
НОВЫЕ ЕТКС, ЕНиР и ВНиР 

В соответствин с постановлением ЦК КПСС, Совета Министров 
СССР и ВЦСПС 1986 г. «О совершенствовании организации за­ 
работной платы и введении новых тарифных ставок и должностных 
окладов работников производственных отраслей народного хозяй­ 
ства» Госстрой СССР, Госкомтруд СССР и ВЦСПС утвердили 

новые Единый тарифно­квалификационный справочник работ и 
профессий рабочих, выпуск 3, раздел «Строительные, монтажные 
и ремонтно­строительные работы» (ЕТКС), Единые нормы и 
расценки на строительные, монтажные и ремонтно­строительные 
работы (ЕНиР). Соответствующими министерствами и ведомства­ 
ми утверждены Ведомственные нормы и расценки на строительные, 

монтажные и ремонтно­строительные работы (ВНиР). 
Новые ЕТКС, ЕНиР и ВНиР предназначены для применения 

в строительно­монтажных, ремонтно­строительных н приравнен­ 

ных к ним организациях, а также в подразделениях (бригадах, 

участках) производственных объединений, предприятий, органи­ 

заций и учреждений, осуществляющих строительство и капиталь­ 
ный ремонт хозяйственным способом, переведенных на новые 
условия оплаты труда. 
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ВВОДНАЯ ЧАСТЬ 

1. Нормами времени и расценками настоящего выпуска преду­ 
сматривается изготовление электромонтажных заготовок, отвеча­ 
ющих требованиям Правил устройства электротехнических уста­ 
новок (ПУЭ)} и СНиП 3.05.06—85 

2. Нормами времени предусматривается выполнение работ в 
мастерских электромонтажных заготовок. 

3. Нормами времени и расценками выпуска учтено (за исклю­ 
чением особо оговоренных случаев) н отдельной оплате не подле­ 
жат затраты времени на: 

получение задания, изучение ‘чертежей, получение, распа­ 
ковку и осмотр материалов, изделий и монтируемого оборудова­ 
ния на рабочем месте, подготовку рабочего места, получение 
и подноску к рабочему месту приспособлений и инструментов. 
заправку и заточку их в процессе работы, сдачу готовой про­ 
дукции и приведение в порядок рабочего места в конце смены; 

установку и сборку приспособлений, перемещение на рабо­ 
чем месте (до 15 м) инструментов, приспособлений, материалов, 
деталей и готовой продукции в процессе ее изготовления и сдачи; 

присоединение к сети сварочных аппаратов, регулировку 
тока, электроприхватку при сборке изделий и зачистку шва после 
сварки. 

4. В составах работ, приведенных в параграфах норм, перечис­ 
лены основные элементы (операции) работ. Второстепенные эле­ 
менты, вытекающие из характера и содержания самой работы, не 
упоминаются, но выполнение их нормами учтено. 

5. Нормами времени и расценками выпуска не учтены и оплачи­ 
ваются отдельно следующие работы: 

исправление дефектов в деталях, изделиях и конструкциях, 
допущенных заводом­изготовителем или возникших при транс­ 
портировании и хранении; 

доставка материалов и изделий со складов при мастерских к 
рабочему месту и готовой продукции на склад или месту погрузки, 
находящихся Bile рабочего места; 

изготовление конструкций и деталей из листовой и профиль­ 
ной стали, которое нормируется по соответствующим параграфам 
сборника В5­1. 

6. Обозначения типов и размеров изделий приняты в соответ­ 
ствии с номенклатурой изделий Главэлектромонтажа (вып. 
1983 r.). 

7. Нормы времени`и расценки, приведенные в выпуске, учиты­ 
вают выполнение работ электрослесарями (строительными) н 
электросварщиками ручной сварки или сварки на полуавтомати­ 
ческих машинах, электромонтажниками по вторичным цепям, по 
освещению и осветительным сетям, но в составах звеньев они для 



краткости именуются соответственно «электрослесарь», «электро­ 
сварщик» и «электромонтажник». 

8. Нормами предусмотрено выполнение работ в соответствии 
с Правилами устройства электроустановок «ПУЭ», требованиями 
СНиП 3.05.06—85, а также техническими условиями на произ­ 
водство и приемку строительно­монтажных работ. 

9. Тарификация основных работ произведена в соответствии 
с ЕТКС работ и профессий рабочих, вып. 3, разд. «Строительные, 
монтажные и ремонтно­строительные работы», утвержденном 
17 июля 1985 г., а по профессии «электросварщики» по соответ­ 
ствующему выпуску и разделу ЕТКС. 

Глава 1. ПРОВОДКИ 

Техническая часть 
1. Нормами времени и расценками В5­2­1 и В5­2­2 преду­ 

смотрено изготовление проводок на стендах и технологических 
линиях, оснащенных приспособлениями и специальными механиз­ 
мами. 

2. При выполнении работ непосредственно на монтируемом 
объекте нормы времени и расценки B5­2­1 и В5­2­2 умножать 
на коэффициент 1,2 (ТЧ­1), В5­2­3 на 1,1 (ТЧ­2). 

В5­2­1. Изготовление проводок групповых сетей 
для электроосвещения жилых зданий, 

культурных, бытовых и административных помещений 

А. РАЗНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ПРОВОДОК 
Та бет ица 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Измери­ М. вр. Наименование операций Состав звена| 
"ЗмеРи" Pace № 

Разматывание, отмеривание и отрезка Электро­ 100 м 0,15 1 
проводов на технологической линии монтажник 0—11,9 

4 pasp. 

Снятие проводов с вертушки и связывание Электро­ То же 0,1 2 
их монтажник 0—07 

3 разр. 



Продолжение табл. 

2 Зак. 1134 

Измери­ H. вр. Наименование операций Состав звена тель Pace: Ne 

Маркировка жил проводов Электро­ |100 кон­ 0,3 3 
монтажник НОВ 0—23,7 

4 разр­ жил 

Отмеривание и отрезка провода на меха­ То же 100 м 0,22 4 
низме МР с одновременной маркировкой, 0—17,4 
снятие бухточки с кассеты и связка ее 

Прозвонка проводов » 100 0,28 5 
прово­ (—22,1 

дов 

Изготовление бирок из прессшпана вруч­ Электро­ 100 би­ 0,43 6 
_цую слесарь рок 0—30,1 

3 pasp. 

Штамповка бирок из прессшпана на прес­ То же То же 0,07 7 
се 0—04,9 

Снятие пластмассовой изоляции с концов Электро­ 100 0,1 8 
проводов сечением до 6 мм? клещами КСИ слесарь концов (07,9 
или инструментом МБ­1` 4 разр. жил 

Снятие нзоляцин с концов многопрово­ То же То же 0.13 9 
лочных проводов инструментом МБ­1 0—10,3 

Cuatue резиновой изоляции с концов про­ >» » >» » 0,23 to 
водов сечением до 6 мм? клещами КСИ 0—18,2 ила инструментом МБ­1 

Выполнение надписей на бирках 3 Электро­ 100 би­ 0,33 lk 
при количестве знаков до: монтажник рок 0— 26,1 

4 разр. 

7 То же То же 0,56 12 
0—44,2 

10 >» » » 0,71 13 
0—56,1 

20 » >» » 1,1 14 
0—86,9 



Продолжение табл. 

H Измери­ М. вр. анменование операций Состав звена Tenh Pack: Ne 

Выполнение надписей на бирках 30 Электро­ 100 14 15 
при количестве знаков до: монтажник бирок 1—11 

4 разр. 

40 То же То же 1,8 16 
1—42 

Навешивание бирок на провода Электро­ » 0,27 17 
монтажник 0—18,9 

3 разр. 

Разрезание 2—3­жильных проводов на Электро­ |100 кон­| 0,27 18 
длину до 100 мм механизмом МС и сня­ монтажник НОВ 0—21,3 
THE изоляции с концов проводов 4 разр. прово­ 

да 

Изготовление колец на концах проводо То же 100 ко­ 0,18 19 
механизмом МС лец, 9—14,2 

Сборка проводов в узлы н скручивание| Электро­ 100 0,66 20 
жил механизмом СЗ монтажник скруток 0—52,1 

4 разр. 

Сборка проводов в узлы и скручивание То же 100 0,61 21 
жил плоскогубцами (до 7 жил) жил 0—48,2 

Сварка скрученных жил аппаратом УСУ Электро­ 100 0,27 22 
€ ножным включением монтажник сварок 0—18,9 

3 разр. 

То же, аппаратом ВКЗ с ручным включе­ То же [То же 0,44 23 
нием 0—30,8 

Покрытие лаком и изолирование скручен­ » 100 0,76 24 
ных жил изоляционной лентой с уклад­ скруток 9—53,2 
кой скруток 

Изолирование скрученных жил колпачка­ » То же 0,54 25 
MH 0—37,8 

Снятие крышек с от­ без винта и с од­ >» 100 ko­}__ 0,15 26 
ветвительных коробок ним винтом робок 0—10,5 

с двумя винтами To же 0,72 27 
0—50,4 



Продолжение табл. 1 

Измери­ М_вр Наименование операции Состав звена тель аси. Ne 

Пробивка 3 отверстий в карболитовых ко­ Электро­ 100 ко­ 0,89 28 
робках 80 мм вручную в местах угоне­ слесарь робок 0—62,3 
ния 3 разр. 

Ввод концов проводов в коробки „Электро­ 100 0.49 29 
монтажник концов 0—387 

4 разр. 

Закрывание ответви­ без винта и с од­| Электро­ 100 ко­ 0,28 30 
тельных коробок НИМ BHHTOM монтажник робок 0—19,6 
крышками 3 разр. 

с двумя винтами То же То же 1,2 31 
09—84 

Сборка и связывание заготовленных про­ Электро­ 100 0,49 32 
BOAOB в комплекты по квартирам или по монтажник комп­ 090—387 
группам 4 разр. лектов 

Прозвонка комплекта однокомнатной То же 100 24 33 
проводов с приборами квартир 18—96 
для квартиры. 

двухкомнатной » То же 37,5 34 
29—63 

трехкомнатной » » » 52 35 
41—08 

Присоединение проводов к зажимам » 100 11,5 36 
штепсельных розеток, выключателей и пе­ прибо­ 9—09 
реключателей с разборкой и сборкой при­ ров 
боров 

2=* 



Б КОМПЛЕКТОВАНИЕ КОНТЕЙНЕРОВ ПО КВАРТИРАМ 

Электромонтажник 3 разр 
Таблица 2 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Измери­ _Н в Наименование операций Tenb pa № 

Комплектование установочными изделиями и ма 1 100 па 5,6 1 
териалами полиэтиленовых пакетов для квартир кетов 3—92 
с числом комнат 

2 То же 7,5 2 

4 |» » 10,5 4 
7—35 

Укладка в контейнер пакетов с установочными изде­ » >» 0,71 5 
лиямн и материалами 0—48,7 

Комплектование проводами контейнера по квартирам 100 м 0,06 6 
с числом комнат до 4 прово­ 090—042 

да 

В5­2­2. Изготовление проводок из кабелей 
или проводов с креплением на тросе или катанке 

А РАЗНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ПРОВОДОК 
Таблица 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Состав зве 
H Р на электро Измери в Наименование операций монтажки ель Pa Ne 

ков 

Распаковка бухты с тросом Иди катанкой 2 разр 100 м 0,05 1 
троса 0—03,2 



Продолжение табл 

Состав ape 

н на электро Измери в Наименование операций еж vane Pack N 
KOB 

Ус тановка бухты с тросом, катанкой, про­ 4 разр 100. 13° 2 
во дом или кабелем на вертлюг бухт 10—27 

О! ‹рашивание троса 2 разр 100 м 0,3 3 
троса 0—19,2 

И зготовленне петли на тросе при помо­ 4 разр 100 6,1 4 
или катанке щи меха­ петель 4—82 

низма 

вручную 3 разр То же 13 5 
9—10 

Р’аскатка с одновременным окрашиванием 4 разр 100 7 6 
троса и закрепление петли троса на при­ крепле­ 5—53 

’емком барабане ний 

Отрезка троса 8 разр 100 14 7 
резов 0—98 

Разметка на тросе мест установки коро­ 5 разр 100 ко­ 1,5 8 
бок робок 1—37 

Установка деталей крепления на коробкё 3 разр То же 2,} 9 
1—47 

Закрепление коробок на тросе То же » 4,7 10 
3—29 

Снятие или установка кры­ ма винтах » a 14 и 
пек на коробки 0—98 

на резьбе >» » » » 0,94 i2 
0—65,8 

Ввод концов кабеля или провода в короб 5 разр >» » 2,8 13 
ки 2—55 

Прозвонка проводов или жил кабеля и их 4 разр » 0,99 14 
маркировка 0—78,2 



Продолжение табл. 

