточка червяка из заго­ 
TOBKH, шлифование шеек и на­ 
резание резьбы 

Изготовление упорной шай­ 
бы червячного колеса 

Выточка нового стакана из 
ОТЛИВКИ 

Изготовление масляного 
скребка 

Изготовление замочной 
шайбы 

Изготовление установочного 
кольца между роликовым и ша­ 

— риковым подшипниками разме­ 
ром 96Ж30Ж12 ми 

Разряд 
рабочих 

Слесарь 
5 разр. 

Токарь 
6 разр.—1 

Слесарь 
3 разр.—1 

Токарь 
4 pasp.—I 

Слесарь 
3 разр.— 

То же 

Токарь 
4 разр.—1 

и цервячный цилиндрический 
3Me­ 

™ 
НН 4­8 PM­360 P­10 2­18  РМ­850  Р­422 

0,93 1,35 — 
вал 0­84, 

в. 0,29 0,42 
нец O—18,1 0—26,3 

ше­ 0,24 
стерня 5 

0,73 
To же — 

1,85 — 

"о о 
4,1 

me” 2—56 

втул­ — — 1,9 — — 

ка i— 3 

we 

3. 

ly 

Bi 

Продолжение табл. 2 

Тип редукторов 

Изме­ червячный цилиндрический 
ригель 

ais 98  РМ­350 240 2­56 РМ­850 42 

1 под­ 0,99 1,95 
шип" 069,5 0—87 — 

НИК 

1 чер­ 3,4 5,5 
вк 59 а о о 

1 шай­ 0,145 0,28 
ба 008 0655 

ста­ 1,9 2,3 
кан 1—9 1—4 

скре­ 0. бок о, 

шай­ 0,29 
ба 

коль­ 0,34 
no 0—21 

14 

20 



Продолжение табл. 2 

Tan редукторов 

червячный цилиндрический 
Разряд Измерни­ 

Состав работ рабочих тель nee 4­8 PM­350 +10  P­156 PM­850  Р­422 

Выточка упорного кольца Токарь 1 коль­ 0,42 — ai 
4 pasp.—l — lo 

Сверление отверстия H Ha­ Слесарь То же 
0,084 99 

резание резьбы в упорном 4 разр.—1 
кольце 

Заливка баббитом вклады­ 
шей подшипника с выплавкой 
старого баббита, обезжирива­ Слесарь ПОД­ 2,5 
нием, травлением и лужением 6G разр.—1  ШИП­ — г — 

поверхности вкладыша, выруб­ НИК 

кой канавок для смазки и при­ 
шабриванием по валу 

Пришабривание вкладышей Слесарь ту ще 
1,35 2h о 

по валу редуктора 5 разр.—1 1—47 

Замена распорной втулки Слесарь 1втул­ 0,33 5 
вала 8 разр.—1 ка 

со т Продолжение табл. 2 
© oS Тип редукторов 

Разряд Изме­ червячный цилиндрический Состав работ рабочих ригель 
9­4 

в 9.6 Ч­8 PM­350  Р­10 Р­156 PM­850  р­429 

Изготовление прокладок из Слесарь про­ 0,8 картона на фундамент под ре­ 3 pasp.—I № 
дуктор 

Изготовление прокладки из 
картона для крышки верхнего To же То же 9,056 0,125 0,18 люка 0—03, 0—10 7 

То же, для крышки боко­ 
вого люка 

р 
в о я 

0, 094 0,8 28 0—10 

То же, для крышки корпуса А ‚, 03 0,68 0,51 0,8 1,2 
0—16.7 037,7 0—4, 2 

То же, для крышк 
muta 

рышки под ‚ „, 0,056 0,084 0,24 
30 

а 6 B г д е ж № 
ео Примечание. При изготовлении прокладки из клингерита Н, вр. и Расц, строк № 26—30 умножать на 1,35. 



В. СБОРКА РЕДУКТОРОВ 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

РТ 
Таблица 3 

Тип редукторов 

*8 

червячный цилиндрический 
Состав работ еее ars 4­8 РМ­350 2­10  Р­156  РМ­880  Р­422 

Установка и выверка кор­ 5 разр.—1 кор­ 0,85 1,1 0,93 0,85 1,45 1,9 5,7 I 
пуса на фундаменте и sakpen­ 2 nyc 050.8 0—85,7 1—14 2—1 
пение болтами 

Напрессовка венца на чер­ 4 pasp.—1 1 ве­ 0,46 0,85 9 вячное колесо и закреплено 9° He 0—25,7 0—475 
болтами 

1 не 0—25,7 0—47,5 

Напрессовка ва вал червяч­ 5 разр.—1 1 ко­ 2,5 7,6 3 ного колеса 2 —1 seco 149 4­54 — — 

6 pasp.—! ще. 14,5 
Напрессовка, на Ban 216 3 „ —! стерня 

— 8—8 
4 

цилиндрической — ще­ 2 „­— 
стерни т=4 или 
т 6 с числом зубь­ 

0.2 99 ев 5 разр.—1 
80­96 PNT) Tome р В 

° 

Состав работ 

18 

Напрессовка на вал 49 
шестерни т 6 счис­ 
лом зубьев у 

65 

122 

138 

То же, m= 10 106 

Напрессовка на вал кониче­ 
ских шестерен 

сл 

Состав звена 
слесарей 

5 разр.—1 
3. 

5 разр.—1 
2 

То же 

6 разр.—! 
„ —/ 

—/ 

2 5 

5 
3 разр. J 

Изме­ 
ритель 

червячный 

Ч­4 
и Ч­6 48 

8: 

РМ­350 

Твп редукторов 

цилиндрический 

Р­Ю Р­156 

5 
22—14 

1,7 
j­—(2 

Продолжение табл. 

P.422 

5,7 
и 8 

72 
4% 

8,9 
54% 10 

12 
8 

a ром 



Продолжение табл. 8 

Тип редукторов 

Состав звена Изме­ червячный цилиндрический 
Состав работ слесарей ригель 

wins 4­8 РМ­350 P­10  P­156 PM­850 P­422 

Напрессовка бандажа на ци­ © разр.—1 1 бан­ 1,25 i4 
линдрическую шестерню 2 „ ­1 дж 0—74, 

Постановка вкладыша под­ 4 pasp.—i 1под­ 0,195 15 
шинника 

Сборка крышки червячного 
редуктора с напрессовкой под­ 1 шинников, установкой червяка 3 разр. 1 утор mice 16 
и креплением крышек подшил­ 2—51 
НИКОВ 

Сборка крышки червячного ре­ 
дуктора с напрессовкой подшил­ 6 разр.—1 93 никон, установкой червяка и —IJ Тоже ane 17 
креплением крышек подшил­ 2 —I 5—70 
ника 

0,42 0,51 
Напрессовка роли­ 85—90 3 разр —1 1 под 

99 is 
KOBOTO или шариково­ м ad 

го подшипника на вал 0.75 диаметром в мм 130 То же, То же 19 

п ‘родолжение табл. 8 

Тип редуктора 

че Состав звена — Изме­ рвячный цилиндрический ос С тав работ слесарей ригель 

и 9.6 Ч­8 — РМ­350  Р­10  Р­156  РМ­850 р.499 —— ИЯ К и 
150 5 разр. 1 1 под­ 0,85 0,85 

7 0—5, 05 
2 

Напрессовка роли­ 
кового или шарико­ 1,0 
вого подшипника ва 180 Tome To we 

0 a 1 
вал диаметром в мм 

— 

200 я в 
1,15 

22 

Установка червячного Ко­ 
леса с валом и укладкой вкла­ 4 209.1 Ko; 1,45 2. 
дышей в корпус редуктора » Г 10 0—1 12 3 

Установка вала 
б с шестернями в ыстро­ 

То же вал 
0,02 0,21 0,56 2,2 

корпус ходного ‚ 31 щ 34 

Zit 



TT родолжение табл. 
с 

Tun редукторов 

илинарнический 
Состав звена Измерн­ червячный i Р 

Состав работ слесарей тель 

не Ч8  PM­350 P­10 Р­155  РМ­850 ——P­422 

промежу­ 4 разр.—1 0,04 0,23 0,84 1,1 25 
точного 2 вал 

0—47 0—61 83—30 
Установка вала 

с шестернями в 
корпус THXO­ 0,05 0,36 1,7 6,5 76 ‘Oy — — af ao 26 

XOAHO­ To же То же 0­55 3—55 

Установка и закрепление 1,25 о 049 1,05 135 2,3 5,3 07. редуктора с укладкой aoe крыш­ 5 гв 5 5% 

Установка и закрепление 9 2 0,98 og 

торцовой крышки подшипни­ 8 разр.—1 To же 0,094 0,29 0,125 0,42 0,3 28. 
KOB 0—16,1 

Установка и закрепление 
крышки люка с укладкой То же non 

0,125 0,25 0,125 0,38 0,89 299 

Продолжение табл. 8 

Тип редукторов 

Состав работ ин на ме penne unnnapasecsn 

Ч.4 
н U6 Ч­8  [РМ­350  P­10 Р­156 — РМ­850  Р­422 

L 
Сборка и установка масло­ 

указателя и маслоспускового 4 разр.—1 Масло­ 0,125 0,125 0,125 0,24 0,42 4 болта (пробки) Уна" 0—07,8 0—07 90—07 0—5 0 

1 
Заливка масла в редуктор 8 pasp.—! редук­ _0,047 0,25 —_ 0,094 0,195 3,6 31 тор 0—02,6 0—13,9 95—00 

б 
Испытание редуктора в ра­ 

oTe с регулировкой и устра­ 6 2,2 2,2 2,2 2,2. нением обнаруженных дефек­ © 2932.1 To же fie Tq т £5 
ен 

Py дефе 1—74 1­74 174 1—4 ла 92 

Окраска редуктора за один 
раз с очисткой от ржавчины и 4 разр.­—1 059 0,98 0,59 1,5 4,2 
шпаклевкой (маляр) 0—58,1 2—8 33 



eS В 23­36. Ремонт электрических лебедок 

А. РАЗБОРКА ЛЕБЕДОК 
лице 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблиц 
Таблица 1 

Грузоподъемность лебедок в т 

Состав звена 
Состав работ слесарей Измеритель 

2,5 8,5 10—15 25 

0,64 0,84 9 с лебедки 3 разр.—1 1 комплект 0,29 0,5 м Снятие ограждения и кожухов д 
9 

P ЭР —! 0—15,2 0—30,9 0—33,5 0—44 

— 84 2 
Отсоединение, снятие со стоек и разборка 5 разр.—1 механизм 

5—02 
тормозного механизма 2 „1 

3 2 ‚39 — 

Отсоединение и снятие ленточного или коло­ 9 разр.—1 1 тормоз 0,29 0,32 
8 x 3 1.6 

дочного тормоза 0—16,1 09—17, 

5 — 4 
Отсоединение и снятие электромагнита 4 разр.—1 электро­ 0,230 0.3 0 6 

КМТ­2, КМТ­101, КМТ­102 8 —l магнит 0—13,6 0—17,7 0—:6, 

2 7,3 5 
Снятие барабана с рамы лебедки и укладка 4 разр.—1 барабан 

— at <8 
его Ha палубу с отвертыванием пресс­масленки 2 4 —1 2—4 — 

— 6 
Снятие барабана в сборе и укладка его Ha То же То же 3,4. 

палубу с отсоединением рамы лебедки, опорного 1—90 
подшипника и снятием крышки редуктора 

1 
Снятие собачки храпового колеса 4 разр.—1 1 шт. — tg 

ие 
епп mes aires 

Продолжение табл. 1 

Грузоподъемность лебедок в т 
‘ Состав звена Состав работ Измеритель слесарей рите 

2.5 8.5 10—15 95 

Снятие промежуточного вала с откреплением 5 разр.—1 1 вал — 7,6 9,5 8 
подшипников напрессованной шестерни храпово­ 2 „ 4—54 5—68 го колеса и полумуфт 

Снятие корпуса подшипника лебедки с отсос­ 4 разр.—! подшил­ — 1,15 1,8 9 
дивением от фундаментной рамы 8, ННК 0—87,9 1—06 

Отсоединение опорного подшипника от вала 5 разр.­1 То же 0,41 — — 10 
барабана с откреплением крышки подшипника, 0—28,8 
снятием торцовой шайбы, опрессовкой с вала 

у 

барабана шарикового подшипника, снятие рас­ 
порной втулки и сальниковой набивки 

Снятие промежуточного вала 5 разр.—1 То же — 3,6 11 
2 ‚„­ 2—15 

Снятие выходного вала с разъединением муф­ 5 разр.—1 То же — — 3,3 12 
ты предельного момента Bo ­1 1­5 2 —1 

Выпрессовка вала из барабана лебедки 4 разр.—1 1 вал — 2,3 4,7 13 
„ 1—36 2—7 

Выпрессовка шарикового подшипника из 5 разр.—1 1 подшил­ 0,47 — 14 
д Корпуса опорного подшипника НИК 0—33 



Продолжение табл. 1 

8 Грузоподъемность лебедок в т 

Состав звена 
Состав работ слесарей Измеритель 

05 85 18 96 

|5 
—]! 1 барабан 6,5 — 

6 ла с удалением шпонок 6 разр. Снятие барабана с ва у 
б 1 р 
8 a —1 

а 6 B г № 

Б. РЕМОНТ ЛЕБЕДОК 
аблице Нормы времени и расценки на измерители, указанные вт 

Таблица 2 

Грузоподъемность лебедок в т 

Состав звена 
Состав работ слесарей Измеритель 

5 85 в 25 

5 5 11 2pa3p.—1 лебедка 1 1,35 
oi senate промывка и выварка деталей ле разр 

зове без т 
2 

— 0,14 — — г 

Зачистка, опиловка и пригонка зуба храпови­ 3 разр.—1 1 зуб 
ив ка по шаблону после электронаплавки —07, 

35 ‚5 То же — 0,35 0, To же, зуба шестерни 4 разр.— 
о орм 082,5 

Продолжение табл. 2 

Грузоподъемность лебедок в т 
Состав звена Состав работ Измеритель слесарей 

25 8.5 10—15 25 
Изготовление новой собачки лебедки 4 разр.—1 1 шт, 0,8 0,87 4 2, —! 0—44,7 0—48,6 
Опиловка и пригонка собачки храповика 3 разр.—! То же 0,52 0,72 5 

0—28,9 0—0 
Смена тормозной колодки с пригонкой по 4 разр.—1 колодка 0, 14 0,14 6 месту 

0—08,8 0—08,8 
Ремонт тормозного механизма с заменой осей, 5 разр.—1! механизм 14 98 т пальцев, втулок. и феррадо ва тормозных ко­ 3 ­—1 17 16—33 лодках 2 „­ 
В том числе замена феррало тормозной ко­ 

лодки с пригонкой его по месту и с изготов­ 4 phap.—{ колодка 1,15 1,5 8 пением заклепок 0—71,9 0~93,8 
Заливка баббитом вкладышей подшипников 5 разр.—1 3,2 4,1 9 промежуточного вала с выплавкой старого баб­ 71—95 2—8 бита, обезжириванием, травлением и лужением 

поверхности вкладыша, вырубкой канавок для 
смазки и пришабриванием по валу 

Проточка и шлифовка после электронаплавки 4 разр.—[ шейка 2,3 It tS Week вала лебедки 
1—44 

1 



VSI Продолжение табл. 

Состав звена 

Грузоподъемность лебедок в т 

Состав работ слесарей Измеритель 
2.8 8.5 

j 

Шлифование шеек вала барабана диаметром 4 разр.—1 вал — 

170 мм 

То же, промежуточного вала диаметром То же То же 
150 мм 

To же, вала диаметром 120 им в я 

Пришабривание вкладыша подшипника, дна­ 5 разр.—1 вкладыш 1, [5 
метр 100 мм, длина 145 мм 0—50,7 

Подгонка и пришабривание вкладышей к То же 1 
шейкам вала барабана диаметром 170 им 

То. же, промежуточного вала диаметром „в То же 
150 им 

То же, вала диаметром 120 мм » в ‚я 
— 

Зачистка посадочных мест вала f 4 разр.—1 шейка — 0,59 

Gat 

Состав работ 

Опиливание заусениц зубчатого колеса 

Зачистка заусениц зубчатого колеса 14 
при числе зубьев 

24 

48 

70 

105 

Замена болтов, соединяющих зубчатое колесо 
с барабаном 

Отремонтировать кожухи лебедки 

Состав звена И слесарей змернтель 

4 разр.—1 колесо 

То же 1 шестерня 

» То же 

» 8 "он 

„вп non 

„в 

р разр.—1 комплект 
” 

3 разр.—1 1 лебедка 

2,5 

10—15 

Грузоподъемность лебедок в т 

8,5 

0,63 
0—:9,4 

0—5 

0,8 
0—50 

0,23 
0—14,4 

25 

I 

14 

15 

17 

18 

Продолжение табл. 2 

19 

20 

21 

23 

24 



TT родолжение табл. 

