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В В О Д Н А Я  ЧАСТЬ
1. Сборник содержит нормы на электродуговую сварку сталь

ных конструкций и трубопроводов, на газовую сварку трубо
проводов и газовую резку стали и труб.

2. Нормами предусмотрена сварка и резка конструкций и 
трубопроводов из углеродистых, низколегированных сталей 
в условиях строительно-монтажных площадок и трасс. Сварка 
конструкций и трубопроводов из высоколегированных и аусте
нитных сталей, выполняемая с соблюдением особых режимов, 
нормами настоящего сборника не предусмотрена.

3. Нормами и расценками соответствующих параграфов учтены 
современные требования, предъявляемые к сварке стальных кон
струкций и трубопроводов, выполняемые в соответствии с тре
бованиями правил Госгортехнадзора.

4. Работа по обслуживанию газогенератора (доставка кар
бида кальция и воды, заправка и т. п.) или сварочного агре
гата с двигателем внутреннего сгорания (заправка, пуск, смазка, 
наблюдение за работой и т. п.) при сварке и резке нормами не 
учтена, за исключением § 22—16.

При обслуживании газогенератора или сварочного агрегата 
с двигателем внутреннего сгорания самим сварщиком Н. вр. и 
Расц. за исключением § 22—16 следует умножать на 1,2.

5. Нормами настоящего сборника прсдусморена сварка мон
тажных соединений стальных конструкций и трубопроводов, 
временно скрепленных при сборке болтами или электропри
хваткой.

Электроприхватка, выполняемая при сборке конструкций и 
трубопроводов, нормами настоящего сборника не учтена и нор
мируется особо.

Проварка ранее произведенных и неудаляемых прихваток 
нормами учтена и дополнительной оплате не подлежит.

6. Нормы времени в сборнике приведены для всех положе
ний шва в пространстве.

7. Для каждой нормы приведены 3—4 расценки в зависимости 
от разряда работы.
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Разряды работ, ь зависимости от сложности и ответствен
ности конструкций, определяются по данным, заимствованным 
из тарифно-квалификационного справочника работ и профессий 
рабочих, занятых в строительстве и на ремонтно-строительных 
работах, и приведенным в технических частях каждой главы 
настоящего выпуска.

Приведенные в сборнике разряды работ соответствуют раз
рядам рабочих: электросварщика ручной сварки, электросвар
щика на полуавтоматических машинах, электросварщика на 
автоматических машинах, газорезчика и газосварщика согласно 
вышеуказанному тарифно-квалификационному справочнику.



РАЗДЕЛ l

С В А РК А  С Т А Л ЬН Ы Х  КО Н СТРУКЦ И Й  
ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ И Н А  М О Н ТАЖ Е

Глава 1

ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ РУЧНАЯ СВАРКА
Техническая часть

1. Нормами предусмотрена сварка в четырех положениях 
шва в пространстве: нижний, горизонтальный, вертикальный 
и потолочный.

* )
Рис. 1 Виды швов в зависимости от их положения в пространстве:
а — нижние швы; 6 —■ горизонтальный шов; в — вертикальные швы; г — пото
лочные швы; д — нахлесточный шов, выполняемый в нижнем положении, е—на- 
хлесточный шов, выполняемый в потолочном положении; ж  — угловой шов, 
выполняемый в нижнем положении; з — угловой шов, выполняемый в потолоч

ном положении
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Нижними швами называются швы на горизонтальной поверх
ности в любом направлении и выполняемые опущенным вниз 
электродом (позиция а).

Горизонтальными швами называются швы, расположенные 
на вертикальной плоскости в горизонтальном направлении (по
зиция б).

Вертикальными швами называются швы, расположенные на 
вертикальной плоскости в вертикальном направлении ('пози
ция в).

Потолочными швами называются швы, расположенные так, 
что их приходится выполнять электродом, направленным вверх 
(позиция г).

Нахлесточные (позиция (?) и угловые (позиция ж) швы сле
дует нормировать как нижние, нахлесточные (позиция е) и угло
вые (позиция з) швы — как потолочные.

Швы, расположенные на вертикальной плоскости под углом 
до 45° к горизонтали, нормировать как горизонтальные, а под 
углом более 45 и 90° — как вертикальные.

2. Нормами предусмотрена ручная электродуговая сварка 
конструкций электродами, соответствующими следующим техни
ческим данным по паспорту:

коэффициент наплавки 8,5—9 г\а • ч;
сила сварочного тока при сварке в нижнем положении 
шва в пространстве, электродом ф  5 мм — 200 — 260 а; 
средний вес наплавленного металла в шов 8,75 X 230 =  

— 2010 г/д - ч.
При сварке электродами с другими техническими данными 

к Н. вр. и Расц. следует применять поправочные коэффициенты, 
приведенные в таблице.