Состав зве­ 
Наименование операций на электро­ Измери­ Неер вр. pan монтажни­ тель ach. 

Ne 
ков 

Установка сжимов в местах соединения 4 разр. 100 3,3 15 
сжимов 29—61 

Заготовка ответвительных проводов То же 100 0,94 16 
концов 0—74,3 

про­ 
вода 

Подготовка и установка провода заземле­ >» » 100 3a­ 17 17 
ния на трос земле­ 13—43 

ний 

Снятие тросовой заготовки с барабана, |4 разр. —[| 100 м 0,73 18 
связка бухты 2 » —1[ троса 0—522 

Б. РАСКАТКА, ОТРЕЗКА И КРЕПЛЕНИЕ КАБЕЛЯ К ТРОСУ 

Электромонтажник 4 разр. 

Таблица 2 

Нормы времени и расценки на 100 м трассы. 

Число Сечение жил, Мм”, до 

кабелей 
2.5 6 10 16 25 35 

1 4­ 5 5,6 6,3 6,9 7,5: 1 
3—16 3—95 4—42 4—98 5—45 5—93 

2 6 7,3 8,3 9,2 10 11 2 
4—74 5—77 6—56 17—27 7—90 8—69 

3 7.5 9,2 10,5 11,5 13 14 3 
5—93 7—27 8—30 9—09 10—27 11—06 

а 6 B r д е № 

10 



В. РАЗДЕЛКА КОНЦОВ КАБЕЛЯ и Undine Mouse 
С ЖИЛ КАБЕЛЯ 

Электромонтажник 4 разр. 
Таблица 3 

Нормы времени н расценки на 100 концов кабеля 

Число Сечение жил, мм”, до 

жил 
2,5 6 10 16 25 35 

2 19 3,2 43 56 72 8,8 t 

a 6 B г ‚д е № 

Прииечання: 1. Написание и навеску бирок нормировать по В5­2­1. 
2. Заготовку и одевание ПХВ­трубки на провода нормировать по В5­2­11, 

табл. 
3. Заготовку стояков нормировать по соответствующим позициям данного па­ 

раграфа. 

B5­2­3. Монтаж проводок вторичных цепей 

А. УСТАНОВКА СТРУН, НАБОРНЫХ ЗАЖИМОВ, 
ВЫПОЛНЕНИЕ НАДПИСЕЙ НА БИРКАХ, 

УСТАНОВКА ПЕРЕМЫЧЕК И ПОДКЛЮЧЕНИЕ КОНЦОВ 
ПРОВОДА 

Таблица 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Измери­ H в Наименование операций Состав звена aed г № 

Изготовление, разметка, установка 1,2 Электро­ 100 шт. 5 1 
струн при длине струны, м, до монтажник 4—03 

5 разр. 1 
3 » —] 

2,4 To же To же 5,2 2 
4—19 



Продолжение табл. 

1 Измери­ М вр. Наименование операций Состав звена р Риск. № 

Приварка струн Электро­ 100 шт. 2,3 3 
сварщик 1—82 
4 pasp 

Окрашивание струн Электро­ То же 0,29 14 
монтажник 0—18,6 

2 разр. 

Подбор и установка наборных зажимов на Электро­ 100 на­ 2 5 
рейке монтажник борных 1—58 

4 разр. зажи­ 
МОВ 

Резка, установка реек с наборными зажи­ Электро­ 100 14 6 
мами монтажник реек t1—27 

5 разр. 
3$ » — 

Приварка реек Электро­ То же 6,2 7 
сварщик 4—90 
4 разр: 

Окрашивание реек Электро­ >» 0,78 8 
монтажник 0—49,9 

2 pasp. 

Установка пластинчатых перемычек на клем­ Электро­ 100 2,4 9 
мах наборных зажимов монтажник пере­ 1—90 

4 pasp. мычек 

Изготовление и установка перемычек 200 Электро­ To же 6,4 10 
из однопроволочного провода между монтажник 5—15 
клеммами приборов, аппаратов или на­ 5 разр. 1 
борных зажимов при длине перемыч­ 3 » —! 
ки, мм, до 

1000 То же » i и 
8—86 

Присоединение концов без ко­ к при­ » 100 4,3 12 
однопроволочных прово­| лечек борам концов 3—46 
дов под зажимной винт и аппа­ 
с определением их назна­ ратам 
чения, изготовлением и 
навеской временных `бн­ к набор­ >» To xe 3,8 13 
рок; снятием изоляции с ным за­ 3—0 
концов проводов инстру­ жимам 

a 



продолжение таол 

Измери­ М в to Наименование операций Состав звена тель Past № 

ментом МБ­1, одеванием с изго­ ю прибо­| Электро­ 100 4,9 14 
постоянных бирок­окон­ товле­ рами монтажник концов 3—94 
цевателей или отрезка и| нием аппара­ |5 разр. 1 
одевание ИПХВ трубок колечек там 3 » —!1 
оконцевателей и снятием 
временных бирок P Р к набор­ То же То же 4,5 15 

ным за­ 3—62 
„кимам. 

То же, многопроволочных без ко­ к прибо­ >» » >» » 6,2 16 
{гибких) проводов под лечек рами 4—99 
зажимной винт с выпол­ annapa­ 
нением изгибов, облужи­ там 
ванием и наложением 
бандажей 

к набор­ » 5,5 И 
ным за­ 4—43° 
кимам 

к прибо­ » 7,А 18 
рам и 5—96 

аппара­ 
там 

е иио­ к набор­ >» >» » 6.5 19 
товле ным за­ 5—23 
нием кимам 

колечек 

Присоединение проводов пайкой к контактам » » » 6,1 20 
аппаратов и приборов 4—91 

Скручивание резервных жил в спирали WAH Электро­ 15 21 
бухточки монтажник 1—05 

3: разр 

13 



УТ Б. ПРОКЛАДКА ОДНОПРОВОЛОЧНЫХ ИЛИ МНОГОПРОВОЛОЧНЫХ 
(ГИБКИХ) ПРОВОДОВ НА СТРУНАХ ИЛИ ПУЧКАМИ 

Состав работы 

Разметка мест прокладки проводов по схеме. 2. Отмеривание, отрезка, правка и прокладка 
проводов с нарезкой и прокладкой прессшпана. 3. Комплектование проводов в пучки, выполнение 
изгибов и разводка концов. 4. Крепление металлическими полосками или перфорированными лентами 
с кнопками потоков проводов на струнах или воздушных пучков и одиночных проводов: 5. Установка 
втулок и вывод части проводов на лицевые стороны панелей. 6. Покрытие проводов лаком. 7. Прозвонка 
смонтированной схемы. 

Нормы времени и расценки на 100 проводов 

Таблица 2 

Шкафы шириной, мм, до Щиты при распо­ 
ложении набор­ Состав 600 1200 ных зажимов 

Прокладка электро­ Высота, мм, до 6 внизу Пуль­ 
проводов монтаж. пане панели ты 

HHKOB 850 1200 1900 2400 850 1200 1900 2400 septa. “At кально талько 

На рамках с переходом |5 разр. 1 |._4,1 7,5 10,5 13,5 3,3 5,9 8,3 10,5 7,7 8,8 72 
на стенки и двери, на|3 » —/} 3—30 6—04 8—45 |10—87| 2—66 4—75 6—68 8—45 6—20 7—08 5—80 
панелях или коробах 

То же, с потолочным То же 6,4 10,5 15 19 5,1 8,3 11,5 15 2 
переходом жгута 5—15 8—45 12—08 15—30 4—11 86—68 9—26 12—08 

а б B г д е ж 3 и к д № 

Примечание. При прокладке проводов Ha вставных рамах шкафов на стендах с последующей установкой рам в шкафы и 
прокладкой части проводов на стенках и дверях шкафов Н. вр. и Расц. граф «a> «3» умножать на 0,8 (TIP­1) 



В. ПРОКЛАДКА ПРОВОДОВ НА УСТАНОВЛЕННЫХ 
АСБЕСТОЦЕМЕНТНЫХ ПАНЕЛЯХ 

Состав работы 

Заготовка и прокладка проводов с комплектованием в пото­ 
ки и выполнением изгибов. 2. Крепление проводов скобами на 
винтах. нарезка и закладка в гнезда поливинилхлоридных тру­ 
бок. 3. Покрытие проводов лаком. 

Состав звена 

Электромонтажник 9 разр. 
» 8 » 

Норма времени и расценка на 100 м провода 
7.5 

6—0F 

Глава 2. ТРУБЫ 

Техническая часть 

Нормами времени и расценками настоящей главы поеду­  мотрена работы на технологических линиях. 
2. При изготовлении заготовок трубопроводов вне техноло­ 

гических‘ линий нормы времени и расценки В5­2­4, B5­2­5, В5­2­ 
8, В5­2­10 умножать на 1,1 (ТЧ­1). 

3. При изготовлении заготовок и сборке трубопроводов непо­ 
средственно на монтируемых объектах с применением ручных при­ 
способлений нормы времени и расценки по 6 B5­2­4, B5­2­5, В5­2­8, 
В5­2­9, В5­2­10 умножать на 1,25 (ТЧ­2). 

4. Диаметры стальных труб даны в мм условного прохода, а 
пластмассовых труб — в мм наружного диаметра. 



91 Изготовление деталей трубопроводов из водогазопроводных труб 
ненормализованными элементами 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Диаметр труб, мм Наименование Состав Измери­ 
операций звена тель 15 20 25 32 40 50. 70 80 100 

на Элект­ 100 шт. 0,17 0,2 0,24 0,3. 0,33 0,41 0,53 0,6 0,73 

станке росло­ 0—­11,9 90—14 0—18,8 0—21 0—23,1 0—28,7 0—37,1 0—42 0—51,!1 
Навер­ сарь 
тывание 3 разр. 
муфт и 
контрга­ 
ек вруч­ Элект­ То же 0,45 0,52 0,58 0,69 0,78 0,9 1,2 1,3 1,5 

ную росло­ 0—28,8 0—33,3 0—37,1 0—44,2 0—49,9 0—57,6 0—76,8.| 0—83,2 90—96 
арь 

`2 разр. 

Разметка мест рез­ Элект­ 100 0,63 0,68 0,74. 0,82 0,89 0,99 [2 1,3 1,5 
ки или гибки труб росле­ разме: 0—49,8 0—53,7 0—58,5 0—64,3 0—70,3 0—78,2 0—94,8 1­03 1—19 

сарь ток 
4 разр. 