Е Грузоподъемность лебедок вт 

Состав звена дЬ 95 
Состев работ слесарей Измерител 

25 5,5 10—15 5 

47 — 

1 лебедка .— 
Отремонтировать фундаментную раму лебедки 4 разр.—1 A 

54 
с заменой жесткостей, разметкой новых косы­ 
нок, зачисткой и выверкой на месте 

3 разр.—1 1 комплект 0,135 1,45 — 

Изготовление амортизаторов из листовой ре­ разр. 
0075 0—80,5 

зины под пальцы муфты сцепления лебедки 

То же 0,99 — 

ание пальцев для эластичной муфты 3 разр.—1 Вытачивание пальцев д 
(токарь! 0—54,9 

лка 0,48 — 

Изготовление распорной втулки опорного То же втул 
0—56,6 

подшипника 

4 pasp.—t 4.6 — 

Замена вкладыша из корпуса подшипника ба­ ОР Р.— 1 —5 
рабана лебедки ” 

f а 6 B г 

В. СБОРКА ЛЕБЕДОК 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 

Грузоподъемность лебедок в т 
Состав зв Состав работ с есарей Измеритель 

2,5 8,5 10—15 25 

Запрессовка вала в барабан лебедки разр. 1 вал 3 5,9 
» ol 1—7 48 

Установка барабана на вал с постановкой 5 разр.—1 1 барабан 9,9 
шпонок —l 6—50 

» ~—l 
Запрессовка шарикового подшипника в кор­ 5 разр.—1 0,81 

пус опорного подшипника 0—56,9 

Сборка опорного подшипника с постановкой To же То же 0,65 
на вал распорной втулки с сальником, напрес­ 0—45 6 совкой на вал шарикового подшипника в сборе 
с корпусом, установкой торцовой шайбы и 
креплением крышки подшипника 

Установка корпусов подшипников на фунла­ 4 разр.—1 „, 0,95 2,3 
ментную раму, закрепление с постановкой бол­ — 

Установка барабана на раму лебедки с Креп­ 5 разр.—1! 1 барабан 1,2 5,4 6,4 8,7 
ка ОВК пением в подшипниках и постановкой mpecc­ 2 0—717 3—8 385 5—0 масленок 

N 

2 

36 

31 

Ge 

© 



Продолжение табл. 3 

831 емкость лебедок в т 
Грузоподъ 

Состав звена 
Состав работ слесарей 8,5 10­ 15 25 Измеритель 

5 pasp.—1 барабан 3,7 — 
Установка на месте барабана в сборе с вы­ 

2 ” —1 2—21 веркой, постановкой крышки редуктора и креп­ 
лением к раме опорного подшипника 

9 — 8 
Установка на место ленточного или колодоч­ 4 разр. —1 1 тормоз _0,35 0,4 _0,5 

ного тормоза с регулированием 0—21,9 00—25 0—32,5 

5,6 
Сборка и установка на место тормозного ме­ 5 разр.—1 1 механизм — 

5—5 
ханизма с регулированием 2 —l 

— It 
Установка промежуточного вала с напресовкой То же вал 10,5 14,5. 

шестерен, храпового колеса, полумуфт и зак­ 6—27 88—66 

реплением подшипников 
4,1 И 

Установка промежуточного вала » To же — — 5—4 
9 — 12 

Установка собачки храпового колеса 4 разр.—1 1 шт. — a 3 0— 
5,6 13 

Установка выходного вала, соединение с муф­ То же То же — 53—50 
той предельного момента и регулирование муф­ 

и 

ты 

Продолжение табл. 3 © 

8 ре Грузоподъемность лебедки в т 

Состав работ Состав эвена Измеритель 
2,5 8,5 10—15 25 

Центровка вала электродвигателя с валом 5 раз 1 1 агрег — ат 2,7 tb 
редуктора 27 СР —1 

р 
1—61 

Установка н закрепление тормозного электро­ 4 5 разр.—1 1 электро­ 0,41 0,47 0,72 
магнита КМТ­101, КМТ­102, КМТ­2 8 Marat 0—242 0—27,7 0—425 

5 

Установка ограждений и кожухов лебедки 8 разр.—1 комплект 1,2 1,4 1,45 16 
2 „ —1 0—62,9 0—73,4 0—76 

Опробование лебедки на холостом ход 5 У с 52а3зр.—1 1 лебедка 4 4 4 4 17 
егулированием и 3 pe ж троя устранением обнаруженных 5 4 291 2—31 2—1 5—1 

Окраска лебедки за один раз с очисткой от 4 pasp.—1 To xe 1,8 2,4 4 4,8 18. 
ржавчины и шпаклевкой (маляр) 1—18 1—50 2—50 93—00 

а 6 B г № GSI 



O€t В 23­37. Ремонт коробки скоростей типа ЯАЗ 
А. РАЗБОРКА КОРОБКИ СКОРОСТЕЙ 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 
Таблица 

Разряд Расц. № 
Состав работ слесарей Измеритель Н. вр 

1 

‘ 0—26,3 Отсоединение и снятие крышки коробки скоростей с валами 4 разр.—1 1 комплект 0,47 
и рычагами 2» —I 

ae 60—08 2 
Расшплинтовка и отвертывание гайки, снятие фланца кардана 3 разр.—1 То же 0,145 

со вторичного вала коробки 

0—05,6 3 
Снятие возвратной пружины, отвертывание болта, снятие 4 разр.—1 oo. 

0,09 

выжимной муфты сцепления с упорным подшипником 

0,24 0—15 4 
Отсоединение и снятие деталей привода выключения сцепле­ То же ‚„э 

HHA 

0—23,8 5 
Отсоединение вилки сцепления от валиков, вынимание валика и 1 сцепление 0,38 

сцепления со снятием вилки 

© Продолжение табл. 1 

Состав работ Oe Измеритель Н, вр. Расц. 

Отсоединение и снятие крышки подшипника, вынимание из 4 розр.—­] 1 комплект 0,24 0—15 разр 
картера коробки первичного вала с подшипниками 

Отсоединение и снятие крышки подшипника, вынимание из То же То же 0,76 0—47,5 
картера коробки вторичного вала 

Снятие шестерни с вторичного вала » 1 вая 0,48 0—30 

Освобождение стопора и вынимание из коробки оси и шестер­ 3 pasp.—/ То же 0,32 0—17,8 
ни заднего хода 

Отсоединение и снятие крышки переднего и заднего под­ 4 разр.—1 
в 0,38 0—23,8 разр я шинников, вынимание промежуточного вала с шестернями и 

подшипниками 

Разборка крышки коробки скоростей, расшплинтовка и от­ То же 1 крышка 0,57 0—35,6 
вертывание болтов крепления вилок, снятие замков, фиксато­ 
ров, вилок и рычага перевода скоростей 

Tel 

Ne 



651 Б. РЕМОНТ КОРОБКИ СКОРОСТЕЙ 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в та блице 

`Разряд 
Состав работ слесарей 

Очистка, промывка, выварка и протирка деталей коробки ско­ 2 pasp.—I 
ростей 

Зачистка и опиливание наружных зубьев шестерни 4 разр.—1 
по шаблону после элек­ 
тронаплавки внутренних зубьев шестерни То же 

вилки переключения скоростей „а 

Изготовление прокладки из картона для крышки корпуса ко­ 
робки скоростей 3 разр.—1 

Смена шестерни постоянного зацепления промежуточного вала 4 разр. 

Смена подшипника вторичного вала То же 

Смена подшипника в шестерне заднего хода » ” 

Смена втулок взлика сцепления в картере сцепления и pas­ 4 pasp.—l 
вертка их по валику 

Смена упорного подшипника в выжимной муфте сцепления То же 

Измеритель 

коробка 

1 зуб 

То же 

1 вилка 

1 прокладка 

1 шестерня 

зал 

шестерня 

картер 

1 подшип­ 
ник 

Таблица 2 

Расц, № 

0—61,6 1 

0—10 2 

0—15 3 

0—33,8 4 

0—18,9 5 

0—11,9 6 

0—20 7 

0—15 8 

.0—38,8 9 

0—18,1 10 



— 

Состав работ oak, Измеритель 

Смена рычага валика выключения сцепления с подгонкой 4 разр.—{ рычаг 
шпонки 

Развертка и подшабривание шестерни заднего хода по оси То же 1 втулка 

В. СБОРКА КОРОБКИ СКОРОСТЕЙ 

Н. вр. 

0,19 

0,47 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

аз 
Состав работ ря Измеритель 

Сборка крышки коробки скоростей; вставка валиков вилок, 4 разр.—1 крышка 
вилок, замков и фиксаторов; завертывание и зашплинтовка бол­ 
тов крепления вилок; вставка рычага перевода скоростей 

Установка И закрепление детзлей привода выключения сцеп­ То же комплект 
ления 

Установка и закрепление промежуточного вала с шестернями То же 
в картере коробки; напрессовка на вал подшипников; ‘установка 
крышек подшипников и регулирование прокладок 

0,18 

0,48 

Расц, № 

0—11,9 il 

0—29,4 12 

Таблица 3 

Расц. № 

0—53,8 1 

0—30 2 

0—30 3 



§ В 23­38. Ремонт свайных аппаратов (рис. 7) 
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А. РАЗБОРКА СВАЙНЫХ АППАРАТОВ 
9sI таблице казанные в 

Нормы времени и расценки на измерители, у 
Таблица 

Тип земснарядов 

Состав звена ВНЗ, 12­4. 300­40 и =nn. 1000­80 Состав работ слесарей Измеритель 124.5 и 350­50Л 500­60 
12P.7 

1.1 0, 44 oe i 1 1 шт. —ЩЕ —29, Разборка буфера или кольца крепления р разр. 
061,5 0—24,6 

каната 
7 

стального 
mi 1,9 7 a 9 

нижнего блока или бло­ То же блок — 661.5 1—06 4— 
ка захвата 

1,85 — 1,85 —­ 3 
Снятие и разбор­ верхнего стационарного 

0 To же 1—08 1—03 
ка на детали блока 

3 9,6 2,3 
М 

8 5 верхнего подвесного, „а в 
— 1—29 1— 

блока 

5 4 разр. — 0“ — — 

двухроликового блока 92°, ”» 0—24,6 

Снятие и разбор­ 0,35 — 6 
ка на детали 

однороликового блока, То же 0—19,6 

Продолжение табл. 
Тип земснарядов Состав работ Состав звена 

слесарей Измеритель ва. Е 24­441 300­40 и 
“AD И 
ASH 350­5001 500­60 1000­80 

вертикального блока  “ Paap. I блок 0,26 — 7 Снятие и разбор­ 2, 0—145 Ka на детали 
верхнего фрикциона сваи “ Р@Зр. 1 фрикцион — 7 — — 8 ” 

4—01 
подъемного ‚ 

ого фрикциона То же То же 5,2 
9 Снятие и 

2—98 ка на детали 

захвата сваи р 243Р. — захват 6,1 8,310 
23—41 4—64 

крышки ни й р ижней обоймы То же 1 крышка 0,35 0,44 
rT 0—19,6 0—24,6 

Отсоединение и КРышки верхней обоймы 0,48 0,6 снятие сваи ” То же — 

12 0—26,8 0—33.5 
HIDKH жних направляющих 4 разр. 9 обоймы 27 13 обойм 

Lei 



Продолжение табл. 1 

OB Тип земснаряд. 

ена 
0­80 Состав работ Состав рей Измеритель НЗ, 12A 4, 300­40 Е 500­60 100 

(12P­7 

1,95 — 14 Снятие и разборка на детали подвески 4 Разр.— подвеска о. блока о 
——09 

2,6 — 15 Разборка сбрасывающего механизма сваи То же комплект [в со стационарного мостика 

И i 

15 26 16 Вынимание сваи из направляющих обойм 6 разр. 6,8 
5 вв TT при помощи плавучего крана и укладка ee 

3 
свая ——20 9— на берег „ 

№ 
а 

Б. РЕМОНТ СВАЙНЫХ АППАРАТОВ 
ые в таблице Нормы времени и расценки на измерители, указами 

Таблица 2 

Тип земснарядов 

­80 Состав работ Состав звена Измеритель a ra 4, 300­40 я 500­60 {000­8 

РЯ 

п 4,4 7 1 
й сарь 

— —25 
Очистка и промывка деталей свайного аппа 

2 ons р Р. аппарат 
a4 5 5 фата 

Продолжение табл. 2 

Тип земснарядов 

— 

65 

Состав работ 

Очистка сваи с наружной стороны от грязи и ржавчины стальной щеткой 

Смена фрикционной колодки 

Изготовление стопорной планки оси ролика ИЗ ЛИСТОВОЙ стали 

Выточка оси ролика 

Сверление смазочных отверстий в оси ролика и нарезание резьбы под пресс­масленку 

Проточка и шлифование ролика после элек­ тронаплавки 

Замена втулки в ролике блока и пришабри­ вание 

Выправка. тяги буфера с исправлением резьбы 

Состав звена 

То же 

Слесарь 
4 разр.— 

To же 

Тока вь 4 разр. 

То же 

Слесарь 
4 разр. 

Слесарь 
8 разр. 

Измеритель 

1 свая 

1.колодка 

1 планка 

I ось 

То же 

1 ролик 

1 втулка 

1 тяга 

8H3, 12А­4, 300­40 и 124­5 500­60 1000­80 apt 380­5071 

0,87 1,3 1,75 4 
0—42,9 0—64,1 0—86,3 1­97 

0,3 
0—18,8 

0,22 0,26 0,35 0,59 
0—13,8 0—16,3 0—21,9 0—326,9 

0,52 1,5 1,5 1,9 
0—32,5 0—93,8 093,8 119 

0,38 1,5 3,2 3,5 
0—23,8 0—93,8 200 29 

1,35 2,3 4 4,4 
0—84,4 1—4 250 22—75 

0,87 1,5 2,6 4,4 
0—54,4 0938 1—63 2—175 

0,2 
0—11,1 

© 



П родолжение табл. 2 

ОРТ Тип земснарядов 

Состав робот Состав звена — Измеритель ВНЗ, А, 800­40 500­60 1000­80 
РА 

2 Изготовление нижней или. верхней траверсы Слесарь т раверса 0.8 10 
буфера 5 разр. 3:55 

i 
5 1 0,175 И Изготовление ограничителя буфера из газовой Слесарь ограничи­ 

53 
— 

трубы 3 разр. — тель 0—09, 

Кузнецы 6,6 wa 
Отковка подвески буфера Е разр.— подвеска 5—59 

Ou 13 Обработка по чертежу подвески буфера пос­ 
9 

слесарь То же С 
ле отковки разр. 

Токарь 
0,57 44 

Протачивание отверстий в подвеске буфера 4 разр. — 1 подвеска — 0—25,6 

0,52 в 
Вытачивание пальца подвески буфера То же 1 палек — 0—5 

0,175 
16 Разметка и сверление отверстия для шплинта Слесарь То же 5209.7 

в пальце подвески буфера 8 разр. 

Состав работ 

Изготовление коуша для крепления каната 

верхней обоймы сваи 
Подтягивание 

болтов крепления 
нижней обоймы сваи 

Изготовление уха обоймы 

Вытачивание пальца обоймы 

Разметка и сверление отверстия для шплин­ 
та в пальце обоймы 

Выправление хомута фрикциона с подогревом 
автогенным пламенем 

UI 

Состав звена 

Слесари 

5 разр. 

Слевбарь 
3 разр. 

To же 

Токарь 
4 разр. 

Слесарь 
3 разр. 

Слесари 
4 разр. 
3 

Продолжение табл. 2 

Тип земснарядов 

8H3, 12А­4,| Измеритель 
и 3040 5050 1000­80 
19­7 

0,56 
коуш 

0—5 п 

0, 65 
обойма ­— eer В 

0,52 
То же — 

0—28,9 
— 19 

0,35 шт. — од 9 

1,15 
палец 0­—­71,9 1 

0,175 
99. палец 0—097 и 

1,65 
хомут — 0­94 3 



Продолжение табл. 2 

Тип земснарядов 

8НЗ, 12А­4, Состав работ Состав звена Измеритель 
НЕ 300­40 и 500­60 1000­80 

12P­7 

Выправка тяги верхнего фрикциона с исправ­ Слесарь тяга 
0,52 8,4 

4 пением резьбы 4 разр. 0—325 505 

1,25 Изготовление фрикционной колодки по чер­ Столяр 1 колодка a7 
— 5 

тежу 4 разр. 0—78, 

С 0, 195 Сверление отверстий в колодке по месту и лесарь То же 5 
выдалбливание гнезда под головку болта разр. 0—10,8 

Вытачивание пальца траверсы верхнего фрик­ 
р 

Токарь 1 палец 
0,3 

— oF 
циона 1 разр. 0—18,8 

Разметка и сверление смазочного отверстия 
8 для штифта стопорного кольца и шплинта и на­ Слесарь То же 0,4 9 

резание резьбы в пальце траверсы 4 разр.— 0—30 

Вытачивание оси рычага верхнего фрикциона Токарь 1 ось _1,65_ — — 29 
4 разр. 1—03 

f 

Продолжение табл. 2 
Тип земснарядов 

Состав работ Состав звена Измеритель  8НЗ, 12А­4, 300.40 н 12 A­5 и 
ВР 350­50Л 500­60 1000­80 

Сверление смазочного отверстия в оси рычага Слесарь 
‘верхнего Р 1 a р фрикциона с нарезанием резьбы под 4 разр. ось 

30 ‘пресс­масленку 0—58,8 

Изготовление траверсы пружины верхнего 
7 1,75 ‚фрикциона же траверса 1—5 31 

р астачнвание отверстия в траверсе пружины Токарь 0,87 верхнего фрикциона 
4 разр То же 0544 32 

Изготовление сваи из труб с изготовлением Слесари 17,5 
наконечника, со сборкой и креплением 5 разр. 1 свая 11—00 33 oo, 

Изготовление направляющей обоймы сваи с 
подгонкой по диаметру сваи из листовой стали т 1 050й 8,1 
толщиной 30 мм о же ovolma 

5—09 34 
eri 



Продолжение табл. 2 

Тнп земснарядов 

Состав работ Состав звена — Измеритель ВНЗ. 2A. 300­40 500­60 1000­80 
12P­7 

Слесарь 0,26 35 
Изготовление планки подъемного фрикциона 9 раз an 1 планка аа 

0,3 — 36 
Изготовление серьги тормозного магнита То же 1 серьга 167 

То —_ 0,3 — 37 
Изготовление рычага тормозного магнита „я о же 7 

Высверливание сломанного болта и нареза­ Слесарь 1 болт 0,44 0,6 _0,78_ 1,75 38 
‘ние резьбы 4 разр. — 0—27,5 0575 0—48,8 1­09 

a 6 B Г № 

Примечание. При изготовлении стопорной планки из полосовой стали Н. вр. и Расц. строки № 4 умножать на 0,65. 