Марка электрода

Коэффициент нап
лавки в aja-ч Допустимая сила 

тока в а при 
сварке в нижнем 
положении элек
тродом ф  5 мм

Коэф
фициен

ты к 
Н. лр. 

и Расц.

Индекс
предель

ный
сред
ний

ОЗС-З 16—18 17 280—320 0,4 а

ЗРС-2 11—12,5 11,75 260—330 0,6 б

МНЛ-1
УОНИ-13/55А

9.5— 10,5
9.5— 10,5

10
10

220—280
200—300 0,8 в

СМ-11 10—11 10,5 200-260 0,85 г

У ОН И-13/55 8,о—9,0 9 220—280 0,9 Д

НИАТ-ЗМ 9—10 9,5 200-250 0,95 е

У ОНИ-13/65
ВСП-3
МР-3

10
9-11,6 

8,5 -9

10
10,3
8,75

160-250
170—230
200—260

1.0 ж
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Продолжение

Марка электрода

Коэффициент нап
лавки в г/а*ч Допустимая сила 

тока в а при 
сварке в нижнем 
положении элек
тродом ф 5 мм

Коэф
фициен

ты к 
Н. вр 

и Расц.
Индекс

предель
ный

сред
ний

0 3  С-4 8,5-9,5 9 200—230 1,05 3

ОЗС-2 9.5—10 9,75 170—200 и И

У ОНИ-13/45 9—Ю 9,5 170—200 1,15 К

ОММ-5 | 7,5— 8,5 | 8 200—220 1,2 л

В случаях сварки другими электродами, не приведенными 
в таблице, поправочные коэффициенты определяются по фор
муле

где Кн— средний коэффициент наплавки определяемого элек
трода в г/а-ч.

I — средняя величина сварочного тока в а, при сварке в ниж
нем положении шва электродом ф  5 мм.

3. При сварке конструкций встык стали различной толщины 
для оплаты принимается средняя толщина свариваемых кромок.

4. При затруднительном доступе к конструкциям (работа лежа 
или в неудобном, согнутом положении) Н. вр. и Расц. умно
жать на 1,25.

5. При работе с подмостей и приставных лестниц Н. вр. и 
Расц. умножать на 1,2.

6. При работе с люлек и навесных лестниц Н. вр. и Расц. 
умножать на 1,5.

7. При ручной сварке конструкций прерывистым швом соот
ветствующие Н. вр. и Расц. умножать на 1,1.

Прерывистым швом считается шов длиной до 0,5 м . Для 
оплаты длина прерывистых швов определяется по сумме отрез
ков фактически сваренных мест.

8. Для ручной электродуговой сварки предусмотрен следую
щий состав работ.

1. Получение заданий, материалов и приспособлений. 2. Вклю
чение сварочных машин и установление режима сварки. 3. Очи
стка кромок перед сваркой. 4. Сварка швов. 5. Зачистка от 
шлака промежуточных и последнего слоя шва. 6. Переходы 
в процессе работы с переноской кабеля и шлангов в пределах 
рабочей зоны до 100 ж. 7. Кантовка и перемещение легких свари
ваемых изделий в кондукторах и приспособлениях или без них.
8. Пример шва и клеймения изделий. 9. Сдача работы прием
щику. 10. Уход за рабочим местом.

9. При тарификации работ следует пользоваться данными, 
заимствованными из тарифно-квалификационного справочника 
работ и профессий рабочих, занятых в строительстве и на ре
монтно-строительных работах и приведенными в таблице.
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Ms
n/ti Типы конструкций и положение шва в пространстве Разряд

работ

l Конструкции строительные и технологические 
простые из углеродистых сталей (простые стойки, 
бункерные решетки, переходные площадки, лест
ницы, перила ограждений, трапы, настилы, обшивка 
котлов и т. п.)

3

2 Трубы дымовые высотой до 30 м и вентиляцион
ные из листовой углеродистой стали

Сварка в нижнем вертикальном положении и
в горизонтальном положении шва в пространстве

3 Аппараты, сосуды и емкости из углеродистой 
стали, работающие без деления

4 Каркасы промышленных печей и котлов ДКВР
5 Крепления и опоры для трубопроводов
6 Мачты, вышки буровые и эксплуатационные 

(сварка в цеховых условиях)
7 Нижние картеры моторов
8 Плиты фундаментные крупные электрических ма

шин
9 Пылегазовоздухопроводы, узлы топливоподачи и 

электрофильтров 4
10 Рамы транспортеров
11 Резервуары емкостью менее W00 куб. м
12 Станины дробилок
13 Фахверки, связи, фонари, прогоны, монорельсы
14 Цистерны автомобильные

Сварка во всех положениях шва в пространстве, 
а также и потолочная сварка шва конструкций, ука
занных в примерах работ третьего разряда

15 Аппараты и сосуды из углеродистых сталей, рабо
тающие под давлением, и легированных сталей, ра
ботающих без давления

16 Балки и траверсы тележек кранов и балансиры, 
балки пролетные мостовых кранов грузоподъем
ностью менее 30 т

17 Блоки цилиндров и водяные коллекторы дизелей
18 Блоки строительных и технологических конструк

ций из листового металла (воздухонагреватели, 
скрубберы, кожухи доменных печей, сепараторы, 
реакторы, газоходы доменной печи и т. п.)