Резка труб на тру­ То же 100 1,3 16 2,1 2,7 3,3 41 5,7 6,4 8 
боотрезном станке резов 1—03 1­26 1—66 2—13 2—61 3—24 4—50 5—06 6—32 

Раззенковка кон­ 100 0,77 0,88 1.2 1,3 1,6 2 2,3 28. 
цов труб на станке концов 0—60,8 0—69,5 0—79 0—94,8 1—03 1—26 1—58 1—82 2—21 

Изготовление ра­ » 100 1,5 1,8 2,2 2,8 4 
отрубов методом растру­ 1—19 1—42 1­74 2—21 3—16 
развальцовки бов 



Нареза­ длин­ 100 13 1,5 1,8. 2,1 2,2 2.6. 3,6 42 5,6 7 
ние ре­ ной концов 1—03 1­19 1—42 1—66 1—74 2—05 2—84 3—32 4—42 
зьбы на 
станке 

ворот­ То же 0,94 1,1 13 1,7 2 2,2 29 3,3 42 |8 
кой 0—74,3 0—86,9 1—03 1­34 1—58 1—74 2­29 2~61 3—32 

Гибка труб до 2 100 1,6 1.8 19 22 25 2.8 3,5 3.8 45_ |9 
до 25 мм гибов 1—26 1—42 1—50 1~74 1—98 2­21 2­77 3—00 3—56 

на ручном 
трубогибе 
св. 25 мм на 
станке при 
длине изги­ 
баемой тру­ 
бы, м 

св. То же 2,3 3 3,5 4,5 5,3 6.5 9 10 125 410 
2M 1—82 2—87 2—77 3—56 4—19 5—14 7~11 7—90 9—88 

Связка деталей 100 м 0,47 0,62 0,77 J 1,2 16 2,2 2.5 — lt 
трубопровода в 0—37,1 0—49 [0—60,8 60—79 0­94,8/ 1—26 1­74 1—98 
пачки с навеской 
бирок 

Маркировка 100 0,68 12 
труб 0—53,7 



81 Продолжение 

Наименование Состав Hamepu­ Диаметр труб, мм 
операций звена тель 15 20 25 32 40 50 70 80 100 

Соединение труб Элек­ 100 0,89 1,1 1,4 1,5 18 2,3 2,5 13 
с коробками и за­ тросле­ концов 9—79,3 O—79 O—86,9| 1—11 119 142 1182 1—98 
крепление их за­ сарь 
земляющими (ца­ 4 разр 
рапающими) гай­ 
ками, втулками и 
манжетами на 
винтах 
Приварка флаж­ Элект­ 100 1,8 14 

ков, болтов зазем­] росвар­ флаж­ 1—26 
ления щик ков 

3 разр 

Изготовление сое­ Элект­ 100 1,8 2,3 3,1 3,6 4,6 6,4 7,3 9,3 — 15 
динительных гильз росло­ гильз 1—49 1­82 2—45 2—84 3—63 5—06 5—77 7­35 
из труб большего capo 
диаметра без резь­ 4 разр 
бы 

Окра­ с помо­ Маляр 100м 0,47 0,57 0,7 0,9 1 13 1,8 2 2,5 16 
шивание щью 4 разр труб 0—371 0—45 0—55,3 0—711 0—79 1—08 142 1­58 1~98 пегру­ тель­ 
жением фера 
в ванну 
труб краном То же То же 0,09 0,13 0,19 0,27 0,34 0,43 0,62 0,73 0.92 117 

cial 0—07,1 0—19,3 0—15 0—21,3 0—26,9 0—84 0—49 0—57,7 0—72,7 

а 6 в’ г д е ж 3 и № 
Прямечания Операции по гибко труб уткообразно нормируются по Н вр и Расц. строк № 3, 9, 10 с коэффициентом 1,3 

(TIP­1) 
2. Приварка гильз нормируется по В5­2­6, п. 27 



61 

В5­2­5. Изготовление деталей трубопроводов из тонкостенных труб 
ненормализованными элементами 

Электрослесарь 4 разр 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Диаметр труб, мм 
Наименование операций Измеритель 

15 20 25 32 40 50 70 80 

Резка труб на трубоотрезном 100 резов 0.66 0,96 1,2 1,6 2 2,6 3,7 4,2 
станке 0—52,1 0—75,8 0—94,8 1—26 1—58 2—05 2—92 3—82 

Раззенковка концов труб на 100 концов 0,54 0,59 0,66 0,75 0,84 0,96 12 1,3 
станке 0—42,7 0—46,6 0O—52,1 0—59,3 O—66,4 0—75,8 0—94,8 1—03 

Изготовление раструбов мето­ 100 раст­ 1,2 1.4 1,6 18 2 2,4 3 3:4 
дом развальцовки рубов 0—94,8 1—1 1—26 1—42 1—58 1—90 2—37 2—69 

Накатка резьбы Ha длинной 100 концов 1,2 1,3 1,5 17 2 2,2 2,8 3,2 
станке 0—94,8 1—03 1—19 1—34 1—58 1—74 2—21 2—53 

ворот­ То же 0,88 1 1,1 1,4 1,5 1,8 2.3 2,6 
кой 0—69,5 0—79 0—86,9 1—11 1—19 1—42 1—82 2—05 



06 Продолжение 

Диаметр труб, мм 
Наименование операций Измеритель 

15 20 25 32 40 50 70 80 

Гибка труб на при­| ago 2 100 гибов 1,5 1,7 1,8 2.1 2,4 2,6 3,3 3,6 6 
водном трубогибе при 1—19 1~34 1­42 1—66 1­90 2­05 2—61 2—84 
длине изгибаемой 
трубы, м 

св. 2 То же 

6 B r д е ж 3 No 

Примечания: 1. Операции по гибко труб уткообразно нормируются по H. вр. и Расц. строк Ne 6, 7 с коэффициентом 
1,3 (ПР­1). 

2.`Разметку мест резки или гиба труб нормировать по В5­2­4 п. 3. 



YEN 
WEE 
© 

Нормы времени ни расценки на измерители, указанные в таблице 

В5­2­6. Изготовление нормализованных элементов трубопроводов 
из стальных водогазопроводных труб 

Диаметр труб, мм 
Состав Изме­ Наименование операций вена ригель 5. 20 25 30 40 50 70 80 

Завоз труб Ha мехами­| Электро­ 100 0,91 в 11 12 1,4 1,5 17 18 
ческой тележке слесарь труб 0—65,1 0—71,5 0—78,7 0—85,8 1—00 1—07 1—22 1—29 

4 разр.—1 
2 2 — 

Резка труб по упо­ 1 Электро­ 100 0,36 0,49 0,62 0,78 0,93 1,1 1,3 1,4 
ру при длине эле­ слесарь резов 0—28,4 0—38,7 0—49 0—61,6 0—73,5 O—86,9 1—03 1—11 
мента, м, до 4 разр. 

2 То же То же 0,54 0,63 0,74 0,87 1 1,2 1,7 1,9 
0—42,7 0—49,8 0—58,5 O—68,7 0—79 0—94,8 1—34 1—50 

3 0,73 0,86 0,98 1,2 1,4 1,6 1,9 2,1 
0—57,7 0—67,9 O—77,4 0—94,8 1—1 1—26 1—50 1—66 

7 1 1,2 1,4 1.6 18 2,! 2,6 2.8 
0—78 0—94,8 1—11 1—26 1—4? 1—66 2—05 2—21 

Раззенковка труб 100 0,34 0,35 0.37 0,39 0.43 0,48 0,61 0,73 
прн длине элемен­ КОНЦОВ )— 26,9 0—27,7 0—29,2 O—30,8 0—34 0—37,9 0—48,2 0—57,7 

ho та, м, до 



56 Продолжение 

Диаметр труб, мм 

Наименование операций Состав Изме­ 
звена ригель 15 20 25 32 40 50 70 80 

Раззенковка труб 2 Электро­ 100 0,39 0,41 0,43 0,46 0,5 0,56 0,72 0,82 |7 
при длине элемен­ слесарь концов 0—30,8 `0—32.4 0—34 0—36,3 O—39,5 0—442 0—56,9 О—64 8 та, м, до 4 разр 

3 То же То же 0,56 0,58 0,6 0,63 0,66 0,71 0,82 0,88 |8 
0—44,2 0—45,8 0—47,4 0—49,8 0—52,1 0—56,1 0—64,8 0—69,5 

7 » » 09 0,92 0,94 0,97: il 1,4 1,6 9 
0—71,1 0—72,7 0—74,3 0—76,6 0—79 0—86,9 1—11 1—26 

Разметка труб для гибки Электро­ 100 0,28 10 
слесарь |разметок 0—25,5 
5 разр, 

Гибка труб при| 90° Электро­ 100 0,52 0.69 0,87 1.1 1.4 1,7 2,4 28 [1 
длине элемента до слесарь гибов 9—41,1 0—54,5 0—68,7 0O—86,9 1—1 1—34 1—90 2—21 

м под углом 4 разр. 

120° То же То же 0.46 0,62 0,76 0,96 12 1,5 2.1 2,4 12 
0—36,3 0—49 0—60 0—75,8 0—94,8 1—19 1—66 1—90 

135° » 0,43 0,58 0,72 0.92 1,2 1,4 2 2,3 [13 
0—34 0—45,8 0—56,9 O—72,7 0—94,8 11—11 1—58 1—82 
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150° 0,41 0,55 0,69 0,88 11 1,4 1,9 2,2 14 
0—32,4 0O—43,5 O—54,5 O—69,5 0—86,9 1—l1 1—50 1—74 

То же, n0 2 m под 90° 0,7 0,93 1,2 15 1,9 2.3 3,3 3,7 {15 
углом 0—55,3 0—73,5 0—94,8 1—9 1—50 1—82 2—61 2—92 

120° 0,62 0,82 1 1,3 1,6 2 2.9 3,3 16 
0—49 0—64,8 0—79 1—03 1—26 1—58 2—29 2—61 

135° 0,59 0,78 0,96 1,3 15 1,9 2,7 3/1 17 
0—46,6 0— 61,6 O—75,8 1—03 1—19 1—50 2—13 2—45 

150° 
0,56 0,74 0,92 12 15 1,8 2,6 29 118 

0—44,2 0—58,5 O—72,7 0—­94,8 1—19 1—42 2—05 2—29 

To же, до 8 м под 90° 0,84 11 14 18 2,2 28 3,8 4,4 19 
углом 0—66,4 0—86,9 1—11 1—42 1—74 2—21 3—00 3­48 

{20° 0,73 0,96 1,2 1,5 1,9 24 3,4 3,8 {20 

0—57,7 0—75,8 0—94,8 1—19 1—50 1—90 2—69 3—00 

135° 0,69 0,92 1,2 1,5 18. 23 3.2 3,7 [21 

0—54,5 0—72,7 0—94,8 1—19 1—42 1—82 2—53 72—92 

150° 0,66 0,88 i,t 1,4 1,7 2,2 3,! 3,5_ |22 
0—52,1 0—69,5 O—86,9 i—11 1­34 1—74 2—45 2—77 



Рб Продолжение 

Наименование операций Состав Изме. Диаметр труб, мм 
звена ригель 15 20 95 32 40 50 70 80 

Гибка труб при 90°) Электро­ 100 1,2 1.6 2 25 3.2 3.9 5.6 63 (23 
длине элемента до слесарь гибов 0—94,8 1—26 1—58 198 2—53 3—08 442 4—98 
7 м под углом 4 разр. 

120° То же То же 1,1 14 1,7 2,2 2,8 3,5 4,8 5,5 124 
0—86,9 {­11 1—34 1—74 2—21 2—77 3—79 4—35 

135° 1,3 1,6 2,1 2,6 3,3 4,5 5,2 25 
0—79 1—03 1—26 1—66 2—05 2—61 3—56 4—11 

150° 0,94 1,3 1,6 2. 25 3.1 4,3 5 [26. 
0—74,3 1—03 1—26 1—58 1—98 2—45 3—40 3—~95 

Приварка гильз к трубам. Электро­ 100 2.2 2,6 3 3.6 44 5,5 7,9 9.2 |27 
сварщик ГИЛЬЗ 1—54 1—82 2—10 2—52 3—08 3—85,| 5—53 68—44 
3 разр. 

Нарезание корот­ Электро­ 100 0,37 0,47 0,55 0,65 0,77 0,9. 1,1 .1,2 |28 
резьбы на кон­ ная слесарь KOHHOB (—29,2 0—37,1 0—43,5 0—51,4 0—60,8 0—71,1 0—86,9 0—94,8 
цах труб’ при 4 разр. 
длине элемента 
дот и 

длин­ Тоже То же 049 06 071 085 099 12 15 16 |29 
ная 0—38,7 0—45,2 ‘0—56,1 0—67,2 0—78,2 0—94,8 1 11—19 1—26 

To же, до 2 м| ворот­ 0,52 0,63 0,74 0,88 1 12 1,5 1,7 130 
кая 0—41,1 0—49,8 0—58,5 0—69,5 60—79 1 0—94,8: 1—19 1—34 
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длинная 0,67 0,82 0,96 11 1,3 16 2 2,2 |31 
0—52,9 O—64,8 O—75,8 0—86,9 1—03 1—26 1—58 1—74 

То же, до Зм| ворот­ 0,62 0,75 0,89 Г 1,2 1,4 1,8 2 32 
кая’ 0—49 0—59,3 0—70,3 060—709 0—94,8 1—11 1­—42 1—58 

длинная 0.8 0,98 1,1 14 1,6 1,9 24 2,6 133 
0—63,2 0—77,4 O—86,9 1—11 1—26 1—50 1—90 2—05 

То же, до 7 м| ворот­ 0,89 i} 1,3 15 18 2) 2,7 29 134 
kan 0—70,3 0—86,9 1—03 1—19 1—42 1—66 2—13 2~—29 