5 В. СБОРКА СВАЙНЫХ АППАРАТОВ 

хе Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 
Таблица 3 

Тин земснарядов 
С. Состав работ слесарей Измеритель 124­4) 300­40 и 124­5 350­B0J1 500­60 1000­80 

12P­7 

toca поуже рава я © Gepera Ра Tome TB №5 М 
ана с подачей с берега на р 

землесосный снаряд .9,. —8 4—52 11—42 22—85 36—43 

крышки нижней обоймы 4 разр. —! обойма 0,57 0,82 9 сваи a. ol 0­315 055 
Установка и за­ кв крепление крышки верхней обоймы То же То же —_ 0,7 1 3 сваи 0—39,1 0—55,9 

подвески блока „я 1 подвеска 1,95 4 
1—09 

нижнего блока или 
16 

1,15 2 8,7 5 
блока захвата 7 лок 

0—643 12 +86 
‘COopka и уста­ 

новка на место 
верхнего стационарного я То же 2,1 2,1 6 

блока 1—17 1—17 
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[71 

Состав звена 

Продолжение табл.8 

Tun земснарядов 

Состав работ слесарей Измеритель АВА 300­40 г. 500­60 1000­80 

L 
ae 

Г 
6 3,5 13,5 

верхнего подвесного 4 разр.—! блок 2,6 7 p 
блока 2, ­— [45 1—96 7­55 

Сборка и уста­ блока To 1 
0,8 

— 8 
ковка на место двухроликового ло’ ож о же 0—44,7 

0,57 9 однороликового блока в oo 0815 
— 

0.5 — — 10 вертикального блока „в „я 658 

Сборка сбрасывающего механизма сваи co 4 разр —1 комплект — 4,6 — ll 

‘стационарного мостика и регулирование „= п 

верхнего фрикциона сваи б разр. —1 1 фрикцион  — 11,5 — 12 
(без сборки блока и 3 —1 6—70 
установки колодок) 2, — 

Сборка и уста­ 
новка на место 

подъемного фрикциона То же То же — a — — 13 
сваи 

Продолжение табл. 3 
Тип земснарядов 

Со Состав работ ей Измеритель НЗ, А, 30040 и 500­60 00­0 
12Р­7 

захват сваи разр. —1 1 захват 7 8,7 
14 

Сборка и уста­ 2 al 18 §—20 
ковка на место 

нижних направляющих 5 разр. —1 2 обоймы — 35 
обойм 4, —l 23—55 15. 

Сборка буфера или кольца крепления сталь­ 5 разр. —1 1 шт — 2 1,55 2 
ного каната —] 1—20 0—92.6 —50 16. 

х 

ое GPP Г ammper hb 52 66 ТТ р обнаруженных де­ oi — фектов 
у 

2" 2 
2—56 3—03 3—85 4—49 

Окраска свайного аппарата за один раз с разр. —1 То же 3,4 10,5 21 3 очисткой от ржавчины (маляр) 2—13 6­56 1313 95 18 

6 в r № 



В 23­29. Ремонт центробежных насосов (рис. 8) 
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fess 

ne. 8. Центробежный насос 3B­200X2. 
4 й; 4 — ротор; 

— опорно­упорный; $— подшипник опорный; 2 и, a букса сальника: 7 — муфта упругая. 
5 уплотне­ 

— корпус; 

А. РАЗБОРКА НАСОСОВ 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 

Тип насосов Состав звена — Измерн­ Состав работ слесарей тель ЗК­6, 4x6 ails вНДв зонде 38­20052 

Разъединение муфты со снятием кожуха ог­  разр.­1 1 муфта 0,55 — 0,55 
i раждения 8, 0—32.5 0—32,5 

1. Снятие насоса с фундаментной плиты с от­ 5 разр. —1 насос 3,8 7,2 14 — 

соединением его OT плиты и трубопровода, co 4 —1 25—81 снятием прокладок. 2. Отсоединение трубок ox­ 2 
лаждения. 3. Отсоединение и снятие крышек кор­ 
пуса насоса с удалением прокладок. 4. Отсоедине­ 2` 
ние, снятие и разборка подшипников. 5. Разборка 
сальниковых узлов, 6. Вынимание и разборка 
ротора 

В том числе: 4 разр. —1 1 нас 1,05 2,3 6 2,5 
снятие насоса с фундаментной плиты с отсо­ 2 —1 58,7 1­99 83—35 1—40 3 единением его от плиты и трубопровода, со сня­ 

тием прокладок 

5 разр. —1 1 ротор — 0,73 1,4 2,2 4 вынимание и разборка соса разборка ротора на 3, —I 0—45,9 1—38 251 

отсоединение и снятие крышки корпуса на­ 4 разр. —1 крыш­ —*^ 

5 соса 2 з —] ка 0—11,7 —55 5. 



OSI 
Продолжение табл. 1 

Тип насосов 
Состав звена  Измери­ 

Состав работ слесарей тель aR­6, 4K­6 4H Ds 8НДв зонде 3B­200X2 

6 
Отсоединение консоли насоса от фундамента 4 разр.—1 |1 0,3 — 

» al 0—16,8 

Опрессовка рабочего колеса и защитной втул­ 5 разр. —1 ком­ а — — — 7 

ки с отвертыванием гайки 3, ­Г  naext 0­53, 
0,37 

Разборка сельникового узла: удаление саль­ 5 разр. —1 1 узел а — — — 55 8 

пиковой набивки, снятие грундбуксы, очистка 0—12, 

Отсоединение и снятие корпуса насоса от кон­ 4 разр. —1 0.21 — 
— — 9 

соли 2, — 0—11,7 
1,4 

5 разр. —1 1 полу­ _0»13 — б8 10: 
Опрессовка полумуфты 3, ­1! муфта 0—45,9 

Отсоединение торцовых крышек подшипников 3 разр. —1 2 крыш­ 0,165 — — — — И 

от консоли насоса ки 0—09,2 

Выпрессовка вала из корпуса подшипников „ разр. —1 1 ком­ 0,75 
у 

12 
с шарикоподшипниками и опрессовка шарикопод­ плет 0—52.7 
шинников с вала 

— 1,1 
Отсоединение, снятие и разборка подшипни­ 5 разр. —1 2 под­ — — — 

57 
13 

ков 2, ­—1 шинника 
5 

— — 4 
Вывертывание из корпуса и разборка масло­ 3 разр. —1 1 мабло­ Я указателя —03, 

а 6 д № 

Б. РЕМОНТ НАСОСОВ 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Таблица 2 

Состав работ Разряд слеса­ Измерн­ Tan насосов 

3K­6, 4K­6| «ндв ste зонде 3B­200x2 

Очистка и промывка деталей насоса 2 разр. ——| 1 насос 0,45 0,45 1,5 4,7 1,5 1 
0—22,2 0—22,2 0—74 2—32 0—74 

Разметка и сверление отверстия в 4 —1 
уплотняющем кольце и рабочем POSP ЕР 0,165 9,29 2 
колесе с нарезкой резьбы 

sme 0—10,3 0—18,1 

Изготовление амортизаторов пальцев разр. —1 1 комп­ 14 0,1 0,21 0,29 0, 13 3 муфты сцепления из п 
Ланга 

рорезиненного next  (0—07,8 0056 07 бою: 0079 

Вырубка или вырезка прокладки 3 
дя И О 

р р ДКР разр. 1 про 0,1 0,175 0,36 0,55 0,1 4 
кладка (—05,6 0—097 0—20 042 0556 

Вырубка прокладки крышек под­ То же 
шинников корпуса насоса лая я isi 



691 продолжение табл. 2 
_— 

Состав работ 

Вытачивание пальцев муфты сцеп­ 
ления 

Изготовление шпонки размером 
18%11Ж130 ил 

Обработка шпонки 

Высверливание сломанной шпильки 
крышки корпуса насоса 

Заливка вкладышей подшипника с 
выплавкой старого баббита, обезжири­ 
ванием, травлением, лужением поверх­ 
ности вкладыша и пришабриванием по 
валу 

Hanwer pnawares ve 

Разряд сле­ 
сарей 

8 разр. —1 
(токарь) 

4 разр. —1 

То же 

4 разр. —1 

5 разр. —1 

f 

Измери­ 
тель 

комп­ 
лект 

1 шпон­ 
ка 

То же 

шпиль­ 
ка 

под­ 
шипник 

Тип насосов 5 
90H e 3B­200X? 

3K­6, 4K­6  4НДв 8НДв 

0,82 
1,05 — nan —45,5 

0—58,3 —5 

0,55 
0—34,4 

0,32 — 

0—20 

0,41 
—55,6 

2,5 — 

1—76 

a 6 B г A 

В. СБОРКА НАСОСОВ 

10 



— 
сл 

Состав работ 

1. Сборка ротора насоса и установка его 
в корпус 2. Сборка сальниковых узлов. 
3. Сборка, установка и закрепление под­ 
шипников. 4. Балансирование рабочих колес 
при помощи оправок и призм. 5. Установ­ 
ка и закрепление крышек корпуса насоса 
с укладкой прокладок. 6. Установка трубок 
охлаждения. 7. Постановка и закрепление 
насоса на фундаментной плите с присоедине­ 
нием к трубопроводу и укладкой прокладок 

В том числе: 
сборка ротора насоса и установка его в 

корпус 

постановка и закрепление насоса на фун­ 
даментной плите с присоединением к трубо­ 
проводу, с укладкой прокладок 

установка консоли на фундамент и за­ 
крепление 

Состав звена 
слесарей 

5 разр.—1 
4 a 

2 р —1 

5 разр.—1 
2 —l 

To же 

4 разр. 
2, ­— 

Измери­ 
тель 

насос 

ротор 

васос 

кон­ 
соль 

ЗК­6, 4К­6 

0,34 
0—19 

Тип насосов 

4НДв 8НДв 

6,2 2_ 
3—76 7—8 

05 2 2 

0—627 1—31 

1,35 3,8 
0—80,7 2—27 

20H ic 3B­200%2 

bo 



УТ 
Продолжение табл. 8 

Тип насосов 

Состав звена — Измери­ 
Состав работ слесарей тель 3K­6, 45.6 Hp 8НДв 20НДе  3B­200%2 

вал, 5 1 1 комп­ 1,7 
— — — 5 Напрессовка шарикоподшипников на 5 разр. — 

у закрепленных гайками и запрессовка вала с 3 „ —J  лект — 

подшипниками в корпус подшипника 

—_ 0,24 — 6 
Присоединение корпуса насоса к консоли 4 разр. —! корпус 0­134 и закрепление 

5 1 1 комп­ 1,4 — — — — 7 
Напрессовка защитной втулки рабочего 

з 
разр. i) ком 5 г колеса и закрепление гайкой so — 

0,65 
Сборка сальникового узла: набивка саль­ разр. 

i ean. ae — 0456 8 
ника с постановкой грундбуксы 4 

5 12 
1,8 

9 ановка и закрепление под­ 5 разр. — под­ — а У —/ шинника 1—13 

1,05 
Установка и закрепление крышки кор­ 4 разр. —1 1 крыш­ а ат пуса насоса с постановкой прокладки » ка — к 

Продолжение табл. 8 

Тип насосов 
Состав звена — Измери­ Состав работ слесарей тель ЗК­6, 4К­6 — 4НДв 8НДв 26НДе 3B­200«2 

фот" 1 

Напрессовка полумуфты насоса 5 разр. —1 1 полу­ 1,1 2,4 умуф 
3, —I — муфта 0—691 ­5Г 

Соединение муфты и постановка кожу­ 4 разр. — 

муфта 0,98 0,98 р ха ограждения ии 578 

Сборка и установка маслоуказателя в 1 масло­ 0.19 4 —I каза­ — — корпус насоса разр ука —075 3 

Опробование насосного агрегата (вхолос­ тую и под нагрузкой), регулирование и уст­ б Paap. —1 0,98 2,6 3,9 5.8 5,9 14 ранение обнаруженных дефектов 3 „ 1 насос 0­655 15 te 30 BF 

Окраска насоса за один раз с очисткой 4 разр. —1 т 0,52 0,52 1,95 75 25 от ржавчины и шпаклевкой (маляр) о же 0—32,5 090—325 0—78,1 1—09 0—781 15 

а 6 в г д № я Примечание, Ремонт центробежных насосов типов 22НДе, 13НДе и 200­3 нормнзовать по аналогии с ремонтом центробеж­ ных насосов типа 20НДе по нормам графы „г“ настоящего параграфа. 



В 23­40. Ремонт гидромониторов с диаметром 
входного отверстия 250 мм (рис. 9) 

Рис. 9. Гидромонитор. 
о поворота; 3 верхнее колено; кнее колено; 2 шарнир горизонтальног! ora; ние шар; 5 шарнир вертикального поворота; 6 водило; 7 — ствол; — накидная гайка; 9 сменная насадка. 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

wy 

Гид pomo­ я 
ннторы с 8 Состав звена Измери 
ручным № Состав работ слесарей тель 
ynpasie­ 

нием ыы 

1. Отсоединение водила. 0,51 
2. Снятие его с гилромони­ 3 разр.—! водило 0—28,3. тора 1 

1. Отсоединение сальни­ 
5 нового кольца. 2. Удаленне 4 разр.—1 0,59 сальниковой набивки. 3. OT­ 5 

Р 2 1 ствол Qa 2 
« Соединение ствола гидромо­ ” 

м нитора 
уе] 
a 1. Отсоединение верхнего 

0.89 Ay 2. Удаление манке­ То же ком­ 5 3 3. Снятие шарикового плект 0—49,8 

Отсоединение нижнего ко­ 
0.47 лепа гидромонитора OT тру­ 2 разр.­­Г 1 колено 4 бопроволл н рамы (или са­ 0—26,1 лазок 
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Состав работ 

Пришабривание оголовка 
ствола 

Пришабривание кольца 
сальника 

Смена насадок 

Присоединение нижнего 
колена гидромонитора к тру­ 
бопроводу и раме (или са­ 
лавкам) 

Установка шарикового под­ 
шипника 

Укладка манжета и уста­ 
новка верхнего колена 

Присоединение ствола гид­ 
ромонитора с набивкой саль­ 
ника 

В том числе набивка саль­ 
ника 

Постановка водила на гид­ 
ромониторе и закрепление его 

Смазка, опробование гид­ 
ромонитора с необходимым 
регулированием и устране­ 
нием обнаруженных дефек­ 
тов 

Окраска гидромонитора за 
один раз с очисткой от 
ржавчины и шпаклевкой 

Состав звена 
слесарей 

4 разр.—1 

To же 

5 разр. 
2, 

4 разр.—1 
2 — 

То же 

4 разр.—1 

3 разр. 

5 разр.—1 
2, 

4 разр.—1 
(маляр) 

П podoaxcenue 

Гидромо­ 
Измери­ ниторы с 

тель ручным № 
управле­ 

нием 

оголо­ 0,32 к вк д 

0,29 кольцо 6 и 
ОВЛ 

насад­ 0, 15 7 ка 0—09,4 

0,51 1 —“__ 8 колено 
0—1 

под­ 0,21 
9 шинник 0—125 

ком­ 1,25 
10 плект “9—69,9 

ствол 0,86 И 
0—48,1 

саль­ 0, 34 12 ННК 0—31,3 

‚72 
водило 0—40 13 

Г’ гидро­ 0,42 
14 монитор 0—25/1 

0,4 
Го же 0­35 15 
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В 23­41. Ремонт кранов ПК­2 и ПК­3 
Продолжение 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Состав работ Состав звена — Измерн­ 
слесарей тель A. вр. Расц. № 

Состав работ Состав звена Измери­ М. вр. Pacu. 