19 Валы коленчатые крупные 5
20 Кессоны для мартеновских печей, работающих на 

высоких температурах
21 Колонны, бункера, стропильные и подстропильные 

фермы, балки, эстакады и т. п.
Конструкции радиомачт, телебашен и опор ЛЭП 

(в цеховых условиях)
22

23 Мачты, вышки буровые и эксплуатационные 
(сварка на монтаже)

24 Резервуары емкостью от 1000 до 5000 куб. м 
(сварка на монтаже) и более 5000 куб. м (сварка 
в цеховых условиях)
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Продолжение

№
п/п Типы конструкций и положение шва в пространстве Разряд

работ

25 Балки подкрановые под краны тяжелых режимов 
работы

26 Балки рабочих площадок мартеновских цехов
27 Балки пролетных мостовых кранов грузоподъем

ностью 30 т и выше
28 Емкости, колпаки, сферы вакуумные и криогенные 

Емкости сферические и каплевидные и сфериче
ские покрытия

29

30 Колонны синтеза аммиака 631 Резервуары и газгольдеры объемом более 5000 куб, м  
(сварка на монтаже)

32 Резервуары и конструкции из двухслойной стали 
и других биметаллов

33 Строение пролетных металлических и железобе
тонных мостов

34 Сварка во всех положениях шва в пространстве

§ 22— I. Сварка стыковых соединений без скоса кромок 

Состав звена
Электросварщика ручной сварки 3, 4, 5 и 6 разр. 

Нормы времени и расценки на 10 м  шва

Положение Разряд
работ

Показа Толщина свариваемой стали в м м  до
шва тели 2 3 4 5 6

Н. вр. 2,2 2,7 2,8 2,6 2,4 1

Нижнее
3 Расц. 1 -2 2 1—50 1—55 1 -3 9 1—33 2
4 Расц. 1—38 1 -6 9 1—75 1 -6 3 1—50 3
5 Расц. 1 -5 4 1 -9 0 1 -9 7 1 -8 3 1—68 4
6 Расц. 1 -7 4 2 -1 3 . 2—21 2—05 1 -9 0 5

Н. вр. 2,8 3,6 4,6 4,1 3,7 6
Вертикаль

ное
3 Расц- 1 -5 5 2 -0 0 2 -5 5 2 -2 8 2 -0 5 7
4 Расц. 1-75 2 -2 5 2 -8 8 2—56 2 -3 1 8
5 Расц. 1 -9 7 2 -5 3 3 -2 3 2 -8 8 2 -6 0 9
6 Расц. 2 -2 1 2 -8 4 3 -6 3 3 -2 4 2 -9 2 10

Потолочное 3
Н. вр. 
Расц.

3,6
2—00

4,2 
2 -3 3

6
3—33

5,7
3 -11

5,1
2 -8 3

11
12и 4 Расц. 2—25 2 -6 3 3 -7 5 3—56 3 -1 9 13горизон 5 Расц. 2—53 2—95 4—21 4 -0 0 3 -5 8 14тальное 6 Расц. 2 -8 4 3—32 4—74 4 -5 0 4—03 15

а б в I1 г 1 д | ^
П р и м е ч а н и е .  Нормами и расценками предусматривается 

сварка с одной стороны. При двусторонней сварке— сварку 
с другой стороны следует нормировать по графе «а» § 22—7.
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to § 22—2. Сварка стыковых V-образных соединений со скосами двух кромок
при угле раскрытия 60°

Состав звена
Электросварщики ручной сварки — 3, 4, 5 и 6 разр.

Нормы времени и расценки на 10 м шва

Разряд Показа- Толщина свариваемой стали в мм до
Положение шва работ тели 8 10 12 1 4 16 18 20 22 24 26

Н. вр. 3,5 4,5 5,8 7 8,5 10 12 14 16 18,5 1
3 Расц. 1—94 2—50 3 -2 2 3 -8 9 4—72 5 -5 5 6—66 7 -7 7 00 1 00 00 10—27 2Нижнее 4 Расц. 2 -1 9 2—81 3 -6 3 4—38 5—31 6—25 7—50 8—75 10-00 11—56 з
5 Расц. 2—46 3—16 4—07 4—91 5—97 7—02 8 -4 2 9 -8 3 11—23 12—99 4
6 Расц. 2 -7 7 3—56 4—58 5—53 6 -7 2 7—90 9 -4 8 11-06 12—64 14-62 5