длинная a 14 L6 2 23 _27 38 39 135 
0—86,9 11 1­26 1—58 1—82 2—13 2­77 3­08 

Изготовление рас­ 100 рас­]| _0,69 0,84 0,98 1.2 13 16 2. 22 136 
трубов на концах трубов 0—54,5 0—66,4 0—77,4 O—94,8 1—03 1—26 1—58 1~74 
труб способом раз­ 
дачи на оправке 
при длине элемен­ 2 То же 08 0,97 1] 13 1,5 1,8 2.3 25 137 
та, м, до 0—63,2 0—76,6 O—86,9 1—03 1—19 1—42 1—82 1­98 

3 0,86 1 1,2 14 1,7 2 2,4 27 138 
0—67,9 60—79 0—94,8 1—11 1—34 1—58 1—90 2—13 

7 » 1 1,2 1,4 1,7 2 23 29 32 139 
0—79 0—94,8 1—11 1—34 1—58 1—82 2—29 2—53 

а 6 B г д е ж 3 № 
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Электрослесарь 4 разр. 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

В5­2­7. Изготовление нормализованных элементов трубопроводов 
из стальных тонкостенных труб 

Диаметр труб, мм 

Наименование операций Изме­ 
ритель 15 20 25 32 40 50 70 80 

Резка труб по упору при дли­ 1 100 0,25 0,34 0,43 0,55 0,65 0,77 _091 0,98 
не элемента, м, до резов 0—19,8 0—26,9 0—34 0—43,5 051,4 0—60,8 0—71,9 0—77,4 

2 То же 0,38 0,44 0,52 0,61 0,7 0,84 1,2 1,3 
0—30 0—34,8 0—41,1 0—48,2 0—55,3 0—66,4 0—94,8) 1—03 

3 » 0,51 0,6 0,69 0,84 0,98 Ll 1,3 1,5 
0—40,3 0—47,4 0—54,5 0—66,4 0—77,4 0—86,9 1—03 1—19 

7 » 0,7 0,84 0,98 ы 1,3 1,5 1,8 2 
0—55,3 0—66,4 0—77,4 0—86,9 {—03 1­19 1—42 1—58 

Раззенковка труб при дли­| |100 кон­| _0,28 0,32 0,33 0,34 0.36 0,41 0,54 0,64 
He элемента, м, до цов труб 0—22,1 0—25,3 0—26,1 0—26,9 0—28,4 0—32,4 0—42,7 0—50,6 

2 То же 0,32 0,34 0,38 0,41 0,45 0,5 0,59 0,68 
0—25,3 0—26,9 90—30 0—32,4 0—35,6 0—39,5 0—46,6 0—53,7 
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3 0,46 0,48 0,5 0,54 0,58 0,63 0,75 0,82 7 
0—36,3 0—37,9 0O—39,5,| 0—42,7 0O—45,8 0O—49,8 0—59,3 0—64,8 

7 0,77 0,78 0,81 0,85 0,91 Lt 1,2 8° 
0—60,8 0—61,6 0—64 0—67,2 0O—71,9 |.0—86,9 0—94,8 

Гибка труб при длине эле­ 90° 100 0,49 0,66 0,83 1,3 16 23 2,7 9 
мента до м под углом гибов 0—38,7 0—52,1 0—65,6 0—79 1—03 1—26 1—82 2—13 

120°| То же 0,44 0,59 0,72 0,91 LI 1,4 2 2,3 10 
0—34,8 0—46,6 0—56,9 0—71,9 0—86,9 1—11 1—58 1—82 

135° » 0,41 0,55 0,68 0,87 Ll 13 1,9 2,2 lt 
0—32,4 0—43,5 0—53,7 0—68,7 0—86,9 1—03 1—50 1—74 

150° 0,39 0,52 0,66 0,84 1 1,3 1,8 2,1 12 
0—30,8 0—41,1 0—52,1 0—66,4 0—79 1—03 1—42 1—66 

То же, до 2 м под углом 90° » 0,66 0,88 1,1 1,4 1,8 2,2 3,1 3,5 13 
0—52,1 0—69,5 0—86,9 1—11 1—42 1—74 23—45 2—7 

120° 0,59 0,78 0,95 1,2 1,5 1,9 2,8 3,1 14 
0—46,6 0—61,6 O—75,1 0—94,8 1—19 1—50 2—21 2—45 

135° » 0,56 0,74 0,91 1,2 1,4 1,8 2,6 29 15 
0—44,2 0—58,5 0—71,9 0—94,8 1­11 1—42 2—05 2—29 



86 Продолжение 

Наименование операций 
Диаметр труб, мм 

рнтель 15 20 25 32 40 50 70 80 

Гибка труб при длине эле­ 150° 100 0,53 0,7 0,87 ы 1,4 17 2,5 2,8 16 
мента до 2 м под углом гибов 0—41,9 0—55,3 0—68,7 0—86,9 1—11 t—34 1—98 2—21 

То же, до 3 м под углом 90° То же 0,8 1 1,3 1,7 2,1 2,7 3,6 4,2 17 
0—63,2 0—79 1—03 1—34 1—66 2—13 2—84 3—32 

120° » 0,69 0,91 1,1 14 18 2,3 3,2 3.6 18 
0—54,5 0—71,9 0—86,9 1­11 1—42 1—82 2—53 2—84 

135° » 0,66 0,87 11 1,4 1,7 2,2 3 3,5 19 
0—52,1 0—68,7 0—86,9 1—11 1—34 1—74 2—37 2—77 

150° 0,63 0,84 1,3 1,6 2,1 2,9 3,3 20 
0—49,8 0—66,4 0—79 1—03 1—26 1—66 2—29 2—61 

To же, до 7 м под углом 90° 1) 1,5 1,9 2,4 3 3,7 5,3 6 21 
0—86,9 1—19 1—50 1—90 2—37 2—92 4—19 4—74 

120°, 1 1,3 1,6 2,1 2,7 3,3 4,6 5,2 22 
0—79 1—03 1—26 1—66 2—13 2—61 —63 4—11 

135° 0,95 1,2 1,5 2 2,5 3,1 43 4,9 93 
0—75,1 0—94,8 1—19 1—58 1—98 2—45 3—40 3—87 
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150° » 0,89 1,2 1,5 1,9 24 29 4,1 48 24 
0—70,3 0—94,8 1­19 1­50 1—90 2­29 3—24 3—79 

Накатка резьбы Ha кон­| ворот­ |100 кон­| _0,31 0,39 0,46 0,55 0,65 0,76 0,92 1 25 
цах труб при длине эле кая |цов труб| 0—24,5 0—30,8 0—36,3 0—43,5 06—51,4 0—60 0—727| 90—79 
мента до м 

длин­ To же 0,41 _0,51 0,6 0,71 0,83 1 3 26 
ная 0—32,4 0—40,3 0—47,4 0O—56,1 0­—65,6 0—79 1—03 

To же, no 2M ворот­ 0,44 0,53 0,62 0,74 0,84 1 13 1.4 27 
кая 0—34,8 0—41,9 0—49 10—58,5 0—66,4 0—79 103 1—11 

длин­ » 0,56 0,69 0,81 0,92 1,1 13 17 1,8 28 
ная 0—44,2 0—54,5 0—64 0—72,7 0—86,9 1—03 1­34 1—42 

То же, no 3M ворот 0,52 0,63 0,75 0,84 1 1,2 15. 1,8 29 
кая 0—41,1 0—49,8 0O—59,3 0—66,4 09—79 0—948] 119 1­42 

длин­ 0,67 0,82 092 12 13 1,6 2 2,2 30 
ная 0—52,9 6—64,8 0—727 0—94,8 1—03 1­26 1—58 1­74 

То же, до 7 м ворот­ 0,75 0,92 1,1 1,3 1,5 18 2,3 2,4 31 
кая 0—59,3 0—72,7 O—86,9 1­03 119 142 1­82 1­90 

длин­ 092 12 1,3 1,7 1,9 23 29 3,3 32 
ная 0—72,7 0—94,8 1—03 1—34 1—50 1—82 2—29 2­61 

a 6 B r д е ж 3 № 
Примечания Нормы времени на завоз труб на механической тележке принимать по строке № В5­2­6 
2 Нормы времени на разметку труб для гибки принимать по строке № 10 В5­2­6 



В5­2­8. Сборка заготовок трубопроводов 
из стальных водогазопроводных и тонкостенных труб 

в узлы, пакеты, блоки и на макетах 
Состав работ 

При сборке в узлы, пакеты и блоки 
1. Соединение деталей трубопровода муфтами на резьбе с 

уплотнением подмоткой пенькового волокна, пропитанного разве­ 
денным на олифе суриком, или лентой ФУМ. 2. Установка кре­ 
пежных конструкций на трубах. 3 Соединение концов труб с ко­ 
робками и закрепление их заземляющими (царапающими) гай­ 
ками, втулками и манжетами на винтах. 4. Крепление труб к 
конструкциям скобами, хомутами или накладками. 5. Изготов­ 
ление перемычек заземления. 6. Разборка крупных узлов, паке­ 
тов, блоков трубопровода на транспортабельные узлы. 7. Марки­ 
ровка и навеска бирок. 

При сборке трубопровода на макетах 
Изготовление макета монтируемой электроустановки. 2. На­ 

несение осей технологического электрооборудования и строи­ 
тельных элементов. 3. Разметка мест установки электрооборудо­ 
вания и вывода труб. 4. Укладка трубопровода из заготовленных 
труб на макете. 5. Маркировка элементов труб. 6. Разборка 
трубопровода на транспортабельные узлы. 

Состав звена 
При сборке в узлы, пакеты и блоки 

Электрослесарь 5 разр. 
» 2 » —! 

При сборке на макетах 
Электрослесарь 6 разр. — 1 

» 2 » —! 

А. СБОРКА ДЕТАЛЕЙ ТРУБОПРОВОДА 
В ОТДЕЛЬНЫЕ УЗЛЫ, ПАКЕТЫ И БЛОКИ ДЛЯ СИЛОВЫХ 

И ОСВЕТИТЕЛЬНЫХ СЕТЕЙ 

Таблица 1 
Нормы времени и расценки на 100 м одной трубы в узле, 

пакете паи блоке 

Диаметр труб, мм, до 
Разновидность узлов, 

пакетов и блоков 25 40 50 76 80 

Без изгибов и без коро­ 1,9 2,2 2,5 3,4 4,2 1 
бок 147 ал рем |3 
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Продолжение табл 

Диаметр труб, MM, до 
Разновидность узлов, 

Пакетов и блоков 25 40 50 70 80 

Без изгибов с коробками 2,5 3,2 3,8 4,7 5,8 2 
1—94 2—48 2—95 3—54 4—50 

С изгибами без коробок 47 5,8 7,2 88 10 3 
‘| 

‘3­64 4—50 558 6—82 7—75 

С изгибами и коробками 6,5 8,1 10 12,5 14,5 4 
5—04 6—28 71—15 9—69 11—24 

С изгибами, коробками и 7,6 9,4 5 
отводами к светильникам 5­89 17—29 

а 6 B г д Not 
РА 

Примечание На приварку перемычек заземления принимать на 100 м 
одной трубы электросварщика 3 разр Нвр (1,6 чел ­ч, Расц. 1—12 (ПР­1) 

Б. СБОРКА НА МАКЕТАХ 

Нормы времени и расценки на 100 м одной трубы 

Таблица 2 

Диаметр 
труб, 25 40 50 70 80 

мм, до 

Нвр 7,8 12,5 15,5 21,5 24,5 

Pacu. 6—63 10—63 13—18 18—28 20—83 

а 6 B г д 
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В5­2­9. Сборка трубопроводов 
для взрывоопасных помещений 

Состав работ 

При сборке 

1. Укладка стальных труб, коробок на участке сборки трубо­ 
провода. 2. Сборка всех соединений трубопровода. 3. Маркировка 
трубопровода. 

При проверке резьб на трубах 
Выборочная проверка наружной и внутренней резьб на 

трубах, коробах и патрубках коробок калибрами—кольцами 
или пробками. 2. Подмотка мест резьбовых соединений лен­ 
той ФУМ. 

Состав звена 
Электрослесарь, 6 разр. 

» 3 » —1 
Нормы времени и расценки на 100 м труб 

Диаметр труб, мм, до 
Наименование 

работ 20 25 40 50 70 80 100 

Сборка 5,8 6,5 8,6 10 13 14 17 1 
5—10 5—72 7—57 8—80 11—44 12—32 14—96 

Проверка резьб 1,2 14 1,8 2,1 27 2,9 3,5 2 
на трубах 1—06 11—23 158 1­85 2—38 2—55 3—08 

а 6 B r д е ж № 

В5­2­10. Изготовление деталей трубопроводов 
из винипластовых труб 

Состав работ 
При резке труб 

Резка труб на маятниковой пиле 
При формовании углов 

1. Нагревание заготовок в печи. 2. Формование углов в при­ 
способлении. 3. Охлаждение труб в воде. 
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При формовании раструбов 

1. Нагревание концов деталей в печи. 2. Формование растру­ 
бов с помощью оправки. 