Б. Демонтаж и монтаж 
гусеничной цепи 

А. Демонтаж, ремонт Ослабление натяжения гу­ 3 разр.—­1 1 кран 9 
и монтаж стрелы сеничной цепи, разъединение 

ее и раскладка 
1. Спуск стрелы на клет­ 4 разр. 1 8,8 4—77 Поднятие кабины крана 3 разр.—1 To же 10 

ки, снятие и отсоединение 8 ­—1 на выложенные клетки дом­ ool 
от поворотной платформы. 2 —2 крагами с укладкой клеток 
2. Снятие каната Выезд нижней рамы из­ То же 1 рама tl 
емкой лебедки и смотка его под кабины 
в бухту. 3. Снятие оси с Вытаскивание гусеничных в 1 кран 12 
блоками. 4. Вытаскивание цепей из под крана с подня­ 
противовеса из ящиков THeM нижней рамы на клетки 

азъединение гусеничной То же Разборка и проверка оси 4 разр.—1 1,75 1—09 цепи по звеньям с выбраков­ в 13 
с блоками головки стрелы кой деталей 

Производство ремонта оси 4 разр.—1 1,6 0­—94,4 Отвертывание гайки цен­ 3 разр. 1 1 ком­ 14 
с блоками головки стрелыс 8 „ ­—1 тровой оси поворотной плат­ плект 
заменой изношенных деталей, формы и выемка оси из ста­ 
с подгонкой по месту Kaeo оединение звеньев гусе­ 4 разр.—1 1 кра 

Сборка оси с блоками го­ 4 разр.—1 1,75 1—0 яичной цепи с nocTaHONKolt 3 
Р Р 

—1 
ран 15 

ловки стрелы распорной втулки, зашплин­ 
Разборка оси с предохра­ 4 разр.—1 1,75 1—03 TOBKOH 

кительными роликами голов­ 3 —/ Затаскивание гусеничной То же То же 16 
ки стрелы, проверка, произ­ цепи под кран 
водство ремонта и сборка с Накидка гусеничной цепи, 3 разр.—1 no» 17 
заменой изношенных дета­ соединение, натягивание и 
лей, с подгонкой по месту отрегулирование 

Выправка щеки предохра­ To же 0,88 0—51,9 ток ‘ia гусеницы с кле Разр.—1 „я 18 
кительных роликов 

Разборка, проверка направ­ 4 разр.—1 0,88 0—55 В. Демонтаж и монтаж 
ляющих роликов с заменой опорных и 
изношенных детален, с под­ поддерживающих осей 
гонкой по месту и сборкой с роликами 

Поднятие и укладка при 5 разр. 9 10—95 Отвертывание и снятие 4 разр. —1 помощи крана стрелы на 4 —1 осей опорного и по 
”” 9 

клетки, соединение с пово­ 3 —/ р ддержи­ 
и, р вающего роликов в сборе 

ротной платформой, установ­ 2 —2 Разборка осей опорного и To же крах 
ка напорного вала в сборе, подле р 20 

оживающего роликов запасовка, каната, „подъем подетально 
а 3 противовеса B я ищики py Сборка осей опорного и 4 разр.—1 » 21 

поддерживающего роликов 38 ­1 

158 
при готовых деталях 
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Состав работ 

Установка и закрепление 
оси опорного ролика в 
сборе 

Установка и закрепление 
оси поддерживающего роли­ 
ка в сборе 

Г. Демонтаж и монтаж 
механизма передвижения 

Отсоединение и снятие ре­ 
дуктора с разъединением от 
промежуточного вала короб­ 
ки передвижения 

Разборка редуктора пере­ 
движения с выбраковкой де­ 
талей 

Производство ремонта ре­ 
дуктора и сборка с заменой 
изношенных деталей с под­ 
гонкой по месту 

Установка редуктора на 
место, соединение с проме­ 
жуточным валом, отцентров­ 
ка и закрепление 

Д. Демонтаж и монтаж 
ведомого вала 
со звездочками 

Отсоединение и снятие 
звездочки с вала 

Снятие ведомого вала и 
ползунков 

Вывертывание натяжных 
болтов и прогонка резьбы 

Замена втулки в звездоч­ 
ке, застопорка с изготовле­ 
нием стопора 

Пришабривание втулки по 
валу 

Сборка ведомого вала с 
посталовкой звездочек и пол­ 
зунков 

Установка ведомого вала 
на место с натяжными бол­ 
тами 
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Состав звена 
слесарей 

4 разр.—1 
3 —1 

То же 

Измери­ 
тель 

1 кран 

тор 

Нродболжение 

H. вр. 

28 

1,35 

5 разр.—1! To же 6,9 
3 —1 

То же 

4 разр. 1 
3, 

Го же 

3 разр.—1 

4 разр. 

5 разр.—1 

4 разр. 
3, 

То же 

1 
тор 

шт. 

ком­ 
плект 
То же 

1 втул­ 
ка 

То же 

1 ком­ 
плект 

То же 

13 

3 

0,3 

0,3 

0,35 

0,59 

0,47 

1,05 

1,05 

Расц. 

16—52 

2—77 

0—79,7 

1—89 

0—17,7 

0—17,7 

0—19,4 

0—36,9 

0—33 

0—62 

0—62 

№ 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

Состав работ 

Е. Демонтаж, ремонт 
и монтаж механизма 

поворота 
Отсоединение и снятие ре­ 

дуктора с разъединением от 
электродвигателя и попереч­ 
ного вала, вытаскивание из 
кабины 

Отсоединение и снятие по­ 
перечного вала и вытаскива­ 
ние из кабины 

Отсоединение и снятие 
кронштейна при помощи дом­ 
крата с вертикальным валом 
и вытаскивание из кабины 

Разборка редуктора меха­ 
низма поворота с выбраков­ 
кой деталей 

Производство ремонта ре­ 
дуктора и сборка с заменой 
изношенных деталей, с при­ 
гонкой их по месту 

Разборка узла поперечно­ 
го вала на детали 

Производство ремонта по­ 
перечного вала и сборка с 
заменой изношенных деталей, 
с пригонкой их по месту 

Разборка кронштейна с 
вертикальным валом с вы­ 
браковкой деталей 

Производство ремонта 
кронштейна со всеми слесар­ 
ными и вспомогательными 
работами 

Сборка вертикального ва­ 
ла с пригонкой шлиц по ше­ 
стерням, сверловкой и нарез­ 
кой резьбы 

Сборка кронштейна с по­ 
становкой вертикального 
вала 

Перемещение кронштейна 
с вертикальным валом в ка­ 
бину, установка на место и 
закрепление 

11—2239. 

Состав звена 
слесарей 

4 разр.—1 
8 

4 разр.—1 

4 разр.—1 
8 

5 разр.—1 
3, 

5 pa3sp.—I 
4 —I 

4 pa3p.—1 

5 pa3p.—I1 
8, 

To же 

4 pa3sp.—I 

5 pa3p.—l 
8, —I 

Го же 

4 разр.—1 
3 — 

Измери­ 
тель 

1 

вал 

1 ком­ 
плект 

редук 
тор 

Го же 

1 вал 

То же 

1 ком­ 
плект 

1 кран 

1 вал 

ком­ 
плект 

То же 

Продолжение 

Н. вр.  Расц. 

2,3 1—6 

1,15 0—71,9 

2,5 1—48 

6,4 4—02 

11,5 17—63 

1,15 0—71,9 

4,1 2—58 

8,3 5—22 

2,3 1{—44 

9,9 6—22 

9,5 5—97 

2,6 1—53 

№ 

35 

37 

38 

39 

40 

41 

42 

43 

44 

45 

46 
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Состав работ 

Перемещение поперечного 
вала в кабину, установка на 
место и закрепление 

Перемещение редуктора в 
кабину, установка па место 
к закрепление центрирова­ 
нием п соединением с элек­ 
тродвнгатенем 

Регулировка и проверка 
узла механизма поворота 

ЖЖ. Демонтаж, ремонт 
и монтаж лебедки 

подъема грузов 

Отсоединение и снятие ре­ 
дуктора с разъединением от 
электродвигателя, вытаски­ 
вание из кабины 

Отсоединение и снятие 
грузового вала 

Отсоединение и снятие ва­ 
ла с барабанами и фрикци­ 
оном и перемещение в сто­ 
рону 

Отсоедниепие н 
ленточного тормоза 

Разборка редуктора лебед­ 
ки подъема груза с выбра­ 
ковкой деталей 

Производство ремонта ре­ 
дуктора и сборка с заменой 
изношенных деталей, с при­ 
гонкой их по месту 

Разборка грузового вала 
Производство ремонта гру­ 

зового вала и сборка с заме­ 
ной изпомеиных деталей, с 
подгонкой их WO месту 

Разборка вала с барабана­ 
MH и фрикционом се выбра­ 
ковкой детален 

Производство ремонта и 
сборка’ вала с барабанами и 
фрикционом с заменой изно­ 
шенных деталей, с подгон­ 
кой их по месту 
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снятие 

Состав звена 
слесарей 

4 разр.­1 

4 разр. 
3S, fl 

5 разр. 
4 

4 разр.—1 
—! 

To же 

3 разр.—1 

5 разр. 
3 

То же 

4 разр.—1 
5 разр.—1 
a „ —1 

Го же 

5 разр.—1 
4 —l 

Измери­ 
тель 

1 вал 

редук 
тор 

t узел 

1 редук 
тор 

вал 

комп­ 
лект 

I редук 
тор 

To же 

1 вал 
То же 

комп­ 
лект 

То же 

П родолэсение 

Н. вр Расц, 

1,75 1—09 

3,5 2.07 

4,7 83—12 

2,1 1—24 

2,1 1—24 

4,7 2—77 

0,3 0—167 
4,1 9 

8,8 05—53 

1,15 090—719 
4,1 2—58 

6,5 4—09 

14 9—29 

№ 

47 

48 

49 

50 

51 

52 

56 
57 

59 

Состав работ 

1 
Состав звена 

слесарей 

Срубка медных заклепок и снятие старого феррадо с ленты ручного тормоза, вы­ прямление и зачистка заусе­ ниц после сруба 
Заклепка нового феррадо на ленту с изготовлением заклепок пз медных плас­ 

THIET 
Перемещеные вала с бара­ банами и фрикционом, уста­ новка на место с закрепле­ 

нием 
Установка, закрепление и отрегулирование механизма ленточного тормоза 
Перемещение грузового ва­ 5 

3 ла в кабину, установка на место и закрепление с регу­ 
лировкой шестерен 

Перемещение редуктора в кабину, установка на место 
H закрепление с це нтриро­ 
ваннем его 

pipe 

3. Демонтазк, ремонт 
и монтаж кантовочного механизма 

Разборка кантовочного. ме ханизма на детали 
Отсоединение и снятие 

кронштейна кантовочного ме­ ханизма с отсоед динен 
тяг vent Разборка кронштейна пол­ ностью, производство ремон­ та и сборка с заменой изно­ шенных деталей, с пригон­ 
KOH HX по месту 

Производство ремонта кан­ товочного механизма и сбор­ ка с заменой изношенных 
деталей, с пригонкой их по месту 

11* 

5 разр.—1 
8 

8 разр.—1 

4 разр.—1 

4 разр.—1 

разр.—1 
» —l 

To же 

4 pa3p.—1 

4 разр.—1 
3 РаЗР » dt 

4 разр.—1 
3 1 

Го же 

IT podoanaeenne 
и 

Измери­ 
тель НЧ. вр. Pacu. № 

у 
1 лента 1,35 60 

То же 2,6 1—63 5 

комп­ 5,9 3—71 62 
лект 

1 0,59 0­469 63 

1 вал 3 {—89 64 

редук 3,5 2—20 65 
Top 

I меха­ 1,05 04656 66 
H¥3M 

1 Крои­ 0,59 0—34,8 67 
штейн 

Г кран 1,35 0—79,7 68 

То же 4,4 2—60 59 
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Н родолжение 
НИИ Продолжение 

Состав звена Измерн­ 
Состав работ арей тель Н. вр. Pacn. № Состав звена — Измери­ слесаре Состав работ 

слесарей Tene Н. вр. Pacu. Na 

Установка кантовочного 5 разр.—1 1 меха­ 1,15 0—76,$ 70 Л. Демонтаж и монтаж механизма Ha место с регу­ 4 —1 низм BY ноги 
лировкой перекосов при за­ 

о креплении тсоединение и снятие 4 разр.—1 комп­ 0,8 — 

Установка на место кроя­ 4 разр.—1 крон­ 0,88 0—51,9 7! предохранительных блоков 
р 

news 
‚88 0—55 83 

штейна кантовочного меха­ 3 1 штейн Отсоединение и снятие ва­ To же То же 15 0­938 84 ла с блоками 
Снятие детали двуноги с 2 разр.—1 крышки кабины 
Отсоединение и снятие 4 разр.—1 

низма, закрепление с присо­ 
единением тяг 

"в 0,88 0—43,4 85 

"oo 2,3 i—"6 86 И. Ремонт ограничителя стойки и тяги 3), поворота кабины 
ы 

Перемещение детали дву­ 2 разр.—1 о 1,15 O—56,7 87 
Отсоединение и снятие 4 pasp.—! 1 шт. 0,88 0—55 72 нок кабины 

ограничителя поворота на­ место и за­ 4 разр.—1 1,15 0—67,9 88 
бины крепление стойки и тяги 8 

Разборка, производство ре­ To же То же 1,75, 1—09 73 становка и закрепление 4 разр.—1 1,15 0—71,9 89 
монта ограничителя и сбор­ предохранительных блоков 
ка с заменой изношенных к enenve вала ы бло, м 70 же 2,6 1563 90 
деталей, с пригонкой их по P ла с блоками 

месту 
ne Установка на место orpa­ a» в 0,88 0—55 74 М. Демонтаж и монтаж 

ничителя и закрепление его роликового круга 

Перемещение роликового 3 разр.—1 I круг 4,7 246 91 
—1 К. Поворотная часть круга на клетки с выклад­ 2 

крана кой клеток из ишал 

Производство ремонта 4 разр. 2 шт. 1,35 0­­79,7 75 Coop 3 роликового круга 4 разр.—1 То же 9,9 6—19 92 
двери кабины со спятием и 8 „ № 

Перемещение 
руга Го же 2 11,5 7—19 93 

установкой ее роликового круга Ha место, “” 2 [44 94 
Производство ремонта ра­ То же 1 шт. 0,7 0—413 76 

мы окна с изготовлением 
шарниров, CO снятием и Н. Промывка и очистка 
установкой ес деталей крана 

To же, окна машиниста » То же 1,05 O—62 77 о Производство ремонта си­ 4 разр.—1 1 шт. 2,1 1—81 78 
лей 

а и промывка дета­ 2 разр.—1 1 кран 19 09—37 95 
денья Й крана от грязи и ржав­ 

Производство ремонта 3 разр.—1 To же 0,3 0—16,7 79 чины 
входной лестницы со сняти­ 

0 ем и установкой ее Подранки 
То ve, боковой То же » 0,59 0—32,7 80 Р к 

Опускание платформы на 4 разр.—1 плат­ 17,5 10—33 81 Отсоединение подрамника 4 разр.—1 1 под­ 13,5 17—97 96 
роликовый круг 8 форма от рамы, перемещение на 3 —­[ рамник 

Установка центровой оси, To же ось 2,3 1—36 82 клетки с выкладкой клеток 
из шпал 

Отсоединение и снятие 3 разр.—1 1 венец 3,2 1—78 97 венца шестерни подрамника 
со срубкой упоров 

164 
165 

закрепление и отрегулирова­ 
вие поворота кабины 



Продолжение 

Состав звена — Измери­ 
М. вр. Состав работ слесарей тель Расц, Ne 

Обрубка и запиливание за­ 4 разр.—1 1 круг 9,5 65—61 98 
усениц попоротного круга 3 —I 

Обрубка и запиливание за­ 3 разр.—1 венец 13,5 7—49 99 
’сении зуба венца шестерни у рубка. старых усилений 3 разр.—1 комн­ 2,3 1—21 

подрамника, зачистка сварки, 2 „ ­—Г  лект 
изготовление новых усилений 
и установка на место 

Срубка сварки и снятие Го же i круг ЗЕ 16—34 
рельсового круга от подрам­ 
ника и зачистка сварки 

Установка па место рель­ 8 ризр.—1! То же 13 17—22 
сового круга 

Установка ua место венца 5 разр.—1 veney 10,5 6—60 
aq 

шестерни, разметка­пол свер­ 3 

ловку, снятие и просверли­ 
вание 

Установка всица шестерик § разр.—1 To же 6,1 4—05 
на место с разверткой отвер­ 4 ­— 
стий под контрольные шпиль­ 
ки, закрепление с установ­ 
кой и изготовление упоров 

Обрубка сварки у стакана 3 разр.—1 1 1,5 0—78,6 
в 

Установка подрамника на 4 разр.—1 1 под­ 17,5 10—33 
место и закрепление 3 —1 рамник 

Заправка всех механизмов 4 pasp.—i кран 4,7 2—94 
и трущихся частей крана 
смазочными материалами 

Производство испытания 6 разр.—! То же 36 26—86 
крана на холостом ходу ипод 5 —/ 
нагрузкой с проверкой и ре­ 
гулировкой всех механизмов, 
с устранением обнаруженных 
дефектов 

Окриска узлов крапа за два 
раза масляной конской с под­ 
готовкой поверхности, циа­ 
клевкой и приготовлением 
составов: 

кабина крана 4 разр.—1 в Е! 6—58 
(маляр) 

стрела крапа To же я 3,2 2—00 10 

нижняя рама non eon 2,3 1—4 1} 

поворотная платформа а „ое 1,1 O—68,8 12 

двунога ‚в „рн 0,45 0—28,1 13 
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В 23­42. Ремонт навесного оборудования 
трубоукладчика ТЛ­3 

А. РАЗБОРКА ТРУБОУКЛАДЧИКА 

Слесарь 8 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 трубоукладчик 

Таблица l 

Наименование работ Н. вр. Расц. № 

Снятие тормозных лент и рычагов управления 0,95 0—52,7 1 
Разборка узла отбора мощности с промывкой 2,5 1—38,8 2 

H протиркой деталей 
Снятие кожуха муфты сцепления и ценных 0,78 0—43,3 3 

звездочек 
Слив масла вз редуктора отбора мощности 0,22 0—12,2 4 
Очистка редуктора от грязи 0,37 0—20,5 5 
Снятие редуктора лебедки 1,05 0­—58,3 6 
Снятие крышки редуктора 0,25 0—13,9 7 
Разборка редуктора лебедки 2,1 1—17 8 
Промывка деталей редуктора 1,2 0—66,6 9 
Снятие соединительной муфты между валами 0,6 0—33,3 10 

лебедки редуктора 
Разъединение и снятие муфты между валом 0,32 0—17,8 И 

редуктора и осью цепной звездочки муфты 
сцепления 

Снятие болтов и отсоединение при помощи 2,6 1—44 12 
тельфера лебедки от рамы 

Снятие тросов с барабанов 0,28 0—15,5 13 
Снятие муфты включения барабанов с рычага­ 0,88 0—48,8 [4 

MH и тягами 
Снятие грузового и стрелового барабанов 0,58 0—32,2 15 
Выпрессовка втулки из барабанов с разъели­ 0,63 0—85 16 

нением болтов 
Выпрессовка втулки из стойки лебедки 0,31 0—17,2 17 
Снятие стоек с лебедки 0,7 0—18,9 18 
Снятие с вала большой шестернн при помощи 0,29 0—16,1 19 

струбцины 
Снятие крышки с коробки шестерни 0,23 0—12,8 20 
Промывка всех деталей лебедки 1,9 1—05 21 
Очистка рамы лебедки 0,75 O—41,6 22 
Отсоединение и снятие рессорного амортиза­ 0,28 0—15,5 23 

тора стрелы с рамы 
Снятие трубы с троса стрелы 0, 0—06,9 24 
Отсоединение болтов, крепящих раму 1,45 0—80,5 25 
Очистка рамы трубоукладчика от грязи 0,76 0—42,2 26 
Снятие болтов разрезанной рамы трубоуклад­° 2,3 1—28 27 

чика и снятие ее при помощи крана 
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В. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ДЕТАЛЕЙ 

Нормы времени и расценки на 1 изделие 
Таблица 2 

Наименование деталей 

Ползушка отбора 
мощности 

Насадка отбора мощ­ 
ности 

Шрпонка к отбору 
мощности 

Шпонка к валу ABYX­ 
барабанной лебедки 

Пружина к тормоз­ 
ным рычагам 

Сектор груза стрелы 
тормоза лебедки 

Рама трубоукладчика 

Крестовина крюка 
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Вид обработ­ 
ки 

Токарная 

фрезерная 

Токарная 

Строгальная 

Строгальная 

Фрезерная 

Слесарная 

т 

Слесарная 

Токарная 

Разряд 
рабочих 

Токарь 
4 разр. 
pese pos­ 
щик 

3 разр. 