Н. вр. 6,5 7,9 9,4 11,5 14 17 20 24 28 32
i----------

6
3 Расц. 3—61 4 -3 8 5—22 6—38 7—77 9—44 11—10 13-32 15—54 17—76 7Вертикальное 4 Расц. 4 -0 6 4—94 5—88 7-1 9 8—75 Ю-63 12—50 15-00 17-50 20—00 8
5 Расц. 4 -5 6 5—55 6—60 8-0 7 9 -8 3 11—93 14—04 16-85 19-66 22—46 9

1 6 Расц. 5—14 6—24 7—43 9 -0 9 U -0 6 13—43 15—80 18—96 22-12 25-28 101
Н. вр. 7,1 10,5 12,5 16 19 22 26 31 36 41 пПотолочное 3 Расц. 3 -9 4 5 -83 6 -9 4 8—88 10—55 12—21 14—43 17—21 19-98 22—76 12и горизонталь 4 Расц. 4—44 6—56 7-81 10-00 11—88 13—75 16-25 19-38 22—50 22—63 13ное 5 Расц.. 4 -9 8 7—37 8-78 11-23 13—34 15—44 18-25 21-76 25-27 28—78 14

6 Расц. 5—61 9 -0 9 9—86 12—64 15—01 17—38 20-54 24—49 28-44 32-39 15
а б в г д 1 е ж I з И 11 К 1 №

П р и м е ч а н и я :  1. Подварка корня шва нормами не учтена и нормируется по § 22—7. 
2. При угле раскрытия 45° Н, вр. и Расц. умножать на 0,85,



§ 22—3. Сварка стыковых V-образных соединений со скосом одной кромки
при угле раскрытия 50°

Состав звена
Электросварщики ручной сварки 3, 4f 5 и 6 разр. 

Нормы времени и расценки на 10 м шва

Положение шва Разряд
работ

Показа
тели

Толщина свариваемой стали в мм до

8 10 12 14 16 18 20 22 24 26

Н. вр. 3,9 4,8 6 7,3 8,7 10,5 12,5 14,5 16,5 19 1
3 Расц. 2 -1 6 2 -5 5 3 -3 3 4 -0 5 4 -8 3 5-8 3 6 -9 4 8—05 9-1 6 10—55 2

Нижнее 4 Расц. 2 -4 4 2 -8 8 3 -7 5 4—56 5-4 4 6 -5 6 7-81 9 -0 6 10-31 11-88 3
5 Расц, 2—74 3 -2 3 4—-21 5—12 6 - И 7 -3 7 8—78 10-38 11-58 13-34 4
6 Расц. 3 -0 8 3 -6 3 4 -7 4 5—77 6 -8 7 8 -3 0 9—£8 11—46 13—04 15-01 5

И. вр. 7,4 8,1 9,7 12 14,5 18 21 25 29 34 6
ГЛТШЧЛНТЯ ПК- 3 Расц. 4-11 4—50 5 -3 8 6 -6 6 8 -0 5 9—S9 11-66 13-88 16—10 18—87 71 UL/fiOUii 1 Н J1D

нос 4 Расц. 4 -6 3 5—06 6—06 7—50 9 -0 6 11—25 13—13 15—63 18—13 21-25 8
5 Расц. 5 -1 9 5—09 6-81 8—42 10-18 12—64 14-74 17—55 20—36 23—87 9
6 Расц. 5 -85 6 -4 0 7—66 9 -4 8 11—46 14—22 16—59 19-75 22-91 26-86 10

Н. вр. 8,1 И 13,5 17' 19,5 23 27 32 37 43 11
3 Расц. 4—50 6-11 7—49 9 -4 4 10—82 12—77 14—99 17-76 20—54 23—87 12

Потолочное 4 Расц. 5—06 6 -8 8 8—44 10—63 12—19 14—38 16—88 20-00 23-13 26—88 13
5 Расц. 5—69 7—72 9 -4 8 11-93 13-69 16-15 18-95 22-46 25-97 30—19 14
6 Расц. 6 -4 0 8 -6 9 10—67 13-43 15-41 18—17 21—33 25-28 29—23 33-97 15

11 а 1 б в г Д е ж 3 и к | №
П р и м е ч а н и я :  1. Подварка корня шва нормами не учтена и нормируется по § 22—7. 
2, При угле раскрытия 45е Н. вр. и Расц. умножать на 0,9.



§ 22—4. Сварка стыковых Х-образных соединений при угле раскрытия 60°

Состав звена

Электросварщики ручной сварки — 3, 4, 5 и 6 разр.