Электрослесарь 4 разр. 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Диаметр труб, мм 
Наименование Изме­ 

работ ‚ригель 15, 20 25 32 40 50 

Резка труб 120 100 0,19 0,21 0,25 1 
при длине резов 0—15 0—16,6 0—19,8 
деталей, MM 

450—| To же 0,25 0,27 0,29 2 
500 0—19,8 0—21,3 0—22,9 

Формование углов 100 1 1,3 1,4 1,5 1,6 3 
углов 0—79 1—03 1­il 1—19 1—26 

Формование рас­ 100 рас­ 0,66 0,73_ |4 
трубов трубов 0—52,1 0­­57,7 

a 6 в г д № 

Глава 11. СВЕТИЛЬНИКИ 

Техническая часть 

1. Настоящей главой предусмотрены операционные нормы 
времени и расценки на зарядку светильников и сборку их в блоки. 

2. При выполнении работ непосредственно на монтируемом 
объекте нормы времени и расценки настоящей главы умножать 
на I,f (ТЧ­1). 
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В5­2­11. Зарядка светильников 

А. ОПЕРАЦИИ, ОБЩИЕ ДЛЯ ВСЕХ ВИДОВ СВЕТИЛЬНИКОВ 
Таблица |1 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Состав 
звена 

Наименование операций электро Измеритель HH sp_ № 
монтаж Расц. 

НИКОВ 

Распаковка светильников при упа­ 5 |3 разр 100 све­ 1,6 
ковке в коробках, масса светиль­ тильников 1—1 
никон, кг, до 

10 То же То же 18 2 
1—26 

15 2,1 3 
1—47 

20 » » 2,4 4 
1—68 

25 27 5 
1—89 

То же, при упаковке в бумаге, мас­ 5 0,68 6 
са светильника, KT, до 0—47,6 

10 » » 0,81 7 
у 0—56,7 

15 0,92 8 
0—64,4 

20 » 1,1 9 
0—77 

25 1,2 10 
09—84 
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Продолжение табл 
Состав 
звена 

Наименование операций электро­ Измеритель Нвр_ № 
монтаж­ Pacu. 

никон 

Отмеривание и отрезка проводов 500 4 разр. 100 orpes­ 0,21 и 
длиной, мм, до ков провода| (— 16,6 

1000 То же То же 0,28 12 
0—­22,1 

2500 » 0,65 13 
0—51,4 

То же, кабеля » » 1,2 14 
0—94,8 

Скручивание жил на концах проводов 100 концов 0,38 15 
вручную провода 0—30 

Изготовление колец на концах проводов » 100 колец 0,21 16 
вручную 0—16,6 

Облуживание концов проводов » 100 концов 0,31 17 
провода 0—924,5 

Бандажирование концов проводов изо­ » То же 0,42 18 
ляционной лентой 0—33,2 

Отмеривание и отрезка ПХВ трубки дли­ » 100 от­ 0,15 19 
ной до 150 мм резков 0—11,9 

То же, до 500 мм » То же 0,27 20 
0—21,3 

То же, до 1000 мм » 0,47 21 
0—37,1 

Одевание отрезков ПХВ трубки длиной » » 0,4 22 
до 150 мм на провода 0—31,6 

To же, до 500 мм » » 0,81 23 
0—64 
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Продолжение табл. 1 
Состав 
звена H Наименование операций электро­ Измеритель ——BP~ № 

монтаж­ Расц. 
HHKOB 

Одевание отрезков TIXB трубки длиной 4 разр. 100 от­ 1,6 24 
до 1000 мм резков 1—26 

Разборка патронов для ламп мощностью То же 100 1 25 
до 500 Вт патронов 0—79 

Присоединение концов проводов к зажи­ » 100 концов L7 26 
мам патрона провода 1—34 

Сборка патронов для ламп мощностью 100 1 ‘27 
no 500 Br патронов 0—79 

Крепление патрона к корпусу светильника To xe 13 “28 
1—03 

Прозвонка проводов и маркировка » 100 све­ “1,4 29 

THABHHKOB 1—114. 

Ввод проводов (кабелей) в защищенный р разр. То же 3,6 30 
светильник через сальник 3—28 

Присоединение `заземляющего „провода )­4 разр. 31 
под винт заземления в светильниках с `0—79 
лампами накаливания 

То же, с ртутными лампами 5 разр. 1,6 Во 
1—46 

‘ 

То же, с люминесцентными лампами 4 разр. .» 19 33 
1—50 

Разборка штепсельного разъема 5 разр. 100. ы 34 
разъемов 1—aa 

Присоединение проводов к штепсельному To же 100 концов 0,97 35. 
разъему провода 0—88.3 

Сборка штепсельного разъема » 100 11 36 
разъемов 1—00 
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Продолжение табл. t 

Состав 
звена H Haumenosanue операций электро­ Измеритель —2­8P­ № 

монтаж­ Pacu. 
HHKOB 

Установка уплотнительной шайбы в штеп­ 5 разр. 100 шт. Ll 37 
сельной разъем 1—00 

Снятие нажимных муфт с взрывозащи­ To же 100 муфт 2,9 38 
щенных светильников 2—64 

Установка. нажимных муфт Ha взрывоза­ To же 3,8 39 
шишечные светильники —46 

Присоединение проводов к люстровым 4 разр. 100 4,2 40 
зажимам зажимов 3—32 

Зарядка двухполюсных штепсельных ви­ 3 pasp. 100 wr. 12 41 
лок 8—40 

To же, трехполюсных То же То же 17 42 
11—90 

Зарядка патронов подвесных, стенных, 100 патро­ 12 43 
потолочных, полугерметических и штей­ нов или 8—40 
сольных розеток розеток 

Примечания: 1. Подноску светильников нормировать по В5­2­13, п. 2—6. 
2. Снятие изоляции с концов проводов нормировать по В5­2­1, табл. i, п. 8. 
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Б. РАЗБОРКА И СБОРКА СВЕТИЛЬНИКОВ 
С ЛАМПАМИ НАКАЛИВАНИЯ 

Таблица 2 

Нормы времени и расценки_на 100 светильников 

Типы светильников Состав oman. При разборке При сборке 
и им подобные ко светильников светильников, 

HCPO 4 разр 1,3 18 1 
1—03 1—42 

H4BH­150 5 pasp 5,4 7,1 2 
4—91 6—46 

Н4Б­300м То же 4,4 8,5 3 
4—00 71—14 

спо 4 разр 1,7 2,6 4 
1—34 2—05 

ппд 5 разр 0,3 13 5 
0—27,3 1—18 

B3r To же 4,2 4,6 6 
3—82 4—19 

HCNO Ll 2 7 
1—00 1—82 

a 6 № 

Примечание На установку ламп принимать на 100 ламп Н вр. 0,58 чел ч, 
Расц. 0—45,8 при составе звена электромонтажник 4 разр (ПР­1) 
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В. СВЕТИЛЬНИКИ С ЛЮМИНЕСЦЕНТНЫМИ ЛАМПАМИ 
Электромонтажник 4 разр 

Таблица 3 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Наименование операций Измеритель Hap № 
Расц 

Снятие рассеивателей со светильников 100 светильников 2,1 1 
1—66 

Снятие стартеров при их замене 100 стартеров 0,11 2 
0—08,7 

То же, ламп 100 ламп 0,16 3 
0—12,6 

Присоединение проводов к клеммам све­ 100 проводов 5,5 4 
тильника 4—35 

Установка ламподержателей на светиль­ 100 ламподер 1,7 5 
ННК жателей 1—34 

Установка ламп 100 ламп 0,47 6 
0—37,1 

Установка деталей крепления AAA под­ 100 деталей 47 7 
вески светильников крепления 3—71 

Установка стартеров 100 стартеров 0,34 8 

0—26,9 

Опробование светильников на зажига­ 100 ламп 11 9 
ние 0—86,9 

Установка рассеивателей на светильники 100 светильников 3 10 
2—37 

Примечание, Нвр и Расц. предусмотрена зарядка люминесцентных све­ 
тильников до 4 ламп Зарядку люминесцентных светильников с количеством 
ламп более 4 выполняет электромонтажник 5 разр с соответствующим пере­ 
счетом расценок 
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Г. СВЕТИЛЬНИКИ С РТУТНЫМИ ЛАМПАМИ 
Электромонтажник: 5 разр. 

и 

Таблица 4 

Вормы времени и`расценки на 100 светильников 

Наименование операций 
Н.вр. 
Расц. 

Разборка светильников 

Присоединение концов провода к зажимам патрона 

Сборка светильников 

Опробование светильника на зажигание 

Крепление защитных стекол к корпусу светильника 

В5­2­12. Оснастка кронштейнов с креплением на них 
светильников и ПР А 

А. ОСНАСТКА КРОНШТЕЙНОВ С. КРЕПЛЕНИЕМ НА НИХ 
СВЕТИЛЬНИКОВ 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

Таблица 1 

Состав 
H звена EBB. Наименование операций электромон­ Измеритель Pacu, Ne 

тажников 

Подноска кронштейнов 2 разр. 100 крон­ 0,63 1 
штейнов 0—40,3 

Установка протяжных. коробок 3 разр. 100 коробок 3,1 2 
2—17 



Продолжение табл. 

Состав 
Иво: звена — ВР № Наименование операций электромон­ Измеритель Pacu, № 

тажников 

Снятие крышек с коробки 3 разр. 100 крышек 13 3 
09—91 

Установка крышек на коробки То же То же 14 4 
0—98 

Бандажирование, затягивание про­ 5 разр. 100 крон­ 3,9 5 
водов с помощью стальной прово­ J штейнов 3—55 JtOKH 

Присоединение фазных проводов То же 100 проводов 2 6 
1—82 

Присоединение провода заземления 3 разр.. То же 2,8 7 
1—96 

Крепление све­ навинчивани­ 5 разр. 100 све­ 2,6 8 
тильника ем тильников 72—37 

с помощью To же То же 46 9 
держателя 4—19 

Относка кронштейна 3 разр. 1 100 крон­ 0,92 10 
2» —1 штейнов 0—61,6 

Примечания: 1. Заготовку проводов, отмеривание, отрезку и одевание 
TXB трубки на провода, изготовление колец на концах жил, прозвонку и марки­ 
ровку нормировать по В5­2­11, табл. 1. 

2. Снятие изоляции с концов проводов нормировать по § В5­2­1, табл. п. 8. 
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Б. УСТАНОВКА ПРА НА КРОНШТЕЙН И­ 
ПРИСОЕДИНЕНИЕ ПРА К СВЕТИЛЬНИКУ 

Состав работ 
При установке ПРА 

1. Установка ПРА на кронштейн. 

we присоединении концов проводов или жил кабеля к ПРА 
Снятие крышки с ПРА. 2. Присоединение концов проводов am жил кабеля к зажимам ПРА. 3: Установка и крепление 

крышки ПРА винтами. 
Электромонтажник 5 разр. 

Таблица 2 

Нормы времени и­расценки на 100 ПРА 

Мощность ПРА, Вт 

Наименование работ 
250 400 700 1000 

Установка 5` 5,6 6,4 75 11 
4—55 5—10 5—82 6—83 

Присоединение 8,4 10,5 14,5 5 2 
7—64 9—56 13—20 15—93 

а 6 B r № 

В5­2­13. Сборка люминесцентных светильников в блоки 

"Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице 

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

Подноска ‘конструкц: Электро­ Г т массы 1 1 
слесарь 0—67 

3 разр. 1 
2» ~—! 

42 



Продолжение 

Наименование ‘работ Состав Измери­ oe Ne 

Подноска светильников при 5 Электро­ 100 све­ 0,36 2 
массе светильника, кг, до слесарь тильников 0241 3 разр. 1 

2 » —1 

10 To же To же 0,58 3 
0—38,9 

15 >» » 4 
0—67 

20 » » » 1,7 5 
1—14 

25 » 25 6 
1—68 

Установка и крепление светиль­ 5 Электро­ 3,5 7 
никон на конструкции при массе слесарь 2—82. 
светильника, кг, до 5 разр. —1 

3$ » —1 

10 To же 76 8 
6—12 

15 >» » >» » 12 9 
9—66 

20 » » » 16 10 

12—88 

25 >» » » 20 И 
16—10 

Относка блока прн массе све­ 5 Электро­ ›»» 0,23 12 
тильника, кг, до слесарь 0—15,4 

3 разр. 1 
2» —/ 

10 Tor se 0,64. 13 
0—42,9 
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Продолжение 

`Наименование работ Состав Измери­ Hsp Ne 
звена тель Расц. 