3 разр. 

Токарь 
4 разр. 

Строгаль­ 
щик 

4 разр. 

Строгаль­ 
щие 

3 разр. 

4 разр. 
Фрезеров­ 

щик 
4 разр. 

Слесарь 
разр. 

Кузнец: 
4 разр. 

Cm рогаль­ 
щик 

4 разр. 
Сверлов­ 

щик 
3 разр. 
Кузнец 
3 разр. 

Слесарь 
4 разр. 

Токарь 
4 разр. 

Н. вр. 

1,55 

0, 25 

0,05 

0,08 

Расц. 

0—96,9 

0—13,9 

0—03,6 

0—71,9 

0—06,9 

0—17,8 

0—04,1 

0—03,1 

№ 

15 

В. СВАРОЧНЫЕ РАБОТЫ ПРИ РЕМОНТЕ НАВЕСНО 
ОБОРУДОВАНИЯ 

ro 

Норма времени и расценка на трубоукладчик 

Состав работы 

Производство сварочных работ 
при капитальном ремонте навес­ 
ного оборудования трубоуклад­ 
чика 

Разряд 
электросвар­ 

щиков 

5 разр, 

Н. вр. 

2,7 

Г. СБОРКА ТРУБОУКЛАДЧИКА 

Таблица 3 

Расц. № 

1—90 

Нормы времени и расценки на трубоукладчик 

Состав работ 

Установка, выверка и закрепле­ 
ние рычагов управления и тормоз­ 
ных лент 

Изготовление сальника коробки 
отбора мощности 

Сборка и установка узла отбо­ 
ра мощности 

Установка и закрепление цепи 
на звездочках муфты сцепления 
лебедки 

Установка пепных звездочек 

Установка и закрепление пре­ 
дохранительного кожуха муфты 
сцепления 

Вырезка прокладки для крышки 
редуктора 

Установка и закрепление крыш­ 
ки редуктора отбора мощности 

Сборка и отрегулирование ре­ 
дуктора 

Установка и закрепление редук­ 
тора на раме лебедки 

Разряд 
слесарей 

4 разр. 

3 разр. 

4 разр. 

3 разр. — 

3 разр. 

Го же 

0,34 

7,6 

0,25 

0,56 

0,99 

0,5 

0,5 

8,3 

2,3 

Таблица 4 

Расц. № 

5—38 1 

0—18,9 2 

4—75 3 

0—13,9 4 

0—31,1 

0—54,9 6 

0­—27,8 7 

0—27 ,8 В 

5—83 9 

1—44 10 
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Продолжение табл. 4 

Разряд 
1 

Состав работ слесарей Н. вр. Расц. № 

Установка соединительной муф­ 4 разр. 0,73 0—45,6 11 
ты между валом редуктора и ва­. 
лом лебедки 

Установка ни соеднненне муфты То же 0,38 0—23,8 12 
между валом редуктора и осью 
цепной звездочки 

Установка барабанов и стоек „я 1,75 1—09 13 
лебедки 

Установка муфты с рычагами 4 разр. — 1,2 0—75 14 
вкл!очения барабанов 

Установка шестерни в коробку 9 разр.­­ 0,48 0—26,6 15 

Изготовление и установка саль­ То же 2,2 1—22 165 
Ника па вал шестерик 

Установка с выверкой и опробо­ 4 разр. 20 12—50 17 
ванием лебедки 

Установка и закрепление амор­ То же 1,7 1—06 18 
тизатора стрелы па раму трубо­ 
укладиика 

Изготовление трубы на трос 8 разр. 0,5 0—27,8 19 
стрелы 

Установка трубы на трос стре­ 4 разр.— 0,73 0—45,6 20 
лы 

Сборка рамы трубоукладчика 5 pasp.— 8,8 6—18 21 
под сварку 

Сборка и установка рамы грубо­ To ее 21 14—74 22 
укладчика на трактор 

Установка и закрепление рамы 4 разр. 3,7 2—31 23 
для тросов на раме трубоуклад­ 
чика н лебедки 

Изготовление из проволоки от­ 3 разр. 2,5 1—39 24 
тяиски стопора противовеса трубо­ 
укладчика и установка на место 
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В 23­43. Ремонт дощатых лодок 

Состав работ 

а) При капитальном ремонте 
Производство ремонта лодки с заменой 60% деталей, пришед­ ших в негодность, с конопаткой и осмолкой. 

6) При среднем ремонте 
Производство ремонта лодки с заменой 30% деталей, пришед­ ших в негодность, с конопаткой и осмолкой. 

в) При текущем ремонте 
Производство ремонта лодки с заменой 20% деталей, пришед­ ших в негодность, с конопаткой и осмолкой. 

Состав звена 
Таблица 

Bua ремонта 

Профессия u разряд 
капитальный rexyunntt и 

Плотник 5 разр. 1 1 oy, 2 I 

Нормы времени и расценки на 1 лодку 

Таблица 2 

Длина лодок в м 

5—6 7 8 
Вид ремонта 

Количество досок в шт. 

3 « 5 

к ный 
23 29 34 

апитальный 
13—89 17—52 20—54 i 

12 15,5 18 Средний 
7—54 93—74 11—81 2 

7,9 9,5 11,5 т. екуший 
4—97 5—97 7—23 3 

a 6 B № 



В 23­44. Разные слесарно­ремонтные работы 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Состав работ 

Обработка заготов­ 
ки после поковки ло­ 
дочной рожковой ук­ 
лючины под свободно 
сидящее весло co 
сверлением отверстий 
для шплинта 

Изготовление тре­ 
ноги из труб диамет­ 
ром 85 мм, длиной 
5 м без изготовления 
наконечников 

Производство  ре­ 
монта треноги для 
тали с заменой одной 
трубы диаметром 
85 мм и штыря 

Изготовление кор­ 
мового компенсатора 
из заранее нарезанных 
газорезкой секторов 
труб  диаметром 
500 ma с обрубкой 
вручную кромок сек­ 
торов, с устройством 
поворотной части, 
контрольной сборкой 
всех деталей, с по­ 
становкой, пригонкой 
фланцев 

Заготовка сальника 
из пенькового каната 
с промасливанием 

Резка листа лигно­ 
фоля па полосы, а за­ 
тем на клепки разме­ 
рами 1203040 и 
1083040 мм на 
круглопильном стан­ 
ке 
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Состав звена 
слесарей 

3 разр. 

4 разр. 
3 

То же 

5 разр. 
3 

1 

Измеритель 

шт. 

I тренога 

Го же 

комплект 

1 м 

100 шт. 
клепок 

Н. вр. Расц. 

0, 36 0—20 

4,1 2—42 

1,45 0—85, 6 

32 20—11 

0,155 0—08,1 

1,2 0—67,5 

2 

3 

4 

5 

6 

iT родолжеёние 

Состав работ 

Сборка под токар­ 
ную обработку лигно­ 
фолевой втулки из 
простроганных клепок 
длиной 610 мм для 
подшипника диамет­ 
ром 350 ми с крепле­ 
нием хомутами 

Состав звена 
слесарей 

2 разр. 

ГЛАВА 2 

Измеритель 

1 втулка 

Н. вр, Расц. № 

|,8 0—88,7 7 

ПУЛЬПОВОДНАЯ АРМАТУРА И ПУЛЬПОВОД 

В 23­45. Ремонт поплавков 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Состав работ 

Изготовление крыш­ 4 разр. 
2 люка поплавка для 

типа 
12А­4, 12А­5, 100­40K 

Гидравлическое ис­ 
поплавка с 

и сливом во­ 
с помощью насоса 

Состав звена 
слесарей 

4 разр. 
3 

Измеритель 

крышка 

1 поплавок 

Н. вр. Расц. № 

0,59 0—33 

1,75 1—03 2 
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bet § B 23­46. Ремонт обратных 

4 

4 f 

!— диск клапана; 

Наимено­ 
вание 
работ 

Разборка 

2— прокладка кл 

клапанов (рис. 10) 

г 

т 

Чу 
рис. 10. Обратный клапан. 5 входной 

апана; 8— прижимной диск; 
патрубок; 6 крышка. 

4— ребро диска; 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Состав работ 

Снятие обратного клапана с от­ 
соединением корпуса от напорного 
пульповода 

Разборка обратного клапана 

В том числе: 
снятие указателя 

оси 
(рукоятки) с 

разборка втулочных подшипни­ 
ков с удалением сальника и проклад­ 
KH 

снятие верхней крышки 

выпрессование оси из 
клапана 

корпуса 

разборка заслонки 

Состав Диаметр обратного клапана в ми, до 
звена Измеритель 

слесарей 
350 500 700 и 800 

4 разр.—1 2 3,9 5 
27.1 кан TB 2—18 2—80 

т 0,95 2,1 4,4 
ож То ж 5 щи 5—46 

й 

0,09 0,09 0,23 
2 pasp.—1 указатель 0—04,4 004­4 Е 

4 разр.—1 0,23 0,45 0,63 
7 1 комет лу 0255 952 

T 
0,57 

о же крышка — 

м9 

4 ‚—1 2,4 
3 POSP 1 1 ось — 

4 разр.—1 0,57 
2 

Р 5Р —j заслонка — 
1309 



a Драметр обратного клапана в MM, до 

Состав звена 

иь Состав работ слесарей — 
350 500 700 800 

работ 5 
027 OR ne ——— — 

Очистка и промывка деталей 06­ 2 разр.—1 клапан 0—13,3 —42, 
атного клапана 

(рукоят ов о т ° 
пение указателя ль — 0­­11,3 —, 

ки) ную, подгонка отверстия 4 разр.—1 указате 0—11.3 

ручки под квадрат 
0, 18 0,72 a 10 

Выправление диска клапана Ha 5 pasp.—) диск 0—10,1 0—40,2 Ya" 

плите вручную ” 

0,18 0,27 ae i для заслонки 3 разр.—1 прокладка 0—10 0—15 0—27, 

Ремонт клапана 
0,125 12 

T 2 To же — —0%6,9 
Изготовление для люка ревизии ож 

езиновой  1Про­ 0,74 кладки с раз­ 0,25 0,29 el 
13 

меткой и вырез­ для верхней я „я 0—13,9 0—16,1 
кой отверстий крышки 

0,065 0,09 о 14 
для втулки саль­ о 03,6 05 0—09, 

(втулки 

Продолжение 
L 
oS Наимено­ Состав звена 

Яиаметр обратного клапана в мм, до 
© ванне Состав работ слесарей Измеритель 

р 350 500 700 и 800 

0,18 0,36 0,38 Проточка и шлифование шейки 4 разр.—! шейка 
Е 

15 
оси клапана после наплавки (покарь) 0—11,3 0—22,5 0—23,5 

Выборка шпоночной канавки после 1,1 
наплавки 4 разр.—! 1 канавка — 7—8 8. 16 

Ремонт 
0,5 Изготовление шпонки из поковки 4 разр.—1! шпонка — Е 17 

Вытачивание гайки с расточкой 4 разр.—1 0,33 
и нарезкой резьбы M42 (токарь) гайка 72.6 '8 

4 разр.—1 0,74 Сборка заслонки заслонка а 19 

Напрессование клапана на ось с 1,8 2,7 
установкой его в корпус и сборка То же клапан 101 20 

Сборка обратного клапана — 

В том числе: 
сборка втулочных подшипников 0,27 0,72 1,25 

с набивкой сальника и постановкой » 1 комплект 0—15,1 0—40,2 0—69,9 2 
прокладки 

“J 
“i 

П родолжени! 



6 2 щ |2 В 23­47. Ремонт параллельных задвижек ааа |e is 

А. РАЗБОРКА ЗАДВИЖЕК 

2 3 ° ов at ‘6 a Нормы времени и расценки на измерители fe) wo ™ с р р расц р 
3 a OS etl oo со указанные в таблице 
3 — в 

Таблица 
ры 

5 oa hs 2 © Состав звена Измери­ 
6 2 2 i Состав работ слесарей тель Н. вр, Расц. № 

5 wm o con 

8 Отсоединение и 200 4 разр. ­1 0,6 0—33,5 1 
Е съемка крышки 2 —l Ka 
fag a корпуса, задвижки 
о a? 1 ao ® в сборке с винтом я 3 З 5 о 

р 250 Го же То же 0,81 0—45,3 2 
8 S| и дисками, разбор­ 

ка на детали при 300 aon ° ° 0,99 0—55,3 3 
диаметре задвиж­ 

a 8 g » 
ки в MM, до 350 „„ » » 12 O­67,1 4 

в wo ss я я 3 3 Е Е о 400 sm » 2 1,45 0—1 5 
a ы ey ы 

2 — 500 ов „я 1,65 092,2 6 
— ms о т TT 600 2 1—12 7 

ая 3.8 в ” в ” 

ego a 5 в Fe 5. 93 3 1 0—06,4 8 SEs Р и. 9“ 2 a 83 Снятие маховика с BHH­ разр. —1 1 махо­ 0,1 —06, 

ORY 8 в. a, 5, a та (шпинделя) Вик 
° 

са <не щ oN мо ы 

ОТИ i= 4 
§ 2 Е: Е Е Б. РЕМОНТ ЗАДВИЖЕК 

3 9? а Нормы времени и расценки на измерители, 
а a Е указанные в таблице ees Ge A © be о а вого я 
о 2 gasg 8 a 2 EDGE © Таблица 2 
Os о a8 да 5 

5 — he St а a8 BS Е о 
Ves ЕТ) bas a 

3 Е a 2 Иове Е 
3 

a ba я ny Oe we 5 9 Hamepu­ 
з 5 to) a Заза о hay Состав работ Состав звена тель Н. вр Расц. № 

д Е ны Е os 

6 8 8868 Es §& Ея Mm mo г 2 S бо cae eS 5. Очистка и про­ со Слесарь 1 зад­ 0,23 0—11,3 1 
S| я 2 VES gy о мывка деталей при 05) 2 разр. —1 — вижка 
BS BS] Е Е я я a диаметре задвижки 300 Го же То же 0,32 O—15,8 2 

a se 4 в MM, до 350 » „ „ 0,45 0—22,2 3 
° 

400 ” „ „ » 0,6 0—29 ‚6 4 

ь 3 500 ” » » » 0,86 O—42,4 5 
Bes 600 в 1,05 0—51,8 6 
288 8 » » он 1,3 O—64,i 7 
мм Р о x i2* 
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Продолжение т aba. 2 [T podoascenue табл. 2 

Измери­ 

Состав работ Состав звена “тель. Н. вр. Pacu. № Состав работ Состав звена Иамери И. вр. Расц. № 

1 
8 

Заварка трещины Kop­ 'Элеюктро­ 1 0,7 2 0—50,5 Вытачивание вин­ Токарь 

пуса задвижки с раздел­ сварщик на ВАН та (шпинделя) из 200 65 разр. —1 1 винт 1,6 1­12 32 

кой ее под сварку и за­ разр. заготовки с нарез­ 250 Тоже То же 1,9 1­33 33 

чисткой шва (при длине KOH резьбы и при­ 300 „в я 2,3 61 34 
трещины до 100 нм) гопкой его по гай­ 350 noon nn 2,8 1—97 35, 