Нормы времени и расценки на 10 м шва

Положение Разряд
работ

Пока-
Толщина свариваемой стали в мм до

шва затели
12 14 16 18 20 22 24 26 25 32 36 40

Н. вр. 12 8J 10 12,5 14,5 17 19 22 25 30 36 44 1

3 Расц. 4—00 4—83 5—55 6—94 8—05 9—44 10—55 12—21 13—88 16—65 19—98 24—42 2
Верти

кальное 4 Расц. 4—50 5—44 6—25 7-81 9-06 10-63 11—88 13-75 15-63 18-75 22—50 27-50 3

5 Расц. 5-05 6-11 7-02 8-78 10-18 11-93 13—34 15—44 17—55 21—06 25-27 30-89 4

6 Расц. 5—69 6-87 7-9 0 9-88 11-46 13-43 15-01 17-38 19-75 23-70 28—44 34-76 5

a б в г д е ж 3 и к л м JS&



§ 22—5. Сварка стыковых К~образкых соединений при угле раскрытия 50°

Состав звена

Электросварщики, ручной сварка — 3, 4, 5 и в  разр. 

Нормы времени и расценки на 10 м шва

Положение Разряд
работ

Показа-
Толщина свариваемой стали в мм до

шза тели
12 14 16 18 20 22 24 26 28 32 36 40

Н. вр. V 9,5 12 14 16,5 19 21 24 27 34 41 49 1

3 Расц. 4—27 5 -2 7 6—66 7—77 9 -1 6 10-55 11—66 13-32 14—99 18-87 22-76 27-20 2
Горизон
тальное 4 Расц. 4-81 5 -9 4 7—50 8—75 10—31 11—88 13—13 15—00 16—88 21-25 25-63 30-63 3

5 Расц. 5-41 6 -6 7 8 -4 2 9 -8 3 11—58 13-34 14—74 16-85 18-95 23-87 28-78 34-40 4

6 Расц. 6 -0 8 7-51 9 -4 8 И -0 6 13—04 15-01 16-59 18-96 21-33 26-86 32-39 38-71 5

а б в г д е ж 3 и к л м Ms

Oi П р и м е ч а н и е .  При угле раскрытия 45° Н. вр, и Расц. умножать на 0,9.



§ 22—6. Сварка нахлесточных тавровых и угловых соединений без скоса кромок
Состав звена

Электросварщик ручной сварки 3, 4, 5 и 6 разр.
Нормы времени и расценки на 10 м шва

Положение
шна

Разряд
работ

Показа
тели

Высота накладываемого шва по катету в м м  до

3 4 5 6 8 10 |i 12 14 16 18 20 22 (

Н. вр. 1,55 1,45 1,45 1,55 2.1 2,8 3,5 4,6 5,8 7,1 8,6 9,8 1
1 ШЖНсс 3 Расц. 0 -8 6 0-80,5 0—80,5 0 -8 6 1-1 7 1 -5 5 1 -9 4 2 -5 5 3 -2 2 3 -9 4 4—77 5—44 2и г о р и -
Л л  Л тТ t 4 Расц. 0—96,9 0—90,6 0-90 ,6 0—96,9 1-31 1 -7 5 2 -1 9 2 -8 8 3—63 4—44 5 -3 8 6 -1 3 3зо н т а л ь - 5 Расц. 1 -0 9 1-0 2 1 -0 2 1 -0 9 1-47 1 -9 7 2 -4 6 3—23 4—07 4 -9 8 6 -0 4 6 -8 8 4н о е 6 Расц. 1—22 1—15 1 -1 5 1-2 2 1 -6 6 2—21 2—77 3—63 4 -5 8 5-61 6—79 7—74 5

Н. вр. 1,65 2,1 1,95 2,4 3,3 4,3 6 7,9 10 12,5 15,5 17,5 6
3 Расц. 0-91 ,6 1 -1 7 1 -0 8 1 -3 3 1-83 2 -3 9 3 -3 3 4 -3 8 5—55 6 -9 4 8 -6 0 9 -7 1 7п е р т и -

1/ л п1_ ИЛи 4 Расц. 1—03 1-31 1—22 1 -5 0 2—06 2—69 3—75 4 -9 4 6—25 7—81 9 -6 9 10—94 8К  3л ь н о с 5 Расц. 1 -1 6 3-4 7 1—37 1-68 2 -3 2 3—02 4—21 5—55 7 -0 2 8 -7 8 10—88 12—29 9
6 Расц, 1—30 1—66 1—54 1—90 2 -6 1 3—40 4—74 6 -2 4 7—90 9—88

1
12—25

1
13-83 10

Н. вр. 2 2,4 2,о 3,4 4,4 6,2 8,7 11,5 15 18,5 23 26 11
П Л Т Л  тг— 3 Расц. 1-11 1—33 1 -3 9 1 -8 9 2—44 3—44 4 -8 3 6—38 8 -9 3 10-27 12-77 14-43 121 MJ 1 и  Н

м л  о 4 Расц. 1 -25 1 -5 0 1 -5 6 2—13 2—75 3 -8 8 5—44 7 -1 9 9 -3 8 11-56 14-38 16-25 13riiJZ 5 Расц. 1—40 1 -6 8 1 -7 6 2—39 3—С9 4 -3 5 6-11 8 -0 7 10-53 12-99 16—15 18-25 14
е

!
Расц. 1—58 1 -9 0 1—98 2 -6 9 3—48 4—90 6 -8 7 9—09 11-85 14-62 18-17 20—54 15

1 1 а 1 б в г д 1 е | Ж | з  1 И 1 к л м | №
П р и  м с ч а н и е. Сварка тавровых соединений со скосом одной кромки следует нормировать по § 22—3, 

а со скосом двух кромок— по § 22—5.