Относка блока при массе све­ 15 Электро­ 100 све­ 0,88 14 
тильника, кг, до слесарь тильников ‘09—59 

3 разр. 1 
2 » —1 

20 То же To же 1 15 
0—67 

25 » >» » 16 
0—80,4 

Tipoxaaaka проводов и кабеля по кон­ Электро­ 100 м 5,6 17 
струкциям из монтажного профиля с монтажник провода 5—10 
креплением монтажной лентой 5 разр. 

Прокладка проводов по блоку из коро­ То же То же 2,5 18 
бов КЛ 2—08 

q 

Примечания: Отмеривание и отрезку проводов, изготовление колец, 
отмеривание, отрезку и одевание ПХВ трубки, соединение и подключение концов 
проводов к светильникам, прозвонку и заземление светильников нормировать 
по В5­2­11, табл. 1. 

2. Снятие изоляции с концов проводов нормировать по В5­2­1, табл. 1, п. 8. 
3. Установку коробок нормировать по В5­2­12, табл. 

Глава 4. СБОРКА В БЛОКИ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ И 
ИЗДЕЛИЙ ГЭМ 

Техническая часть 
1. Нормами времени и расценками настоящей главы предусмот­ 

рена сборка электрооборудования в блоки на верстаках, стел­ 
лажах, стендах с перемещением аппаратов, узлов и блоков массой 
до 50 кг вручную, а св. 50 кг при помощи подъемно­транспортных 
механизмов. 

2. Разметка и сверление отверстий нормируется по соответст­ 
вующим параграфам сборника BS, вып. 1. 

3. При выполнении работ непосредственно на монтируемом 
объекте нормы времени и расценки настоящей главы умножать 
на 1,1 (TU­1). 
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GY 

В5­2­14. Сборка электрических аппаратов в блоки 
на стенках распределительных шкафов или на конструкциях 

Состав работ 
1. Снятие крышек с кожухов аппаратов. 2. Установка аппаратов на стенках шкафов с креплением 

болтами. 3. Установка крышек. 
При установке дополнительных конструкций с аппаратами добавлять: 
4. Установка аппаратов на конструкциях. 5. Установка конструкций с аппаратами с креплением 

болтами. 

Состав звена 
Электрослесарь 5 разр. 1 

2 » —/] 

Нормы времени и расценки на блок 

Место установки 
Количество аппаратов в одном блоке 

“аппаратов I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Стенки шкафов 0,35 0,6 0,84 1] 13 1,6 1,8 2,1 23 26 1 
0—27,1 0—46,5 O—65,1 0—85,3 1—0! 1—24 1­40 1—63 {—78 2—02 

Дополнительные  конст­ 0,43 0,88 1,3 1,7 2,2 2,6 3 3,5 3,9 4,3 2 
рукции 0—33,3 0—68,2 1—0: 1—32 1­71 2—02 2—33 2­71 83—02 3—33 

a 6 B r д е ж 3 и K № 



В5­2­15. Céopka в блоки шкафов и панелей. 

Состав работы 

При сборке шкафов и панелей в блок 
1. Расстановка шкафов и панелей на бетонном полу или на­ 

раме, крепление болтами: 2. Выверка и крепление шкафов’и пане­. 
лей между собой болтами. 

При монтаже шин на блоках шкафов 

1. Установка шинодержателей на блоке. 2. Установка сборных 
шин. 3. Выверка опорных изоляторов и ‘крепление сборных шин 
болтами в шинодержателях. 4. Зачистка контактных поверхностей 
сборных шин. 5. Зачистка контактных поверхностей ответвитель: 
ных шин. 6. Присоединение ответвительных шин к аппаратам 
и смазка контактных поверхностей. 

При сварке шин на блоках шкафов. 
1. Сварка сборных шин. 2. Приварка ответвительных шин 

к сборным. 

Таблица i 

Состав звена 

Сборка шкафов и панелей 

Монтаж 
Профессия и разряд рабочих ручными таке­ кран­ сборных Сварка 

лажными прис­ балкой шин 
пособлениями 

Электрослесарь 6 разр. rf 1 
» 5 » 1 
» 3 » 1 1 
» 2 » 2 1 1 

Электросварщик 5 разр. 1 
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Нормы времени и расценки на блок 

Таблица 2 

Размер 
фасада Количество панелей и шкафов 

Наименование работ панелей, ­.В блоке 

шкафов, 2 3 5 

Сборка в блок ручными таке­ 800 2,3 3,6 6 1 
шкафов,. панелей лажными присно­ 1—75 29—74 4—56 

соблениями 
1000 3,8 6,1 it 2 

2—89 4—64 8—36 

1200 5,6 8,5 3 
4—26 6—46 

кран­балкой` 800 1,7 2,8 4,9 4 

1—36 2—24 3—9 

1000 2,1 3,5 6,3 5 
1—68 2—80 5—04 

1200 2,5 4.2 |6 
2—00 3—36 

Монтаж сборных и ответвительных шин 3,6 5,2 8,5 7 
2—79 4—03 6—59 

Сварка 0,8 1,4 2,6 8 
0—72,8 1—27 2—37 

a 6 B № 

В5­2­16. Сборка в блоки щитков, силовых ящиков, 
магнитных пускателей и постов управления 

Состав работы 

1. Снятие крышек с кожухов щитков, ящиков; магнитных 
пускателей или постов управления. 2. Установка кожухов на 
конструкции, крепление болтами. 3. Установка электрических 
аппаратов в кожух.. 4. Установка крышек. 
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Состав звена 
Электрослесарь 5 разр 

» 3 —!/ 

Нормы времени и расценки на блок 

Количество аппаратов в блоке 
Блоки электроконструкций 

и аппаратов 2 3 4 5 6 

Щитки 0,37 0,44 0,5 0,58 0,72 1 
0—29,8 0—35,4 0—40,3 0—46,7 0—58 

Ящики 0,47 0,69 0,93 Ad 14 2 
0—37,8 0—55,5 0—74,9 O—88,6 1—3 

Щитки с ящиками 0,48 0,67 0,87 il 12 3 
0—38,6 0—53,9 0—70 0—88,6 0—96,6 

Магнитные пускатели 0,28 0,39 0,49 0,6 0,7 4 
0—22,5 0—314 0—39,4 0—48,3 0—56,4 

Посты управления 0,45 0,59 0,73 0,87 0,99 |5 
0—36,2 0—47,5 0—58,8 0—70. 0—79,7 

Магнитные пускатели и по­| 0,47 0,67 0,83 0,96 ГЫ 6 
сты управления 0—37,8 0—53,9 0—66,8 0—77,3 0—88,6 

а 6 B г д № 

В5­2­17. Установка стальных труб между шкафами, 
щитками и ящиками, собранными в блоки, 

прокладка и присоединение проводов 

Состав работ 

При установке стальных труб 
Установка труб между аппаратами и закрепление их контргай­ 

ками 

При прокладке проводов 
Затягивание проводов в трубы. 2. Определение назначения 

проводов с прозвонкой и временная маркировка. 3. Отмеривание 
проводов, резка, CHATHE изоляции, надевание наконечника и опрос­ 
сование или приварка его. 4 Зачистка наконечника, подключение 
проводов к аппарату. 

48 



Состав звена 

При установке труб 
Электрослесарь 4 разр. 

» 2 » —/ 

При прокладке проводов сечением до 70 мм” 
Электрослесарь 4 разр. 

» 2 » 1 

Прн прокладке проводов сечением св 70 мм" 
Электрослесарь 5 разр. 

» 2 » —/1 

Нормы времени н расценки на трубу длиной до 1 м 
и на одножильный провод 

Наименование работ 

Затягивание проводов в трубы и присоединение Установка стальных труб 
между ящиками к двум зажимам 

сечение провода, мм”, до диаметр труб, мм, до 

25 40 50 2,5 6 16 35 70 150 

0,16 0,22 0,3 0,15 0,17 0,32 0,4 0,51 0,76 
0—10,7| 0—12,2 {O—22,9| 0—28,6 0—36,5 |0—58,9 0—11,41 O—15,7 0—21,5 

6 B г д е 
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05 В5­2­18. Установка аппаратов на напряжение до 10 кВ на электроконструкциях 

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице 

Tun или характеристика Состав `Измерн­ Состав работ и место установки аппаратов вена тель Н.вр Расц. № 

Установка с прогонкой’ резьбы Шинодержатели Электро­ 100 шт. 5,9 4—13 1. 
слесарь 

разр. 

Установка с прогонкой резьбы болтом Опорные изоляторы с флан­| Электро­.| To же 11,5 8—22 2 
при креплении цами слесарь 

4 разр. —1 
2 » —1 

2 болтами То же » 14,5 10­37 3 

4 болтами » › >» » 19 13—59 4 

Установка с прогонкой резьбы Проходные изоляторы Электро­ » 25 19—38 5 
i слесарь 

5 разр. — 1 
2 » —! 

Установка и регулировка с зачисткой контак­ Разъединители 600 Электро­ 1 шт. 0,3 0—24,2 6 
тов однополюсные на слесарь 

ток, А, до разр. 1 
8 » —!] 

1000 To же То же 0,45 0—36,2 7 
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Установка рычага на валу со сверлением от­ Разъединители и выключатели 0,31 0—25 8 верстки нагрузки 

Установка и регулировка разъ­ наклонно |’Разъединители 600 0,77 0—62 9 
единителя. Зачистка контактов или гори­ трехполюсные на’ 
в’ местах присоединения. шин, зонтально ток; А, до 1000 Ll 0—88,6 i0 
ножей и щек 

верти­ $500 0,53 0—42,7. 1.11 
кально 

1000 0,89 |0—71,6 12 

Установка и регулировка. Зачистка контак­ 
тов, установка предохранителей и искрога­ Выключа­ ВН­16 1,3 1—05 13 
сительных камер тели на­ 

грузки |ВНП­16, ВНИ­17, 1,6 t—29 14 
BHII­3, ВНПз­16, 

.|ВНз­16, ВНПз­17, 
ВНВ­10/320 

Установка привода на конструк­ с обрез­ |`Ручные приводы к разъеднни­ 0,56 00—45 15: 
ции со сверлением отверстий, кой тяг телям и выключателям нагруз­ 
разверткой отверстий под штиф­ ки типа: ПР­2, ПР­3, ПЧ­50 и 
ты без обрез­ др.. 0,35 0—28,2 16 

ки тяг 

Установка привода.’ Частичная разборка ‘и Приводы к ручные, автома­ 0,61 0—49,1 17 
сборка, сверление отверстий, нарезание резь­ 
бы. Установка кронштейна, штифтов и шлан­ 
га 

силовым тические, рычаж­ 
выключа­ ные: ПРБА, 

телям ПЭ­11 ит. д. 



6S Продолжение 

Тип или характеристика Состав Измерн­ Состав работ и место установки аппаратов звена р Н.вр. Расц. № 

Установка привода. Частичная разборка и Приводы к ручные, автома­| Электро­ 1 шт. 0,86 0—69,2 18 
сборка, сверление отверстий, нарезание резь­ силовым тические, со слесарь 
бы. Установка кронштейна, штифтов и шлан­ выключа­ штурвалом: ПР­ |5 разр. — 

га. телям 17, ПРА­17 8 эф] 

соленоидный То же То же 1,1 0—88,6 19 
ПЭ­И 

Установка с рассверливанием отверстий Подшипники для тяг привода `Электро­ >» » 0,35 0—27,7:| 20 
слесарь 
4 разр. 

без рассверливания отверстий То же » 0,25 0—19,8 21 

Изготовление из труб с прогонкой резьбы, Tarn к приводам прямые Электро­ '» »’ 0,29 0—20,7 22 
установкой вилок и стержней разъединителей, слесарь 

выключателей на­ 4 разр. 
грузки и силовым 2%» ­—1 
выключателям 

с двумя То же » 0,31 0—22,2 23 
изгибами 

Приварка стержней, Электро­ » 0,06 0—04,2.|. 24 
сварщик 
3. разр.. 