ке при диаметре 400 в 3,2 2—75 36 

Изготовление — стопор­ Токарь 1 винт 0—04,5 9 задвижки в мм, до 50 „в n 4,1 288 37 

ного винта вручную 4 разр. —1 7" о в 38 

Слесарь То ж 0,28 0—14,4 10 Вытачивание гай­ „Токарь 
То же 

4 asp. 1 ки из бронзовой 200 4 разр. —1 1 гайка 1,15 0­71,9 39 
болванки с нарез­ 250 Го же To же 1,4 0—87,5 40 

0,32 09—20 11 кой резьбы и при­ в 1,6 10 высверливание обломан. То же в гонкой гайки по 300 в 1,9 Ни “2 
нарезкой резьбы и поста­ be NaBH в 500 

МИ 3" ies iv 
ловкой нового винта MM, DO 600 и и ” и 3,8 poe iS 

Пришабривание н Слесари 

и KH 50 5 Р. to» » 0,49 0—34,4 12 притирка чугунно­ 200 6 pasp.—I 1 диск 1,3  0—97 46 
ao пе enuit aen­ 300 To же » 0,07 O—47 13 го диска с удале­ 2750 5, —1 To ж 2,3 1­12 47 

т 350 "ор 
0,8. 0—56,9 14 нием выбоин глу­ 300 То же » » 2:8 2509 48 

rene. Ишиииделе) 400 a "9199 0—69,5 15 ° биной от 0,25 ло 350 » » » 32 2­3 49 
винте 

› aan 500 
„и 

2 Lt Q—77,2 16 0,5 дм при диаметре 400 и » » 938 2­83 50 
при диаметре ад 500 

„п 
о 3 0­—91,3 17 задвижки в им, до 500 в » » 45 33—56 51 

BIDKKH в мм, д ” 600 » „ ов 5,4 4—03 52 
Слесарь 

В Исправление 200 5 разр. —1 гайка 0,32 а 18 Притирка чугун­ 200 в 1 1,55 1—16 53 

вручную мелких 250 Го же То же Oo 0—34.4 20 ных колец внутри 250 „в То же 2,5 187 54 

повреждений лен­ 300 „в » » 0 
8 040.7 21 

корпуса при диа­ 300 "в » » 3b 281 55 

точной резьбы ва 350 a» eo 0.88 0—47’ 29 метре задвижки в 350 в » » 3,8 2­83 56 

гайке при диаметре чо „я "т" 0.72 0­—50,5 23 им, до 500 т о 4° —36 35 
задвижки В мм, ДО О a "0,88 0—61,8 24 600 п И raat rm 59 

Os 

Отковка в паг­ 200 Кизиеци_ шт. 0,82 0—48,4 25 
Отковка клина Кузноцы 

ретом состоянии разр. для распора дис­ 350 4 разр. —1 клин 0,38 0­24 60 

заготовки ло 980 то 
” 

же То же 0,95 0—56,1 26 ков задвижки прин 400 8, —I 
та (шпинделя) при диаметре в мм, до 500 То же То же 0,5 0—5 61 
диаметре AABIICK 600 >on noon 0,72 0—42,5 62 
в мм, Д в ” ® 0,8 0—47,2 63 

300 ыы soon 0,99 0­355 ы Разгонка резьбы Слесарь 

350 юз ” » 19 5 0—73'8 99 винта (шпинделя) 200 4 разр. —1 1 винт 0,41 0—256 64 
40 ooo” и 158 091.5 30 задвижки ручным 350 To же То же 0,67 0—419 65 
500 и и 112’ 31 способом при диа­ 400 » » в Е, 0—68,8 66 
600 yo» в 1,9 — метре задвижки 5600 „ » в 1,4 0—375 67 

в мл, до 600 ов » » 1,65 108 68 
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Продолжение табл. 2 
TT родолэжсние табл. 3 

Состав звена —Измери­ 
Состав работ Состав звена Измери “H.sp. Расц, № Состав работ слесарей тель Н. вр. Расу. № 

Изготовление скобы, Слесарь 1 скоба 0, 0—07,8 69 Сборка винтас 200 4 разр. —1 1 зад­ 0,9 050,3 2 
крепящей диски в сборе 4 разр. —1 диском и крышкой, 2» —1 вижка 

установка его в 250 То же То же 1,2 0—67,1 3 
корпус и закреп­ 300 нь „в 1,45 O—81.t 4 
пение при диамет­ 350 в в 1.7 O95" 5 

Смена сальника Слесарь ре задвижки в 400 Р Юн 2,2 1—3 6 
при диаметре зад­ 200 4 разр. —1 1 саль­ 0,2 0—12,5 70 мм, до 500 8 „в 2,5 140 7 
вижки в мм, до ник 600 » on „в 3,1 1—73 8 

250 To же То же 0,26 0—16,3 71 
300 „я » 0,32 0—20 72 
350 ни „ 0,41 0—25,6 73 
400 se в 0,49 0—30,6 74 
500 р „я 0,56 0—35 75 
600 в „ „ 0,72 0—4 76 

Гидравлическое 0500 5 разр. —1 I зад­ 0,5 0—29,9 9 
Сверление  or­ Слесари испытание задвиж­ 2. —/1 — вижка 

верстки во флан­ 200 5 разр. —1 зад­ 0,81 0—48,4 77 ки с одной стороны 250 То же То же 0,64 0—38,2 10 
цах чугунной зад­ вижка при диаметре зад­ 300 ‚в » 0,79 O—47,2 11 
вижки на привод­ 2, —! BIDKKH в им, до 350 в » в 0,9  0—53,8 12 
ном станке с раз­ 300 To же То же 0,99 0—59,2 78 400 и » 0,99 0—59,2 13 
меткой по месту 400 » „ ов 1,4 0—83,7 79 500 » пов 1,1 0—65,7 14 
при диаметре зад­ 500 „ » » » 1,6 0—85,6 80 600 и » 9 1,25 074,7 15 
вижки в мм, до 600 „ „ » 175 15 81 

Примечание. При гидравлическом испытан HH за Н. вр. и Расц, строк № 93—15 умножать на 1,5 
пвижки с двух сторон 

Примечания: 1. При длине трещин более 100 мм к Н. вр. и Расц. стро­ 
ки № 8 добавлять на каждые следующие 25 мм Н. вр. —0,18 чел.­часа и Pacn. 
0—10,8. 

2 Прн вытачиванин чугунных гаек H.sp. и Расц. строк № 39—45 умножать В 23­48. Ремонт шаровых шарниров (рис. 1 1): 
на 1,1. 

В. СБОРКА ЗАДВИЖЕК 23 4 

Нормы времени и расценки на измерители, и 
указанные в таблице 

Таблица 3 

ав звени Измери­ № 
Состав работ и: тель, Н. вр. Pacu. 

Установка маховика 3 разр. —1 махо­ 0, 0—07,5 
на винт (шпиндель) и ВИК 

закрепление его Рис. 1. Шаровой шарнир. 
наружная часть шара; 2 — вн ® внутренняя часть шара; 3 кольцо; 4 болт специальный; 5 yinorHaloules” 

132 кольцо. 
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0 OF 

3 — — §B 23­49. Ремонт быстроразъемных соединений 
5 (рис. 12). 8 а в — 3 са ef 5 R со © ЧИ 
2 © oO lay — Вид A Y 

ы 
о w 
“ QB о © be 
5 о 2 |1 OQ <“ а 

а A 

8 о ю 
а 88 8° alt ° 

з 1 2 
о 
о © 

3 ox 
Е © — wo a 

© ih з — [ВА © я ” 
0 gra 

a 8 
“< 

и ° 
р 
a 

Io с 

2 

о Ф я в — os пульповода 
Q 5 oO — — 

2. ©. Ss 

я я я ЕЯ a. Рис. 12. Быстроразъемное соеднненне. 
Sa 2 я oO Е Я 1! хомут; 2­— болты; 3 шайбы; 4 валик; 5 уплотняющее кольцо; 
ae a — 5 гайка. 
s a 

­— ™ es meer ss а р 

3 an о 811 al alt А. РЕМОНТ БЫСТРОРАЗЪЕМНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 

Е ea 55 Sa, Зы 
© 

Е 33 o 88° За S В, Слесарь 4 разр. 

о 
3 5 

Норма времени и расценка на 19 быстроразъемных 
о я 6. ВНЕ 5 соединений 
Зо Е Of FA A A ws 

СВ Ss 8 4 88.28 83 Bo a Rey Ес § ss Таблица 1 
O­ Be 2? пов 2S Яо 

5s Па 88 2 S5EFE я 3 as © В 308 x 
a из Е я Я Я ва ы и Фц Состав работы Н. sp. Раск, 

Е Bod a ° REOss ве 
Е ma o ВЯ о od 

BS s ео ao 5 Seas Bg 
° ЕВЕ Е a8 86 @he82 вы an =o ©. oe Очистка и промывка деталей быстро­ 

a Е 58 oO 8. =m Е разъемных соединений. 2. Исправление резь­ 

са ы Е бы на болтах и гайках. 3. Выправление вмя­ 2,7 1­—68 o тин и удаление зазубрин. 4. Замена негод­ 
gs ных деталей. 5. Комплектование быстро­ 

Sak zm 5. разъемных соединений с постановкой болтов 
228 a нар. Р, VU 
2 

186 

Примечание. При ремонте быстроразъемных соединений без выправле 
ния вмятин Н. вр. и Pack, умножать на 0,75. 
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В. ОБРАБОТКА БОЛТОВ ДЛЯ БЫСТРОРАЗЪЕМНЫХ 
СОЕДИНЕНИЙ 

Состав работы 

Разметка головки болта под отверстие, сверление отверстия, за­ 
чистка края, опиловка и нарезка резьбы вручную 

Слесарь 3 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 болт 
Таблица 2 

Диаметр болтов в им 

19 25 38 

0 ‚43_ 0,57 0,63 
0­—23,9 0—31,6 90—35 

а б в 

В. СРУБКА БОЛТОВ 

Состав работы 

Установка зубила на стержень болта под гайку, рубка болта зу­ 
билом ударами молотка. 

Слесарь 3 разр. 

Нормы времени и расценки на болт 

Таблица 3 

Диаметр болтов в ми 

12 16 22 30 

0,067 0,11 0, 135 1,05 
0—03,7 0—06,1 0—07,5 0—58,3 

a 6 B r 

Приме чаице, Пры потолочной рубке и npn рубке в неудобных местах 
Н. вр. и Раец, умножать па 1,3. 
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Г. ЗАМЕНА ДЕФЕКТНЫХ БЫСТРОРАЗЪЕМНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 

Состав работы 

Снятие дефектного быстроразъемного соединения. Установка н 
закрепление нового быстроразъемного соединения на пульповод 

постановкой сальниковой прокладки или резинового кольца. 

Нормы времени и расценки на 1 ит. 
Таблица 4 

Диаметр труб в ми, до 
‘OCTaB звена слесарей 

300 400 500 700 800 

4 разр. 0,27 0,41 0,5 0,58 0,58 
» 0—15,9 0—24,8 0­295 0­342 0—40,1 

a 6 B r д 

8 В 23­50. Ремонт вентилей 

Состав звена 
Таблица 

Диаметр вентиля в ми, до 
Профессия и разряд 

50 100 150 

Слесарь 5 разр. 1 
” Ч» 1 1 
rg 2 ” — 1 1 

Нормы времени и расценки на 1 вентиль 

Таблица 2 

Диаметр вентиля в им, до 
Состав работы 

2 1s 2 so 75 too] 125 150 

Разборка вентиля. 

а Kagawa 0.32 0,41 0.5 O8f 1,9 2 23 26 
ю гнезду. 4. Сборка 0—20 1—12 1­37 15 
ентнля с набивкой 
альника 

а 6 в г д е ж 3 
Примечание. При ремонте вентилей без притирки клапана по гнезду 

Г. вр. и Pach, умножать на 0,7. 
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В 23­51. Правка вмятин на трубах 

Состав звена 
Котельщак 5 разр.—1 

” ad 

Нормы времени и расценки на 1 трубу 

Диаметр труб в мм, до 

Состав работы 
600 700 800 

Выправление вручную вмятин Ha KOH­ 0,72 0,9 1,1 
цах трубы“без подогрева при толщи­ 0—37,7 0—47,2 0—57,6 
не стенок до 8 мм 

а 6 B 

ГЛАВА 3 

ТОКАРНЫЕ, ФРЕЗЕРНЫЕ И ПРОЧИЕ РАБОТЫ 

В 23­52. Балансировка рабочих колес при помощи 
оправок и призм 

Состав работы 

1. Надевание колеса на оправку. 2. Установка призмы по. уров 
ню. 3. Установка колеса па призмы. 4. Балансировка колеса. 
становление баланса. 6. Снятие колеса с призмы и оправки. 

Слесарь 6 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 рабочее колесо 
1 

Диаметр рабочего колеса в мм, до 
Ширина рабочего колеса в мм, 

до 200 1000 1400 1800 2000 

tt 4 19 
150 

086.5 Ги гы 
1,4 19 23 3 38 

4 350 и гг 257 3—00 

24 35 41 5.2 
4 450 гмии 

32 4 а 500 9­53 3­16 

а 6 B r 5. № 

ию рабочего колеса нормами Понмезанне. Работы по подъему и снят 
8 и расценками настоящего параграфа не учтеныЁи должны оплачиваться дополни 

тельно. 
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ЗВ 23­53. Токарная обработка шеек валов 

Состав работ 

а) При обработке шеек валов 
1. Установка вала. 2. Проточка шеек вала под наплавку. 3. Снятие вала со станка. 4. Установка вала. 5. Проточка шеек пос­ ле наплавки. 5. Шлифование шеек в жимках, 7. Снятие вала со станка. 

6) При проверочной проточке и шлифовании 

1. Возобновление центров дрелью. 2. Установка вала. 3. Про­ верка, проточка и шлифование шеек вала. 4. Снятие вала со станка. 

Токарь 4 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 вал (2 шейки) 

Наименование работ 

обработка шеек проверочная 
валов Длина вала в мм, до ало н шлифование 

Диаметр вала в им, до 

50 100 200 50 100 200 

00 0.33 0,2 

0,43 0,56 0,27 0,36 1000 0—35 2 

0,55 0,76 0.99 0,34 0,49 0,67 1500 
3 

0,95 1,25 0,6 0,83 2000 
4 

а 6 B г д е № 

Примечания: 1. Работы по зподъему‹и снятию валов нормами H расцен­ ками строк № З п 4 не учтены п до чае выполнения работы только по проточке шеек вала под наплавку Н. вр. и Расц. умножать на 0.4. 3. В случае вымол вала после наплавки Н. вр. н Расц. 

лжны оплачиваться дополнительно. 2. В слу­ 

нения работы только на проточке шеек умножать на 0,6. 
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5 В 23­54. Обработка шпонок 
§ В 23­56. Фрезерование шпоночных канавок Состав работы 

Состав работы 1. Опиливание шпонки без головки из поковки длиной 100 мм. Установка деталей ны ал 2. Пригонка шпонки по шпоночной канавке. 3. Снятие детали co cranrea на станок. 2. Фрезерование канавки. 
Слесарь 4 разр. 

4 
Фрезеровщик 3 разр. 

ормы в Нормы времени и расценки Ha 1 шпонку 
р ремени и расценки на 1 канавку 

Сечение канавки Длина канавки в мм, до 
Сечение шпонки (ширина Х высота) в MM, до в им2, до 

30 80 18 8х7 16ж10 2816 36><20 6032 
0 

60 0,072 0,11 
0,31 0,37 0,54 0,67 0,86. 0—04 0—06,1 1 

0—19,4 0—23,1 0—33,8 0—41,9 0—53,8 3, a) 

80 0,09 9,16 
5 

0—05 0—08,9 2 
а B r д 

100 0,23 0,32 
0—12,8 0—17,8 3 

Примечания: При опиливании и пригонке шпонок с головкой Н. вр. 
и Расц. умножать на 1,1. 2. При опиливании H пригонке строганых шпонок Н. вр. 200 0,27 0,36 и Расц. умножать на 0,6. 3. При опиливании шпонок длиной более 100 ми на 0—1Е —_ 4 каждые следующие 10 мм нормы времени и расценки увеличивать на 15%. — 0—20 

400 0,36 0,47 
5 0—2 В 23­55. Выборка шпоночных канавок о 0—26,1 

0,41 
Состав работы 600 

0­55 8 б a 6 
1. Разметка шпоночной канавки на конце наружной поверк­ а 6 в № кости стальной детали. 2. Высверливание канавки на станке. 3. Вы­ 

рубка. 4. Выпиливание с зачисткой гнезда канавки. В 23­57. Строгание шпоночных канавок 
Слесарь 4 разр. Состав работы 

1. Установка детали на станок. 2 Нормы времени и расценки на 1 канавку длиной 100 ми 3. Снятие детали со станка. 
Строгальщик 3 разр. 

Прострожка канавки. 