§ 22-7. Подварка корня шва стыковых соединений 

Состав звена

Электросварщики ручной сварки 3, 4, 5 а 6 разр. 

Нормы времени и расценки на 10 м шва

Подварка 
после обра
ботки корня 
шва инстру

ментами

Положение
шва

Раз
ряд
ра
бот

Показа
тели

Глубина подварки в мм

3 4 5

Зачистка
ручным
зубилом

Нижнее
3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

0,94 
0—52 
0—58,8 
О-бб 
0—74,3

1,2
0 -6 7
0 -7 5
0 -84 ,2
0-94 ,8

1,35
0 -7 5
0-84,4
0 -  94,8
1 -  07

1
2
3
4
5

Верти
кальное

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

1,2
0 -6 7
0 -7 5
0 -84 ,2
0-94 ,8

1,6
0 -  89
1 -  00 
1 -1 2  
1 -2 6

1,75
0 -  97
1 -  09 
1 -2 3  
1 -3 8

6
7
8
9

10

Потолоч
ное и 

горизон
тальное

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц,

1,55
0 -8 6
0— 96,9
1— 09 
1 -2 2

2
1-11
1-25
1 -4 0
1-58

2,2
1—22
1-38
1 -5 4
1—74

п
12
13
14
15

Вырубка 
пневмати

ческим ру
бильным 

инструмен
том

Нижнее
3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

0,8
0 -4 4 ,4
0 -5 0
0-5 6 ,2
0-63 ,2

12
0-66 ,6
С -75
0-84 ,2
0-94 ,8

1,4
0—77,7
0-87 ,5
0 -  98,3
1 -  11

16
17
18
19
20

1

17



Продолжение

Подвалка Раз- Глубина подварки в ммпосле об pa- Положение ряд
ра-

Показаботки корпя шва телишва инстру- бот 3 4 5ментами

Н. вр. 1,05 1,0 1,9 21

Верти
кальное

ОО Расц, 0—58,3 0 - 8 8 , 8 1 -0 5 22
4 Расц. 0—65,6 1 -0 0 1 -1 9 23
5 Расц. 0-73,7 1 — 12 1 -33 24

Вырубка
пневмати- 6 Расц. 0 -8 3 1—26 1—50 25

ческим ру-
бильным ин
струментом Н. вр. 1,3 2 2,4 26

Потолоч- 3 Расц. 0-72,2 1-11 1 -33 27
ное и 4 Расц. 0—81,3 1—25 1—50 28горизон-

тгльное 5 Расц, 0-91,3 1 -4 0 1 -68 29
6 Расц. 1 -03 1—58 1 -9 0 30

Н. вр. 1,35 2,1 2,9 31
3 Расц. 0—74,9 1 — 17 1-61 32

Нижнее 4 Расц. 0—84,4 1—31,3 1-81,3 33
5 Расц. 0-94,8 1 -4 7 2 -0 4 34
6 Расц. 1 -0 7 1— 66 2 -2 9 35

Н. вр. 1,75 2,8 3,5 36

Вырезка
газовым Верти

кальное

3
4

Расц.
Расц.

0 -  97,1
1 -  09,4

1—55
1—75

1 -  94
2— 18,8

37
38

резаком 5 Расц. 1 -2 3 1—97 2—46 39
6 Расц. 1—38 2—21 2—77 40

Н. вр. 2,2 3,5 4,5 41
Потолоч 3 Расц. 1—22 1—94 2—50 42

ное и 4 Расц. 1-37,5 2-18,8 2—81,3 43горизон
тальное 5 Расц. 1—54 2—46 3—16 44

6 Расц. 1 -74 2 -7 7 3—56 45

а С в
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§ 22—8. Обварка тавровым швом стержней, болтов, гаек после установки их
в конструкции

Состав звена

Электросварщики ручной сварки — 3 и 4 разр. 
Нормы времени и расценки на 10 изделий

Разряд
работ

Показа
Диаметр стержня или болта в мм до

тели
16 20 30 40 50 60 70 so 90 100

Н. вр. 0.27 0,34 0,5 0,68 0,85 1,05 1,15 1,4 1,65 1.8 1
3 Расц. 0—15 o -ie ,9 0-27,8 0-37,7 0-47,2 0-58,3 0-63,8 0-77,7 0-91,6 0—99,8 2

4 Расц. 0-16,9 0-21,3 0-31,3 0—42,5 0—53,1 0—65,6 0-71,9 0—87,5 1-03 1-13 3

а б в. г Д е ж 3 и К №

П р и м е ч а н и я :  1. Нормами и расценками предусмотрена обварка деталей, выступающих на горизонталь
ной поверхности. При обварке деталей, выступающих на вертикальной поверхности, Н. вр. и Расц. умножать на 
1,6, а на потолочной поверхности— на 2.