Соединение разъединителей и выключателей тяга при уста: верти­ Электро­ разъели­ 0,14. 0—11,3 25 
нагрузки с приводами­тягами, включая регу­ новке кально монтаж китель или 
лирование и опробование приводов и аппара­ ник выключа­ 
тов КСА р разр. — i тель 



наклонно или го­ То же То же 0,28 0—22,5 26 
ризонтально 

То же, силовых выключателей 2 тяги при установке верти­ » 0,34 0—27,4 27 
‚кально или наклонно 

Установка Тягоуловитеди Электро: 1 шт. 0,03 0—02,1} 28 
слесарь 

4 разр. — 1 
2» —! 

Приварка Электро­ To же 0,03 0—02,1| 29 
сварщик 
3 разр. 

Установка стоек и. губок Предохранители высоковольт­| Электро­ полюс 0,11 0—07,9} 30 
ные, силовые к трансформато­ слесарь 
рам напряжения тина: ПК, 4 разр. — 1 
ПКГ, ПСН и др. 2 2—1! 

Установка имеющих общее основание То же То же 011 090—079] 31 
предохра­. 
кителей не имеющих общего основания 2» >» 0,15 |.0—10,7| 32 

Зачистка контактов на выводах, установка Трансформаторы то­ 1500 
” Электро­ 1 шт. `0,77 90—62 33 

трансформаторов тока по месту ка типа ТП с первич­ слесарь 
ным номинальным 5 разр. — 1 
током, A, До 8 эф 

5000 То же То же 1—21 34 1,5 



УЗ 

Tun или характеристика Состав Измери­ 

Продолжение 

Состав работ и место установки аппаратов звена тель H.sp. Pacu. Ne 

Установка по месту, зачистка контактов на Трансфор­ HOM, HOCK Эдектро­ шт. 0,14 0—113 35 
выводах, смазка техническим вазелином матор на­ слесарь 1! пряжения |5 разр. 

— Bf» м 
HTMK, HTMH, Тоже To xe 031 o—25 36 
ЗНОЛТ, HOMS 

`Установка и крепление 4 болтами р ини »» » 0,14 1 0—1 1,31 37 

То же,.2 болтами Плакат «Опасно — высокое Электро­ 100 шт. 1,3 0—9 38 
напряжение(» слесарь 

3 разр. 

Установка Конденсатор массой до 25 Kr, Электро­ шт. 0,24 0—19,3 39 
слесарь J oe 



сл 
or 

В5­2­19. Установка приборов и аппаратов на напряжение до KB Ha электроконструкциях 
‚Нормы времени и расценки ва измерители, указанные в таблице 

Состав 
звена Измери­ Состав работ и место установки Тип или характеристика аппаратов электро­ Tene Н.вр: Расц. № 

слесарей 
Установка с прогонкой болтом Опорные изоляторы без фланцев 3 разр. „100 `изо­ 4,3 3—01 1 
резьбы при креплении на ляторов электроконструкциях 

"° 2 болтами То же То же 7,1 4—97 2. 

Установка токоприемни­ болтом Ползунковые или роликовые токопри­ .5 разр. 100 токо­ 4,5 4—10 “3. 
ков при креплении емники приемни­ 

ков 

2 болтами То же То же 9,6 8—74 4 

Установка на изоляторе болтом Троллеедер жатели 3 разр. 100 трол­ 4,8 3—36 5. 
при`креплении леедержа 

телей 

2 болтами То же То же 8,6 86—02 6 

Установка с креплением 2 болтами Рамка для надписей >» 100 рамок 1,3 0—9 7 

Установка колодки на металлической [Тредохранители пробковые T­35 4 разр 100 пре­‘ 9,3 7—35 8 
плите с изготовлением прессшпановых дохрани­ 
прокладок телей 
Установка на панели или конструкции Трансформаторы тока ТФ, ТШ, TY, 5 разр. — 1| 100 транс­ 5,3 4~27 9 
вверху ТС и им подобные 3 » —/!| формато­ 

pos 

То же, внизу То же То же 12 95—66 10 



93 Продолжение 

Состав 
Состав работ н место установки „Тип или характеристика аппаратов anextpo­ Измери­ H.sp Расц. № 

слесарей 

Установка на конструкции панели Элементный коммутатор на 100 |5 разр. 1 комму­ 0,22 1­0—177 11 
ток, A, до 3$ » —! тагор 

400 То же То же. 0,33 0—26,6 12 

Сборка на изоляционную плиту 100 » » 2,7 2—17 13 

400 >» › 38. 3—06 14 

Сборка рубильника на плите Рубильник открытый серин 250 4 разр. 1 рубиль­. (0,41 0—32,4 15 
Р, однополюсный на ток, А, ННК 
до 

400 То же То же 0,48 0—37,9 16 

600 >» » 0,55 0—43,5 17 

1500 » .» » 0.73 0O—57,7; 18 

3000 » >» 0,9 0—71,1 19 

5000 >» >» 1,1 0—86,9 20 

Рубильник открытый серии 250. » » 0,48 0—37,9 21 
Р с рычажным приводом 
серии РП, РПБ, РИЦ 400 >» » 0,55 0—43,5 22 



Lg 

Двухполюсный на Ток, A, до 600° 0,63 0—49,8 23 

1500 ‘Lt o—869.1 24 

3000 16 1+26° 25 

5000 2,5 1­98 26 
To же, трехполюсный на 250 0,63 |'0—49,8 27 
ток, A, до — 

400 0,71 0—56,1 28 

600 0,81 0­64 29 

1500 1,2 0—94,8 30 

3000 2 1—58 31 

5000 3,1 2—45 32 
Установка плиты с рубильником Рубильники всех видов на 250 0,11 0—08,7 33 

ток, А, до — 

400 0,12 9—09,5 34 
600 0,13 0—10,3 35 

1500 0,17 0—134 36 

3000 0,2 0—15,8 37 

5000 0,22 0—17,4 38 



8$ Продолжение 

Состав 
Состав работ н место установки Тип­или характеристика аппаратов лектро­ Измери­ H.sp. Pacu. Ne 

слесарей 

Сборка переключателя на плите Переключатель с централь­ 100 4 разр. |'l переклю­| 0,38 0—30 39 
ной рукояткой однополюс­ чатель 
ный серии П на ток, А, до 

400 То же То же 0,47 0—37,1 40 

600 >» » » 0,79 0­624) 41 
To же, двухполюсный Ha} 100 » >» 0,45 0—35,6 42 
ток, А, до 

400 » >» » 0,6 0—47,4 43 

600 >» » 0,9° 0—711 44 

То же, трехполюсный на 100 » » 0,6 0—47,4 45 
ток, А, до 

400 >» >» >» 0,79 0—62,4 46 

600 » » » >» 1,2 0—94,8 47 

Установка переключателей на конст­ Переключатель с централь­ 100 » » 0,33 0—26,1 48 
рукцию ной рукояткой однополюс­ 

ный Ha ТОК, A, до 400 » › 0,35 0—27,7 49 

600 » >» » 0,41 0—32,4 50 

То же, двухполюсный на 100 » » » 0,36 0—28,4 51 
ток, A, до 

400 » » >» › 0,48 0—387,9 52 



600 »> 0,54 0—42,7 53 

То же, трехполюсный на 100 » 0,62. 0—49 54 
ток, А, до 

400 » 0,73 0—57,7 55 

600 » 0,91 0—71,9 56 

Сборка переключателей на плите Переключатели с рычаж­ 100 » 0,58 0—45,8 57 
ным приводом двухполюс­ 
ный серии ППП, ППБ, 400 2? 0,67 0—52,9 58 
ППЦ и им подобные на ТОК, 
А, до 600 » 0,79 |'0—62,4 59 

То же, трехполюсный на 100 » 0,72 0—56,9 60 
ток, A, до 

400 » 0,79 0—62,4 61 

600 » 1,2 0—94,8 62 

Установка переключателя на конструк­ Переключатели с рычаж­ 100 |5 разр. —1 0,46 0—37 63 
цию ным приводом двухполюс­ 3 3—1 

ный серии ППП, ПЛБ, 

ИЦ и им подобные на ток, 400 То же 0,53 0—42,7 64 
oJ до 

600 0,63 0—50,7 65 

То же, трехполюсный на 100 >» » 0,69 0—55,5 66 
ток, A, до 

400 0,8 0—64,4 67 

600 » 0,96 0—77,3 68 
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Состав работ и место установки 

Установка и сцепление тягами, вклю­ 
чая их подгонку H регулировку 

Установка на конструкцию независимо 
от количества предохранителей в блоке 
при креплении их на 4 болтах 

Установка контактных стоек одиноч­ 
ных предохранителей на плите из изо­ 
ляционного материала 

Продолжение 

“Состав 
Tun нли характеристика аппаратов электро Измери­ М.вр, Расц, № 

слесарей 

Привбд к рубильнику или переключа­ разр. привод 0,64 0—51,5, 69 
телю серии PB, РЦ, РС, ПБ, ПЦиим » —! 
подобные 

Плита с блоком предохра­ 100 pasp.—/ 1 плита 0,08 0—05,7 70 Р 
Кителей ПР, ПН, НПН, 12 2 ­—! |’ 
ПАС, ПД­ YH, ПП, NPC и 
им подобные на ток, A, до 400 То же Тоже 0,11 0—07,0 71 

600 эро 1 04 0­0 72 

1000 |» ›» » 027 0­198; 73 

Предохранитель ПР, ПН, 100 5 разр. — 10] 1 предо­ 0,14 [0—11,3 74 
ПП, ПО и им подобные на, 19 >» 1 хранитель 
ток А, до Г Тоже Тоже 019 10—15: 75 

600 » » › 0,35 0—28,2 76 

0,44 77 0—35,4 
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§ В5­2­20. Установка пускорегулирующей аппаратуры 
и контрольно­измерительных приборов на электроконструкциях 

Нормы времени’и расценки на 100 приборов 

Состав звена Состав работ и место установки Тип или характеристика аппаратов 
электрослесарей H.sp. Pac. № 

Установка аппаратов на готовые конст­ Кнопка |с одним штифтом 4 разр. 21 18—59 1 
рукции управле­ 

AHA с двумя штифтами То же 23,5 18—57 2 

Сигнальная лампа » 15,5 12­­25 3 

Командоконтролер 5 разр. 38 34—58 |4. 
Универсальный переключатель 4 разр. 24,5 19—36 5 

Установка на щите Автомат на ток, A, до 100 5 разр. 18 16—38 6 
400 То же 27,5 25—03 7 
600 36,5 33—22 8 

Установка выключателя на две н три цепи Пакетный выключатель ПВМ­2, ПВМ­3 до 4 разр. 16 12—64 9 

Установка аппаратов Световое табло на 1—2 лампы То же 23 18—17 10 

Установка на панели шита Одно добавочное сопротивление к сигналы­ >» 12 9—48 11 
ным лампам 

Два добавочных сопротивления к сигналы­ » 19 15—01 12 
ным лампам 



cg Продолжение 

Состав работ и место установки Тип или характеристика аппаратов а а Ивр Расц. № 

Установка аппара­ Вольтметровый переключатель 5 разр. 49,5 45—05 13 
тов и приборов 

Электромагнитный замок То же 84 76—44 14 

не утомленно Контрольно­измерительные приборы (ам­ » 30 27—30 15 
перметры, вольтметры, ваттметры, реле, про­ 

утомленно с задним дуктомеры и т. д.) 32,5 29—58 16 
присоединением 

Поворотные указатели, переключатели, вы­. 4 разр. 15,5 12~—25 17 
ключатели, штепсельные розетки, стенные 
патроны 

Перекомплектование Цепи сигнальные контактов КСА, при 6 5 разр. 43 39—13 18 
количестве цепей до 

12 То же 62 56—42 19 

Установка аппара­ непосредственной Реостаты при массе, кг, до 16 4 разр. 57 45­03 20 
тов и приборов на 
конструкции при цепной или тросовой То же 108 85—32 21 
передаче 

непосредственной 40 4 разр. — 85 60—78 22 
>» — 

цепной или тросовой То же 122 87—23 23 

Установка Магнитные пускатели при массе ящи­} 10 5 разр. 19 17—29 24 
ка, кг, до 

25 5 разр. —1 29,5 23—75 25 
3$ » —! 

50 To же 42 33—81 26 



В5­2­21. Сборка и написание краской мнемонических схем­ 
на панелях щитов, пультов и шкафов 

Состав работ 
При сборке 

Установка и крепление мнемонических символов 
При окрашивании 

Окрашивание мнемонических символов. 2. Написание кра­ 
ской мнемонических схем на лицевой стороне панели. 