Сечение канавок (ширинаЖглубнна) в ми, до H ормы времени­и расценю и на 1 канавку 8x4 165 28x8 36X10 60 16 Сечение 
ана newt, 

Длина канавки в ми, до 
до 0,58 0, 68 0,95 1,3 2 50 130 180 250 409 

0—36,3 0—42,5 0—59,4 0—81,3 1—25 
100 0, 18 0,28 0,38 

а 6 B г 0—10 9—15,5 0211 — 1 

Прим ea an na: 1. При, выборке канавок длиной более 100 мм на каждые 200 0,58 0,7 0,82 
следующие 10 мм Н. вр. н Расц. умножать на 1,15. 2. При выборке шпоночных 0— 0 канавок на станке с разделкой н выпиловкой ее Н. вр. и Расц. умножать на 32,2 38,9 0—45,5 2 
0,4. 3. При выборке шпоночных канавок в середине стальных деталей или после 
электронаплавки Н. вр. и Расц. умножать на 1,2, 4. При выборке шпоночных 400 0,9 1,05 канавок на внутренней поверхности H. вр. н Расц. умножать: для стальных де­ — ‚45 
талей на 1,45, для чугунных деталей на 1,2. 0—50 0—58,3 0—80,5 3 
192 a 5 B r д № 



Токарь 5 разр. 

8 В 23­58. Токарная обработка втулок Нормы времени и расценки на 1 подшипник 

Внутренний диаметр подшипника в им, до Состав работы 

50 5 

1. Установка детали в патрон. 2. Вытачивание бронзовой или 75 100 125 150 175 200 
чугунной втулки без бурта. 3. Снятие детали. 

0,36_ 0,48 0,68 0,81 0, 95 1.35 1,55 Токарь 3 разр. 0—25,3 0—33,7 047,7 056,9 0667 0—94.8 109 
Нормы времени и расценки на 1 втулку а 6 в д „= 

Полая 
Сплошная отливка отливка 

Длина втулки в мм, 
до Наружный диаметр в мм, до Внутренний диаметр подшипника в ми. р 

30 40 60 100 
225 250 275 300 325 350 400 

50 0, 165 0,19 0,29 1 1 ve Om Oat ce 28 26 29 32 37 0,23 0,28 0,41 0,48 
9 

—23 1—47 1—61 1—83 2—04 2—25 260 100 018.8 55 05255 02556 
3 

0,33 0,47 0,59 
3 

a K л м н о 150 0185 0­261 037 

0,57 0,72 
4 200 — 0956 05 

В 23­60. в 

а 6 B г № 
3­60. Сверление смазочных отверстий 

Примечания: Пон обработке стальных втулок Н. вр. и Расц. умно­ Токарь 8 разр. 
жать на 1,15. 2. Пон оЗработке втулок с буртом Н. вр. и Расц. умножать на 

Норма времени и расценка на 1 вал 

В 23­59. Токарная обработка подшипников, Состав работы H. вр Pac залитых баббитом ц. 

ocesore sone вала a станок. 2. Сверление 0,2 0—11,1 ерстия. Снятие Coctae работы вала со станка 
диаметром до 10 им и глубиной до 100 м 1. Установка детали в патрон. 2. Растачивание отверстия дли­ пне сверления, отверстий Wa Каждые лаем, YBCMANGHAT дей ной до 1,5 диаметра. 3. Торцевание детали с двух сторон с пере­ н Н. вр. 0,045 аа Baier, добавлять Н. вр. 0,027 чел.­часа, Расц. 0—01,5 становкой ее. 4. Прорезание масляных канавок. 5. Снятие детали 15 

co станка. 195 
194 



6 В 23­61. Токарная обработка стопорных колец 

Состав работы 

1. Установка стальной поковки на станок. 2. Протачивание на­ 
ружной поверхности. 3. Просверливание и растачивание внутреннего 
отверстия. 4. Подрезание торцов. 5. Просверливание отверстия. 
6. Wapesxa резьбы для стопорных винтов. 7. Снятие детали со 
станка. 

Токарь 3 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 кольцо 
Внутренний диаметр в мм, до 

40 80 100 120 

0, 43 0,58 0,79 0,99 
0—23,9 0—32,2 0—43,8 0—54,9 

а 6 B r 
Примечание. При изготовлении стопорных колец из стальной болванки 

Н. вр. н Pack. умножать на 1,3, а при изготовленнин из чугунной болванки 
на 0,5. 

8 В 23­62. Обработка пальцев 

Состав работы 

1. Подрезка торцов. 2. Центровка. 3. Обточка до уступа под 
резьбу м обточка головки. 4. Проточка канавки и снятие фаски. 
5. Нарезка резьбы. 

Состав звена 

Таблица 1 

Диаметр пальцев в мм 

до 20 более 20 

Профессия и разряд Длина пальцев в мм 

до 100 более 100 

Токарь р разр, 1 
” Py 
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Нормы времени и расценки на 1 палец 

Длина в мм, до 

Таблица 2 

Диаметр 
в мм, до 100 150 200 250 

920 0,2 0,23 0,25 
0—09,9 0—12,8 0—13,9 

40 0, 24 0,27 0,31 0,33 
0—11,8 0—15 0­—17,2 0—18,3 

60 0,34 0,38 0,41 
0—18,9 0—21,1 0—22,8 

Р а 6 B Г 

§ В 23­63. Обработка роликов 

Состав работы 

1. Установка заготовки в патрон и закрепление, 2. Сверление 
и расточка отверстия. 3. Обточка наружного диаметра. 4. Обточка 
торцов и проточка ручья. 

Состав звена 
Таблица 

Наружный диаметр ролика в им 
Профессия и разряд 

до 300 более 300 

Токарь 3 разр. 1 
» 2 „ 1 — 

Нормы времени и расценки на ролик 
Таблица 2 

Наружный дваметр ролика в MM, до 

150 200 250 350 450 

Внутренний диаметр в мм, до 

35 45 50 60 80 

1,1 1,25 1,35 1,6 1,9 
0—54,2 0—561,6 0—66,6 0—88,8 1—05 

a 6 B г д 

Примечание. Прин обработке роликов из болванки Н. вр. н Pac. умно­ 
жать на 1,5. 
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В 23­64. Обработка полумуфт 

Состав работы 

1. Установка заготовки в патрон. 2. Проточка торцов полумуф­ 
ты. 3. Обточка наружного диаметра. 4. Сверление и расточка от­ 
верстия. 5. Снятие детали, поворачивание, проточка обратной сто­ 
роны. 

Токарь 3 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 полумуфту 

Диаметр полумуфты в им, до 

150 200 225 300 

1,15. 1,45 1,6 1,8 

0—63, 8 0—80,5 0—88,8 9—99,9 

а 6 B r 

Примечания. При обработке полумуфт из целого материала H. вр. н 
Paci. умножать на 1,5. 

2. Ha подготовительно­заключительное время добавлять к Н. вр. 0,22, к 
Расц. 0­12,2 на всю партию независимо от количества деталей в ней. 

5 В 23­65. Обточка фланцев 

Состав работы 

1. Обточка по наружному диаметру. 2. Расточка внутреннего 
диаметра. 3. Обточка зеркала. 4, Сиятне фаски. 5. Нанесение уплот­ 
няющих и разметочных рисок. — 

Токарь 2 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 фланец 

Внутренний диаметр труб в им, до 

250 300 400 

0,72 0,95 1,2 
0—35 ,5 0—46 ,8 0—59,1 

a 6 B 

Обработка фланцев предусмотрена после газовой резки. Примечания: 
количестве более 3 шт. Н. вр. и Расц. умно­ 2. При изготовлении фланцев в 

жать на 0,5. 
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В 23­66. Разные токарные работы 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Разряд Изме­ Состав работ токарей ригель ЧН. вр. Расц. 

Обработка 300­40 4 разр.—1 1 комп­ 4,5 2—81 лигнофоле­ лект 
вого 500­60 То же То же 5,3 3—31 ника, 
ного в 1000­80 в „в 7,7 4—81 ты с 
ной и 
ремней 
ны по 
метру вала 
разрыхлите­ 
ля с подрез­ 
кой торцов 
для земсна­ 
рядов типа 

Полная 06­ АНДв 3 разр.—1 1 вал 5,4 3—00 
рабства ва­ 
ла насосов 38­2002 Го же То же 9 5—00 

тина 

Проточка внутреннего » кольцо 2,7 1—50 
и наружного диаметров 
установочного кольца 
грунтового насоса 500­60 
после электронаплавки 

Проточка внутреннего в То же 2,5 1—39 и наружного диаметров 
установочного кольца 
грунтового насоса 20Р­11 
после электронаплавки 

Вытачивание кольца „, я 0,86 0—47,7 
для задвижки Лудло раз­ 
мером 24522912 aca 

To же, азмером — 

210516095 wae “” vo TE и 

Протачивание тарелки „ комп­ 0,99 0—54,9 
для задвижки Лудло лект 
размером 232Ж130 мм 



IT podo лжение 

Состав работ 

Растачивание  грунд­ 
буксы грунтового насоса 
12 

То же, 20P­11 

Вытачивание вклады­ 
шей вала барабана или 
вала храпового колеса 
лебедки 8,5 т 

Вытачивание упорной 
гайки к грунтовому на­ 
сосу 12Р­7 из стальной 
болванки 

Вытачивание 
для высечки амортизато­ 
ров из листовой резины 
под пальцы муфты сцеп­ 
ления 

просечки 

Вытачивание кольца 
сальника для грунтового 
насоса 12Р­7 и выбирание 
канавки с внутренней и 
наружной стороны 

Вытачивание насадки 
диаметром 150 мм к 
гидромонитору 

Вытачивание эжектора 
диаметром 50 мж 

Проточка за­  ЗИДв 
щитных втулок 
и колец, ротора 

насоса 1АНДс 

Вытачивание из 8НДв 
болванки yil­ 

лотняющего 
кольца для 

насоса 
14Н Де 

200 

Paspan, Howe: gp, Рак. № 

3 разр.—1 \rpyua­ 0,72 0—40 п 
букса 

Го же То же 0,86 0—47,7 12 

в 1 под­ 1,6 0—88,8 13 
шинник 

вв гайка 1,1 0—61,1 14 

2 разр.—1 1 шт. 0,29 0—14,3 15 

8 разр.—1 1 1,45 0—80,5 16 
кольцо 

4 разр.—1 1 шт 2,6 1—65 17 

То же То же 8,6 53—38 18 

8 разр. в 2 1—1 19 

То же nos 2,7 1—50 20 

” » ” ” 
2,3 1—28 21 

» nw 2,8 1­55 22 

Состав работ 

Вытачивание из ЗНДв 
литья уплот­ 

няющего 
для насоса 14НДс 

Вытачивание шара гид­ 
ромонитора и шлифова­ 
ние 

Вытачивание из бол­ 
ванки рубашки для на­ 
соса 14НДс 

Вытачивание из бол­ 
ванки грундбуксы для 
насоса 14Н Де 

Разряд 
токарей 

3 разр. 

Го же 

5 разр.—1 

8 разр. 1 

То же 

То же 

1 шар 

То же 

Н. вр. 

Продолжение 

Расц. № 

0—88,8 23 

1—1 24 

11—93 25 

2—00 26 

0—66,6 27 

5 В 23­67. Развертывание отверстий вручную 

ние в сторону. 

Состав работы 

1. Установка детали в тиски и зажатие ее. 2. Смазка разверт­ 
ки маслом, развертывание отверстия. 3, Вывод развертки и очистка 
от стружки и масла. 4 Освобождение детали из тисков и откладыва­ 

Слесарь 3 разр. 

Нормы времени и расценки на 10 отверстий 

Диаметр 
Тип разверты­ 
раз­ ваемого 

вертки отверстия 10 20 30 
в мм, до 

Ци­ 5 0,063 0,09 0,11 
линд­ — ричес­ —05 
кая 

10 0,1 0,115 0,145 
0—08 

15 0,115 0,155 0,18 
0—10 

25 0,23 0,32 

30 0,45 

U—25 
14—2239 

Глубина развертываемого отверстия в мм, до 

40 60 80 

8.385 0—07,5 

0,17 0,2 0,27 2 
0—09,4 0—11,1 0—15 

0,23 0,32 0,41 3 
0—12.8 0—17,8 0—22,8 

0,41 0,5 0,63 4 
0—22,8 0—27,8 0—35_ 

0,54 0,72 0,65 5 
0—36 0—40 0—47,2 
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П родолжениев 

Диаметр Глубина развертываемого отверстия в мм, до 
на 

Tun разверты­ 
раз­ ваемого 

вертки отверстия 10 20 30 40 60 80 
в мм, NO 

Кони­ 5 0,072 0.11 0,135 0,16 6 
ческая 90—04 0—08,9 

[0 0,115 0,145 0,17 0,21 0,23 0,32 7 
0—08 0—11,7 0—12,8 0—17,8 

15 0, 145 0, 18 0,22 0,27 0,38 0,49 8 

0—08 0—10 0—15 0—21,1 0—27,2 

25 0,27 0,38 0,49 0,6 0,76 9 
0—15 0—27,2 0—33,3 0—42,2 

30 0,54 0,65 0,86 1,05 10 
0—30 0—36,1 0—47,7 0—58,3 

a 6 в г д е № 
Примечания: 1. Нормами времени н расценками предусмотрено развер­ 

тывание отверстий в деталях, закрепленных в тисках. При развертывании отвер­ 
стий на установленных деталях в местах. неудобных для работы, Н. вр. и Расц. 
строк № 1—5 умножать на 1,75 н строк № 6—10—иа 1,35. 2. Нормами времени и 
расценками предусмотрено развертывание отверстий в деталях из мягкой угле­ 
родистой стали. При развертывании отверстий в деталях из других материалов 
Н. вр. и Расц. умножать: а) из чугуна—на 0,7; 6) H3 углеродистой стали сред­ 
ней твердости—на 1,15; в) из хромоникелевой стали­—на 1,2. 

В 23­68. Завертывание двухконечных шпилек 
Состав работы 

1. Вставка шпилек в отверстие. 2. Ввертывание шпильки от ру­ 
ки. 3. Завертывание шпильки ключом. 4. Закрепление при помощи 
двух гаек. 

Слесарь 2 разр. 
Нормы времени и расценки на 10 шпилек 

Длина завертывания в мм, до 
Диаметр 
шпильки 

в мм, ло 10 20 30 50 60 

12 0,036 0,063 0,081 0,11 0, 135 1 0—01,8 0—03,1 0—04 0—05 ,4 0—06,7 

16 0,081 0,1 0,135 0,17 2 
0—04 0—04,9 0—06,7 0—08,4 
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Продолжение 
Длина завертывания в мм, до 

Диаметр 
шпильки 
в MM, до 10 20 30 50 60 

97 0,125 0,18 0,22 3 
0—06,2 0—08,9 0—10,8 

42 0,32 0,39 4 
0—15,8 0—19,2 

а 6 B r д № 
Примечания: 1. Нормами времени и расценками предусмотрено завер­ 

тывание шпилек с метрической резьбой. При завертывании шпилек с дюймовой 
резьбой Н. вр. и Расин. умножать на 0,9. 2. При отвертывании шпилек Н. вр. и 
Раси. умножать на 0,75. 

В 23­69. Изготовление пресс­масленок 

Состав работы 

1. Установка заготовки на станок. 2. Вытачивание пресс­мас­ 
ленки из чугунной болванки. 3. Сверление отверстия. 4. Нарезка 
резьбы. 5. Накатывание крышки. 6. Снятие детали со станка. 

Токарь 4 разр. 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Номера масленок 

Измеритель 
3 4—6 7—9 10 

1 масленка 0,39 0,64 0,99 1,35 1 
0—24,4 00—40 0—61,9 0—84,4 

В том числе на крыш­ 0,18 0,3 0,39 0,48 2 
ку пресс­масленки 0—11,3 0—18,8 O—24,4 00—30 

а 6 B r № 

Примечание. Прн изготовлении пресс­масленки нз стальной болванки 
Н. вр. и Расц, умножать па 1,15, а из чугунной отливки­— па 0,6. 
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§ В 23­70. Изготовление двухконечных шпилек 

Состав работы 

1. Установка заготовки на станок. 2. Центрирование. 3. Прота­ 
чивание. 4. Подрезание торцов. 5. Нарезание резьбы длиной до 
15 диаметра с двух сторон. 6. Снятие шпильки со станка. 

Токарь 3 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 шпильку 
(длиной до шести диаметров) 

Жнаметр шлпнльки в мм, до 

10 16 20 7 42 48 

0,063 0,1 0,125 0,23 0,36 0,41 
0—03,5 0—05,6 0—06,9 0—12,8 0—20 0—22,8 

а 6 B r д е 

В 23­71. Изготовление прокладок для подшипников 

Состав работы 

1. Разметка. 2. Вырезание из кровельной листовой стали или 
белой жести прокладки для подшипника. 3. Сверление отверстий 
для контрольных шпилек. 

Слесарь 3 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 прокладку 

Диаметр шейки вала в мм, до 

Вид 
50 150 250 350 

Простые 0,072 0,11 0, 135 0,18 1 
0—04 0—06,1 0—07,5 0—10 

Фасонные 0,09 0,16 0,21 0,27 2 
00—05 0—08,9 0—11,7 0—15 

а 6 B Г № 
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В 23­72. Наплавка плоских поверхностей 
неповоротных деталей электросваркой 

при нижнем положении шва 

Указания по производству работ 

Поверхности, предназначенные для наплавки электросваркой, 
должны быть предварительно очищены от грязи и ржавчины, мас­ 
ляных пятен; трещины должны быть вырублены и заварены. 

Наплавку деталей следует производить электродами Т­590 и 
Т­620, учитывая, что первые предназначены для наплавки быстроиз­ 
нашивающихся деталей, работающих в условиях абразивного износа 
без ударной нагрузки, а вторые — для наплавки быстроизнашива­ 
ющихся деталей, рабэтающих в условиях абразивного износа при 
наличии ударных нагрузок. 