2. Диаметр гайки принимать по диаметру стержня или болта, умноженному на 2.
3. При приварке стержней, болтов, гаек и т. и. к особо ответственным конструкциям Расц. следует исчис

лять по ставке 5-го разряда.о



Глава 2

АВТОМАТИЧЕСКАЯ И ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА 

Техническая часть
1. Нормами предусмотрена автоматическая и полуавтоматичес

кая сварка под флюсом за один проход.
При сварке несколькими проходами на каждый последующий 
проход Н. вр. и Расц. умножать на 0,7.

2. При подварке корня шва Н. вр. и Расц. умножать на 0,5.
3. При сварке прерывистым швом Н. вр. и Расц. умножать на 1,2.
4. Полуавтоматичекую сварку конструкции порошковой прово

локой и сварку в среде углекислого газа следует нормировать 
по параграфам 1—6 настоящего сборника с коэффициентом 0,7, 
применяемым к Н. вр. и Расц.

5. Для автоматической й полуавтоматической сварки под флю
сом предусмотрен следующий состав работ.
1. Очистка кромок перед сваркой, 2. Подбивка листов молот
ком, 3, Просеивание, засыпка и сборка флюса. 4. Зарядка кас
сеты сварочной проволокой. 5. Установка и регулировка ре
жима сварки. 6. Сварка швов. 7. Смена кассеты и мундштука.
8. Очистка от шлака промежуточных и последнего слоев шва.
9. Осмотр и клеймение стыков и сдача их контрольному 
мастеру.

6. При тарификации работ следует пользоваться данными, заим
ствованными из тарифно-квалификационного справочника 
работ и профессий рабочих, занятых в строительстве и на 
ремонтно-строительных работах, и приведенными в табл. 1 и 2.

А. АВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА

Т а б л и ц а  1

№
п/п Типы конструкций и условия сварки Разряд

работ

1 Аппараты, сосуды и емкости из углеродистой 
стали, работающие без давления

2 Валы карданные автомобилей
3 Кожухи полуосей заднего моста 3
4 Колеса автомобилей
5 Соединения тавровые без скоса кромок из 

легированных сталей

6 Балки пролетные мостовых кранов грузоподъ
емностью менее 30 т

7 Блоки строительных и технологических конст
рукций из листового металла (воздухонагреватели, 
скрубберы, кожухи доменных печей, сепараторы, 
газоходы доменной печи, реакторы и т. п.)

4

8 Колонны, бункера, балки, эстакады и т. п.

20



Продолжение табл. I

№
п/п Типы конструкций и условия сварки Разряд

работ

9 Балки рабочих площадок мартеновских цехов, 
конструкции бункерных и разгрузочных эстакад 
металлургических предприятий, балки подкрано
вые под краны тяжелых режимов работы, стрелы 
шагающих экскаваторов

10 Валы коленчатые
11 Емкости, колпаки, сферы и трубопроводы ваку

умные и криогенные
12 Емкости и покрытия сферические и каплевид

ные
5

13 Колонны синтеза аммиака
14 Конструкции из легких алюминиево-магниевых 

сплавов
15 Резервуары и газгольдеры емкостью свыше 

1000 куб. м
16 Резервуары и конструкции из двухслойной 

стали и других биметаллов
17 Строения пролетные металлических мостов

Б. ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА

Т а б л и ц а  2

№
п/п Типы конструкций и условия сварки Разряд

работ

1. Балки прокатные — наварка точек и захватываю
щих полос по разметке

2 Планки, скобы, хомуты для крепления трубо
проводов, электроаппаратуры, электропроводки 

Рамы баков трансформаторов
2

3
4 Фундаменты неответственные, мелкие узлы из 

малоуглеродистых и низколегированных сталей

5 Конструкции строительные и технологические 
из углеродистых сталей (простые стойки, бун
керные решетки, переходные площадки, лестницы, 
перила ограждений, трапы, настилы, обшивка 
котлов и т. п.) 3

6 Кузова автосамосвалов
7 Трубы дымовые высотой до 30 м и вентиля

ционные из листовой углеродистой стали
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Продолжение табл. 2

X»
п/п Типы конструкций и условия сварки Разряд

работ

8 Аппараты, сосуды и емкости из углеродистой 
стали, работающие без давления

9 Каркасы промышленных печей и котлов ДКВР

10 Корпусы компрессоров, цилиндры низкого и 
высокого давления воздушных компрессоров