Электрослесарь 4 разр 

Нормы времени и расценки на измерителя, 
указанные в таблице 

Сборка Написа­ 
н за­ ние и ок 

Виды символов Измеритель крепле­ раши­ 
ние ванне 

схемы схемы 

Полоса (сборные шины) 100 м 8,7 57 1 
6—87 —50 

Круглые и фигурные 100 символов 1,6 3,7 2 
схемы 1—26 2—92 

Полоски между фигурными символами 100 полосок 158 2,5 3 
и шинами между 

символами 1—42 1—98 

a 6 № 

В5­2­22. Сборка в блоки магистрального 
и распределительного шинопровода 

А. ПРИ СБОРКЕ МАГИСТРАЛЬНОГО ШИНОПРОВОДА 
Состав работ 

При сборке блоков 

1. Укладка секций. 2. Установка и последующее снятие времен­ 
‚ных монтажных болтов или кондуктора. 3. Подготовка стыков 
шин к сварке. 4. Поворот блока для сварки соединения с другой 
стороны. 5. Обработка швов после сварки. 6. Установка и крепле­ 
ние болтами крышек и соединительных уголков в местах соеди­ 
нения 7. Маркировка и укладка готовых блоков в штабель 

При сборке блоков с ответвительными секциями добавлять’ 

8. Снятие крышек с ответвительной секции. 9. Снятие и установ­ 
ка карболитовых пластин. 



При сварке 
Сварка мест соединений. 2. Сварка соединительных уголков. 

При изолировании мест соединения шин 
1. Заготовка стеклолакоткани, 2. Изолирование мест соедине­ 

НИЯ. 
Таблица 1 

'Нормы времени и расценкя на измерители, 
указанные в таблице 

Шинопровод 
ШМА­ |ЩМАДК­| ШМАД­ 

`73 70 70 
Наименование работ Состав ‚Изме­ звена ригель Соединение 

без от­ без от­ 
ветвле­ ветвле­ © ОТВЕТ­ 

ния ния BACHHEM 

Сборка блоков Электро­ 1`сое­ 0,69 0,71 14 1 
монтаж­ динские| 0—55,5 O—57,2 1—13 

ник 
5 разр. 1 
38.» —ф 1! 

Полуавтоматическая ар­ Электро­ То же O17 O18 0,25: |2 
гоно­дуговая сварка сварщик 0—15,5 O—16,4 0—22,8 

`5 разр.. 

Изолирование мест сое­| Электро­ >» » 0,63 — 3 
динения монтаж­ 0—49,8 

ник 
4 разр. 

а б B Ne 

B. ПРИ CBOPKE РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНОГО 
ШИНОПРОВОДА 

Состав работ 
При сборке блоков 

1. Укладка секций на стенд и проверка их сохранности, 
2. Подготовка контактных поверхностей шин к соединению. 
3. Стыковка н соединение шин болтами. ­4. Снятие и установка 
крышек. 5. Маркировка и укладка готовых блоков в штабель. 

При сборке блоков с вводными секциями добавлять: 
6. Снятие крышек с вводных секций. 7. Соединение шин 

вводных секций с шинопроводом. 8. Установка крышек на ввод­ 
ных секциях. 

При установке заглушек 
‘1. Снятие съемной крышки с заглушки. 2. Установка торцовых 

заглушек и крышек. 

64 



Таблица 2 

Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице. 

Состав 
Наименование работ звена Измери­ Hsp. Ne электро­ тель Расц. 

слесарей 

Сборка блоков без вводных сек­ |5 разр. —1] 1 среди­ 0,94 Г 
ций 3 » —1 нение 0—75,7 

с вводными сек­ То же To же 1,3 2 
HHAMH 1—05 

Установка торцовых заглушек 4 разр.. заглуш­ 0,2 3 
ка 0—15,8 

В5­2­23. Сборка кабельных конструкций B блоки 

Указания по применению норм 

Нормами и расценками табл. предусмотрено изготовление` 
кабельных конструкций в соответствии с типовыми чертежами от 
№ 9.20.00 до № 9.20.18. 

Нормами и расценками табл. 2 предусмотрено изготовление 
кабельных конструкций по индивидуальным чертежам, а также по 

‘вновь разрабатываемым типовым решениям. 

А. СБОРКА В БЛОКИ ТИПОВЫХ КАБЕЛЬНЫХ 
КОНСТРУЮЦИЙ 

Состав работ 
„При сборке конструкций в блоки 

1. Укладка деталей из угловой стали в шаблон. 2. Укладка стоек на детали из­угловой стали по шаблону. 3. Сбивка окалины 
после сварки. 4. Относка блоков. 

При сборке блоков с неоцинкованными стойками добавлять: 
5. Придерживание конструкций при’ прихватке. 
При сборке блоков с оцинкованными стойками добавлять: 
5. Укладка на‘стойки скоб. 

При сварке 
Сварка стоек..2. Приварка соединительных уголков. 

Состав звена 

При’ сборке конструкций в блоки 
Электрослесарь 5 разр. 1 

» 2 » —! 
При сварке 

Электросварщик 5 разр. 
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99 
Нормы времени и расценки на 100 блоков 

Таблица 1 

Длина Расстоя­ Коли­ Сборка кабельных конструкций в блоки при типе 
блока, RHE МЕЖДУ честно Вид стоек стоек Сварка 

MM стойками, стоек 
мм K 1150 K 1151 K 1152 K 1153 К 1154 

4000 800 5 Неоцинкованные 14,5 15,5 17 18,5 16,5 1 
11—24 12—01 13—18 14—34 15—02 

Оцинкованные 13,5 14 14,5 15,5 17,5 22 2 
10—46 10—85 11—24 12—01 13—56 20—02 

1000 4 Неоцинкованные 13 13,5 14,5 16 16 3 
10—08 10—46 11—24 12—40 .14—56 

Оцинкованные 12 12,5 13 13,5 15,5 18 4 
9—30 9—69 10—08 10—46 112—061 16—38 

2000 2 Неоцинкованные 9 9,3 9,6 10 и 8,4, 5 
6—98 71—21 71—44 71—75 8—53 7—64 

Оцинкованные 8,6 8,9 91 9,7 10,5 10,5 6 
6—67 ­6—90 7—05 7—52 8—14 9—56 



£9 

6000 857 Неоцинкованные 20,5 21 22 23,5 26 22 7 
15—89 16—28 17—05 18—21 20—15 20—02 

Оцинкованные 19 19,5 20,5 22 24,5 29,5 8 
14—73 15—11 15—89 17—05 18—99­| 26—85 

1000 Неоцинкованные 18,5 19 20 21 23,5 19 9 
14—34 14—73 15—50 16—28 18—2t 17—29 

Оцинкованные 17 18 18,5 20 22,5 26 10 
13—18 13—05 14—34 15—50 17—44 23—66 

2000 Неоцинкованные 13 13,5 14,5 16 1k И 
10—08 10—46 11—24 12—40 10—01 

Оцинкованные 12 12,5 13 14 15,5 14,5 12 
9—30 93—69 10—08 10—85 12—01 13—20 

а 6 B г д е № 



Б. РАЗНЫЕ РАБОТЫ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 
КАБЕЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЙ 

Таблица 2 
Нормы времени и расценки на измерители, 

указанные в таблице 

Состав Изме­ Н.вр Наименование работ 
вена ритёль Pacu, 

Подноска стоек К 1150 Электро­ 100 0,13 — 
слесарь стоек 0—083 2 разр. 

К 1151 To же To же 0,16 
1 

И e109 
р Kise >» » bs» » ow 3 

Гоби 
К 1153 >» 2» 0,21 A 

0—13,4 

Киы >» » |» » 0,3 5 
0—19,2 

Подноска деталей из угловой стали и yK­ Электро­ lt 1 6 
ладка в шаблон слесарь 0—77,5 

5 разр. 1 
2» —! 

Подноска соединительных уголков Электро­ 100 0,67 7 
слесарь уголков 942.9 2 разр. 

Укладка по шаблону на де. К 1150 Электро­ 100 0,18 8 
тали из угловой стали стоек слесарь стоек 0—16,4 

5 разр. 

ким То же То же 0,22. 9 
0—20 

К 1152 » » 0,25 10 
9­­22,8 

« 1153 >» »' » » 035 И 
0—31,9 

К 1154 » >» >» 0,48 12 
0—43,7 

Придерживание конструкций при электро­  Электро­ » 0,66 13 р Р р 00” 
прихватке слесарь 0—46,2 

3 разр 

Электроприхватка` конструкций Электро­ Г» » [0,7 14 
сварщик 0—49 
° pase 



Продолжение табл 2 

Наименование работ Состав Изме­ Hep № звена ригель Расц, 

Установка на стойки скоб К 1157 Электро­ 100 0,44 15 
слесарь скоб 90—40 
5 разв. 

Сварка блока стойки неоцинко­| Электро­ 100 2 16 
ванные сварщик стоек 1—82 

5 pasp. 

стойки оцинко­ То же To же 3,8 17 
ванные 3—46 

Приварка соединительных уголков » » 100 1,5 18 
уголков }—37 

Сбивка окалины после сварки Электро­ 100 0,92 19 
слесарь стоек 0—58,9 
2 разр 

Относка блоков при типе сто­ К 1150 Электро­ 1 т 0,31 20 
ек слесарь 0—20,8 

3 разр. 1 
2 » —!1 

К 115] То ме То же 0,36 21 
0—24,1 

K 1152 >» » >» >» 0,4 22 
0—26,8 

K 1153 » >» » 0,48 23 
0—32,2 

K 1154 » » 0,62 24 
0—41,5 

Подноска полок типа К 1160 Электро­ 100 0,03 25 
слесарь полок 0—01,9 
2 разр 

К 1161 То же То же 0,06 26 
0—03,8 

K 1162 » » » Ot 27 
0—06,4 

K 1163 >» » » 0,16 28 
0—10,2 
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Продолжение табл. 2 

Наименование работ Состав Изме­ Hep № звена ригель Расц. 

Установка полок в стойки и К 1160 Электро­ 100 0,53 29 
закрепление их ключом при слесарь полок 0—41,9 
тнпе полок 4 разр. 

K Н6! То же То же 0,55 30 
0—43,5 

К 1162 » » 0,6 31 
0—47,4 

К 1163 >» » » 0,63 32 
0—49,8 

В5­2­24. Сборка лотков и коробов в блоки 

Состав звена 
Электрослесарь 5 разр. 

» » 

А. СБОРКА ЛОТКОВ В БЛОКИ 
Таблица 

Нормы времени и расценки на 100 блоков 

Количество лотков в блоке 
Лотки 

2 3 

HJ120­F12 6,5 12,5 1 
5—23 10—06 

HJ140­112 10 19 2 
8—05 15—30 

а № 

Б. СБОРКА КОРОБОВ В БЛОКИ 
Таблица 2 

Нормы времени и расценки на 100 блоков 

Количество коробов в блоке 
Короба 

2 3 

КЛ 5,4 9,9 
4—35 17—97 

а 6 
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В. УСТАНОВКА СОЕДИНИТЕЛЕЙ НЛ­ПР 
НА КОНЦЕ БЛОКА 

Норма времени и расценка на 100 соединителей 

5,3 
4—27 

Глава 5. РАЗНЫЕ РАБОТЫ 

В5­2­25. Армирование троллейбусных, ребристых изоляторов 

Состав работ 

При армировании цементом с песком 
Отбор и очистка изоляторов. 2. Укладка изоляторов на 

стеллаж. 3. Приготовление раствора из цемента и песка. 4. Арми­ 
рование изоляторов. 5. Укладка в воду. 6. Выемка изоляторов 
и укладка в тару. 

При армировании серой с песком или серой, 
битумом и цементом 

Отбор и очистка изоляторов. 2. Укладка изоляторов на 
стеллаж. 3. Приготовление раствора из серы с песком и битумом. 
4. Армирование изоляторов. 5. Очистка изоляторов от наплывов 
смеси. 6. Укладка изоляторов в тару. 

Электрослесарь 3 разр. 

Нормы времени и расценки ва 100 изоляторов 

Раствор, применяемый при армировании 

Количество армируемых 
концов в изоляторе цемент и песок сера н песок или 

сера. битум. цемент 

Один 2,2 2,4 1 
1—54 1—68 

Два 3,5 4,3 2 

2—45 3—01 

а 6 № 
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