При больном износе деталей наплавка производится качествен­ 
ными электродами 9­42, Последовательность наплавки деталей 
указана ниже: 

а) лопатки; 
6) торцовые поверхности; 
в) наружная поверхность диска напорной стороны; 
г) внутренняя поверхность всасывающей стороны; 
д) наружная поверхность диска всасывающей стороны; 
е) внутренняя поверхность диска напорной стороны. 
Сила тэка обычно подбирается в зависимости от диаметра 

электродов: 
а) при диаметре 4 мм 200—220 а; 
6) при диаметре 5 мм 250—270 а. 
Во избежание выкрашивания наплавку рекомендуется произво­ 

дить не более, чем в два слоя. 
Наплавку поверхностей рабочего колеса, корпуса, крышки 

и бронедиска грунтового насоса, во избежание деформаций при 
нагреве, необходимо производить диаметрально противоположными 
участками площадью 50—60 см?. 

Наплавка, как правило, ведется параллельными рядами с обя­ 
зательным перекрытием смежных рядов по ширине, равной не 
менее 30% ширины наплавляемого валика. 

Толщина наплавляемого слоя с целью обеспечения достаточно­ 
го прогрева ранее наплавленного металла не должна превышать 
4—5 мм. 

При наплавке каждого последующего слоя поверхность 
предыдущего слоя тщательно зачищается от шлака и окалины при 
помощи молотка, зубила и металлических щеток. 

Во избежание быстрого остывания наплавленной поверхности 
необходимо покрывать ге слоем сухого подогретого песка. 

Состав работы 

1. Наплавка выработанной поверхности деталей электродами 
с меловой обмазкой. 2. Зачистка швов при многослойной наплавке. 

Электросварщик 5 разр. 
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905 
Диаметр 
электро­ 
дов в им 

Нормы времени и расценки на 100 см? наплавки 

Высота наплавки в им, до 

3 4 5 6 7 8 9 10 1] 12 

0,1 0,135 0,17 0,23 0,27 0,32 0,37 0,42 0,47 0,51 
0—07 0—09,5 0—11,9 0—16,1 0­19 0—22,5 0—6 0—295 0—33 0353 

0,09 0,115 0,145 0,18 0,23 0,27 0,31 0,34 0,38 0,41 
0—06,3 0—08,1 0—10,2 0—12,6 0—16,1 0—9 0—7,8 0—23,9 0—267 0—28,8 

0,07 0,1 0,125 0,155 0,18 0,22 0,25 0,27 0,3 0,32 
0—04,9 00—07 0—08,8 0—10,9 0—12,6 0—15,4 0—17,6 0—19° 0—11 0—225 

а 6 B r д е ж 3 и K 



Высота наплавки в мм, до На каждый 
Диаметр последующий 
электро­ мм ВЫСОТЫ 
дов в MM наплавки 

13 14 15 16 17 18 19 20 добавлять 

0,55 0,59 0,64 0,68 0,73 0,77 0,81 0,86 0,054 
4 0—38,6 0—41,4 0—44,9 0—47,7 0—51,2 0—54,1 0—56,9 0—60,4 0—03,8 

0,44 0,48 0,51 0,55 0,59 0,61 0,65 0,68 0,045 
9 5 0—30,9 0—33,7 0—35,8 0—38,6 0—1,4 0—42,8 0—45,6 0—47,7 0—03,2 

0,35 0,38 0,41 0,44 0,47 0,5 0,52 0,55 0,036 
3 6 0—24,6 0—26,7 0—28,8 0—30,9 0—33 0—25,1 O—36,5 0—38,6 0—02,5 

л м a о п р с т у № 
Примечания: При наплавке цилиндрических поверх­ 

ностей неповоротных деталей Н. вр. и Раец. умножать на 1,25. 
2. При наплавке вертикальных поверхностей H. вр. и Расц. 
умножать на 1,2, а потолочных поверхностей — на 1,5, 3. При 
необходимости поворотов деталей в процессе наплавки по усло­ 
виям технологии или удобства работы и при закреплении де­ 
талей после поворотов Н. вр. и Расц, умножать на 1,1. 4. При 
наплавке деталей в специальных поворотных приспособлениях 
Н. вр. и’Расц. не изменяются. 5. При наплавке деталей элек­ 
тродами с меловой обмазкой диаметром более 6 мм Н. вр. и 
Расц. умножать на 0,8; при наплавке качественными электро­ 

8 дами— на 0,85; при наплавке карбидборовыми электродами работу 
—4 тарифицировать по 6 разр. Н. вр. умножать на 1,06 H соответ­ 

ственно пересчитывать Расц. 6. При работе в тесных и неудоб­ 
ных местах Н. вр. и Расц. умножать на [,15. 7. При определе­ 
нии количества выполненных работ, нормируемых по настоя­ 
щему параграфу, учитывается только объем фактически 
наплавленного металла (в пределах заданного контура наплавки 
и допусков}. 

Заполнение выработанных мест обрезками металла перед 
электронаплавкой в фактический объем наплавки включаться 
не должно. 8. Величины норм времени и расценок для проме­ 
жуточных значений высот наплавки для случаев, когда высота 
наплавки до 0,5 и более 0,5 им, абсолютное значение Н. вр. и 
Расц. принимать соответственно по меньшему или большему 
целому значению высоты наплавки. 



Нормы времени и расценки на i якорь 

Таблица 2 

Вес якоря в кг 
Tan якоря 

50 100 150 200 

Двухлаповый 5,2 9,5 12,5 18 1 3—07 5—61 17—23 10—87 

ГЛАВА 4 
Четырехлаповый 7,7 15 19 27 2 4—54 8—85 10—99 16—31 

КУЗНЕЧНЫЕ РАБОТЫ 

a 6 B г № 
Нормами времени и расценками настоящей главы предусмотре­ 

но выполнение кузнечных работ вручную. Примечание. При изготовлении якорей типа „кошки“ Н строки № 1 умножать на 0,65. 
р ы вр. и Расц. 

В 23­73. Отковка якорей 

Состав работы 

Отковка двухлапового или четырехлапового якоря под электро­ 
сварку. 2 УВ 23­74. Отковка коуша 

Состав звена Нормы времени и расценки на 1 коуш 

Таблица 1 Состав звена Состав работы 
изметр каната в ми, до 

16 25 32 50 70 
Вес якоря в ка 

Профессия и разряд Отковка коуша 
100 150 200 разр. 1 под канат из 0,23 0,4 0,53 0,95 1,35 

” о 0—13,6 0—31,3 0—56,1 0—79,7 
Кузнец 5 разр. 1 

» 4 1 1 
» 8 1 2 2 а 6 в г д 

208 209 



В 23­75. Разные кузнечные работы 

Состав звена 
Кузнец 4 разр.—1 

” 

Нормы времени и pach енки на измерители, указанные 
в таблице 

Измери­ Ne 
Состав работ тель Н. вр. Расц 

Отковка пальца для шарового шар­ палец 0,99 O—584 1 
нира диаметром 50 мм, длиной 200 мм 

Отковка штырей диаметром 25 мм, штырь 0,29 0—17,1 2 
длиной 150 мм с заострением Ha грани 

0—19,5 |3 
Отковка лодочной уключины шт. 0,33 

Отковка крочков диаметром 25 мм, 0,12 0­07 4 
длиной 200 мм 

1 l 
банке Разметка, рубка, нагрев и сги‘ 

детали (крюк зацепления, петля’раст­ ком. 0,86 0—507 5 
руба, звено, полузвено и вставка) ‚для next 

м м раструбных труб диаметро 

Заправка пешней с оттяжкой и ТЕР­ пешня 0,11  0­­06,5 6 
мообработкой 

РАЗДЕЛУ 

ВЫМОРОЗОЧНЫЕ РАБОТЫ 

УКАЗАНИЯ ПО ПРОИЗВОДСТВУ ЛЕДОКОЛЬНЫХ 
И ВЫМОРОЗОЧНЫХ РАБОТ 

А. ОКОЛКА ПЛАВУЧИХ ЗЕМСНАРЯДОВ И 
ГИДРОСООРУЖЕНИИ 

Во избежание повреждения корпусов плавучих земснарядов 
или конструкции гидротехнических сооружений при колебании го­ 
ризонта воды необходимо производить их периодическую околку. 
Плавучие земснаряды могут окалываться группами или каждый 
в отдельности. 

Околка плавучих земснарядов или гидротехнических сооруже­ 
ний заключается в прорубке во льду борозды на расстоянии не 
менее 2 м от носовой, кормовой, а также бортовой частей плавуче­ 
го земснаряда или не менее м от конструкции гидросооружения. 
Околка плавучих земснарядов начинается после окончательной 
установки и зачалки земснарядов при толщине льда 0,15—0,9 м, 

Для уменьшения объема ледокольных работ по околке плавучих 
земснарядов и гидротехнических сооружений проделанные борозды 
после появления на них тонкой кромки льда (2—3 см) отепляются 
засыпкой снега слоем не менее 0,5 м с установкой предупредитель­ 
ных знаков во избежание несчастных случаев. 

За засыпанными бороздами должно производиться системати­ 
ческое наблюдение, с тем чтобы своевременно не допустить нара­ 
щивания льда толщиной более 0,1—0,15 м и принимать меры по 
их восстановлению (подчистка). 

При окалывании плавучих земснарядов борозда должна от­ 
стоять не менее м от внешнего края выморозки. 

Б. ОЧИСТКА СНЕГА 
Находящиеся в затоне плавучие земснаряды неэбходимо перио­ 

дически очищать от снега, производя уборку его как с самого пла­ 
вучего земснаряда, так и с его конструктивных элементов. Снег 
с земснарядов убирается за пределы их на расстояние не менее 
2 м. Скопившийся между плавучими земснарядами снег после 
очистки земснарядов, а также лед из майны и выморозок должен 
свозиться на специально отведенные места за пределами акваторин 
затона. Место для свалки снега должно быть отделено от земсна­ 
рядов бороздой. 

При очистке снега с палуб плавучих земснарядов следует 
оставлять образовавшуюся на пих ледяную корку в целях предохра­ 
нения палуб от возможных повреждений при очистке. При наступ­ 
лении весенней оттепели ледяная корка убирается, когда она сама легко отделяется от палубы. 
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В. ВЫМОРОЗОЧНЫЕ РАБОТЫ 

Выморозочные работы производятся для окраски и ремонта 
подводной части корпусов земснарядов а также для осмотра и ре­ 
монта гидротехнических сооружений. Выморозочные работы заклю­ 
чаются в постепенной выборке льда из чаши вокруг корпуса зем­ 
снаряда или сооружений и намораживания в местах выморозки 
нового льда. 

Выморозка может быть следующих видов: в виде расположен­ 
ных вдоль борта корпуса земснаряда глухих подходных колодцев, 
разделенных поперечными перемычками па отдельные отсеки; в виде 
сплошного, по неглубокого (до 0,8 м) колодца без перемычек, 
идущего вдоль корпуса земснаряда (выморозка по ватерлинии). 

Порядок производства выморозочных работ заключается в сле­ 
дующем: для скорейшего нарастания льда убирают начисто снег 
вокруг земснаряда в местах, подлежащих выморозке; наносят на 
льду границы выморозки. 

Первая граница чаши земснаряда проходит вокруг его корпуса 
на расстоянии 1,5—2 м от бортов земснаряда. Вторая граница — 
наружная кромка выморозочных колодцев — проходит вдоль бор­ 
тов корпуса земснаряда на расстоянии 0,75 м от него. Расчерчива­ 
ние границ чаши и выморозки (колодцев) начинают при толщине 
льда около 0,5 м; окалывают чашу земснаряда путем устройства 
борозды по ее границам; выбирают прн помощи выморозочных 
пешней лед в намеченных колодцах. 

Выборку льда следует производить постепенно, тонким слоем, 
с соблюдением осторожности, во избежание проколов и затопления 
выморозки нли повреждения пешней корпуса земснаряда. Особенно 
осторожно необходимо выбирать лед в местах нахождения воздуш­ 
ных пузырей. В целях ускорения производства выморозочных ра­ 
бот необходима наиболее частая выборка льда из выморозочного 
колодца и оставление при выборке льда наименьшей толщины. 

Для ускорения выморозки можно применять допуск карт льда 
под днище выморозки при условии, когда нижняя поверхность льда 
выморозки имеет зеркальную поверхность без выступающих деталей 
вымораживаемого объекта. 

В таких случаях карта вырубается в стороне, перевертывается 
вверх «зеркалом» и заводится под выморозку так, чтобы она плотно 
прилегла (зеркало к зеркалу) к днищу выморозки. Подводку карт 
льда рекомендуется делать до начала выморозки. 

Прин производстве выморозочных работ необходимо вести не­ 
прерывный контроль за нарастанием толщины льда. 

На случай проколов выморозки для них устранения (заделки) 
необходимо иметь под рукой: металлические и деревянные пробки, 
металлические предметы с плоской поверхностью, поваренную соль, 
асбестовый картон н спег. 

В случаях затопления колодца последний засыпается снегом 
HM мелким льдом. После замерзания колодец вновь вымораживают. 

Во нзбежанине повреждения выморозки от колебания горизон­ 
тов воды н температурных трещин во льду борозда вокруг земсна­ 
ряда должна периодически вскрываться, не давая образовываться 
в ней толстому льду. Для предохранения выморэзки от затопления 
падледной водой необходимо окаймить ее по бортам и перемычкам 
ледяным бортиком высотой не менее 5 см. В целях сохранения 
выморозки при наступлении оттепели необходимо с солнечной сто’ 
роны прикрывать ее брезентом или рогожами. 
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8 В 23­76. Выморозка корпусов земснарядов 
по борту подходными ящиками 

Речной рабочий 2 разр. 

Нормы времени и расценки на м? льда 

Состав работы Н. вр. Расц. № 

Выморозка корпуса земснаряда по борту под­ 
ходными ящиками с выкладкой льда из вымо­ 
розки и откидкой его в сторону на расстояние 
до 1 м при глубине выморозки от поверхности 
льда в м, до: 

0,6 1,15 0—56,7 1 
0,8 1,15 0—56,7 2 
1 1,2 0—59,2 3 
1,2 1,35 0—66,6 4 
1,4 1,55 0—76,4 5 
1,6 1,65 0—81,3 6 
1,8 1,9 0—93,7 7 
2 2,1 1—04 8 

Выбивка бортовых перешейков между ящика­ 
ми с выкидкой льда из ящиков и откидкой его 
в сторону от выморозки на расстояние до м 
при глубине выморозки в м, до: 

i 0,67 0—33 9 
2 0,9 0—44,4 10 

В 23­77. Выморозка под днищем корпуса земснаряда 

Речной рабочий 2 разр. 

Нормы времени и расценки на 1 м? льда 

Состав работы Н. вр. Расц.­ № 

Выморозка льда под днищем корпуса земсна­ 
ряда вготовом подходном ящике с выкидкой льда 
из выморозки, откидкой его в сторону на 1 м 4 197 1 
от края выморозки при углублении под днище 
на расстояние от борта до i 

Добавлять на углубление под днище на каж­ 
дый последующий м сверх первого от борта 0,27 0—13,3 2 
корпуса земснаряда 

Примечание, ВыЫморозку подходного ящика на глубину до днища кор­ 
пуса земснаряда принимать по В 23­76 настоящего сборника, 



В 23­80. Выкопка льда из корпуса земснаряда 
В 23­78. Выморозка ватерлинии корпуса земснаряда Речной рабочий 2 разр. 

для окраски Нормы времени и расценки на 1 м? днища 

Речной рабочий 2 разр. 
Состав работы Н. вр. Расц. № 

Нормы времени и расценки на 1 м? льда 

Выкалывание льда в корпусе земснаряда с 
Состав работы Н. вр. Расц. Ne вытаскиванием его наверх, выбрасыванием за 4 борт и с зачисткой днища под метлу при слое 

льда в м, до: 
Выморозка ватерлинии корпуса земснаряда для 0,01 0,067 0—03,3 1 

производства окраски или производства мелкого 0,03 0,125 0—06,2 2 
ремонта по борту корпуса земснаряда с выкол­ 0,05 0, 19 0­—09,4 3 
кой льда, выкидкой его из выморозки и откид­ 0,1 0,32 0—15,8 4 
KOH на расстояние до м при глубине вымо­ 0,2 0, 48 0—23,7 5 
розни в м, до: 

0,3 0,67 0—33 1 
0.5 0,8 0—39.4 9 Примечание. При откидке льда от борта корпуса землесосного снаря­ 

да на расстояние до 3 м по горизонтали принимается на мз льда (по обмеру 0,6 re 56 3 в плотном состоянии) H. вр. 0,74 н Расц, 0­—36,5. 

0,8 1,3 0­641 5 

В 23­79. Околка льда у корпуса земснаряда 

Речной рабочий 2 разр. 

Нормы времени и расценки nal м околки 

Состав работы Н. вр. Расц. № В 

Околка льда вокруг корпуса земснаряда с вы­ 
кидкой льда из борозды лопатой и сачком при 
ширине борозды до 0,5 м и толщине льда 4 
вм, до: 

0,2 0,085 0—04,2 1 4 
0,4 0,155 O—07,6 2 
0,6 0,22 0—108 3 
0,8 0,3 0—14,8 4 
1,0 0,4 0—19,7 5 
1,2 0,5 0—24,7 6 
1,4 0,6 0—296 7 
1,6 0,73 00—36 8 

Примечание. При наличии воды на поверхности льда кН. вр. н Расц. 
применять коэффициенты при толщине слоя воды до 0,1 м—1,2; свыше 0,1 м—1,3. 
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