И Крепления и опоры для трубопроводов

12 Листы больших толщин

13 Мачты, вышки буровые и эксплуатационные 4

14 Пылегазовоздухопроводы, узлы топливоподачи 
и электрофильтров

15 Рамы транспортеров

16 Резервуары емкостью менее 1000 куб. м

17 Рельсы и сборные крестовины

18 Станины дробилок

19 Аппараты и сосуды из углеродистых сталей, 
работающих под давлением, и легированных ста
лей, работающих без давления

20 Балки и траверсы тележек кранов и балансиры

21 Балки пролетные мостовых кранов грузоподъ
емностью менее 30 т

22 Блоки строительных и технологических конст- 
: рукций из листового металла (воздухонагреватели, 
скрубберы, газоходы доменной печи, сепараторы, 
реакторы, кожухи доменной печи и т. и.)

5

23 Блоки цилиндров и водяные коллекторы дизелей

24 Кессоны для мартеновских печей, работающих 
при высоких температурах
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Продолжение табл. 2

№
п/п Типы конструкций и условие сварки

Разряд
работы

25 Колонны, бункера, стропильные и подстропиль
ные фермы, балки, эстакады и т. п.

26 Конструкции радиомачт, телебашен и опор 
ЛЭП

27 Мачты, вышки буровые и эксплуатационные

28 Рамы и узлы автомобилей и дизелей 5

29 Резервуары и газгольдеры емкостью от 1000 
до 5000 куб. м — сварка на монтаже и более 
5000 куб. м  — сварка в цеховых условиях

30 Колонны, бункера, стропильные и подстропиль
ные фермы, балки, эстакады и т, д.

31 Балки рабочих площадок мартеновских цехов, 
конструкции бункерных и разгрузочных эстакад 
металлургических предприятий, балки подкрано
вые под краны тяжелых режимов работы, стрелы 
шагающих экскаваторов

32 Балки пролетные мостовых кранов грузоподъ
емностью 30 т и выше

33 Емкости, колпаки, сферы и трубопроводы ва
куумные и криогенные

34 Емкости и покрытия сферические и каплевид
ные

6

35 Колонны синтеза аммиака

36 Резервуары и газгольдеры емкостью более 
5000 куб. я  — сварка на монтаже

37 Резервуары и конструкции из двухслойной 
стали и других биметаллов

38 Строения пролетные металлических и железо
бетонных мостов
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§ 22—9. Автоматическая сварка под флюсом 
трактором ТС-17М

Состав звена
Т а б л и ц а  1

Разряды электросварщиков 
на автоматических машинах

Разряды работ

4 i1 ♦ Ъ

5 разр. —
1

1
4 > — —
3  > 1 — —
2 > 1 1 1

Нормы времени и расценки на 10 м шза
Т а б л и ц а  2

А Толщина стали или высота шва по катету
Типы ШВОВ ПО §н 3 ММ

питгсоепшдений й- Ь «в твою «а со С. Р-
о >=;
e g 6—12 И—18 19-20 4-3

Н. вр. 1,25 _ _ 1
Без 3 Расц. 0—65,5 — — — 2

разделки
кромок 4 Расц. 0—69,9 — — — 3

<и 5 Расц. 0 -74 ,8 — — — 4
3мОо«3

и С V-об- Н. вр. — 1,55 1,9 — 5
разной 3 Расц. — 0-81,2 0-99,6 — 6

раздел
кой кро 4 Расц. — 0-86 ,7 1 -0 6 — 7

мок 5 Расц. 0-92 ,7 1—14 8

Н. вр. 1,35 9
Нахлесточные 3 Расц. _ __ _ . 0—70,7 10

тавровые,
угловые 4 Расц, — — — 0—75,5 И

5 Расц.
“

0—80,7 12

а б в г 1
№

1
24



§ 22— 10. Полуавтоматическая сварка под флюсом
Состав звена

Разряды электросварщиков на 
автоматических машинах

Разряд работ

2 3 4 5

5  р а з р . 
4 *

— —
1

1

3  > 1 ___
2  > 1 — — ___

1 » I 1 1 1

Нормы времени и расценки на 10 м шва

Типы швов по виду 
соединений

Разряд
работ

Показа
тели

Толщина стали или высота шва по катету в м м

8 ю 12 14 16 20 10

Н. Вр. 1,35 2,1 2,9 3,5 4,3 6,4 _____ 1
2 Расц. 0—62,9 0—97,9 1—35 1-63 2-00 2-98 — 2

Стыковые 3 Расц. 0—67,1 1—04 1—44 1—74 2—14 3—18 — 3
4 Расц. 0-71,8 1—12 1-54,3 1-86,2 2—29 3—40,5 — 4
5 Расц. 0—77,1 1—20 1-66 2-00 2—46 3—65 — 5

Н. вр. ____ — ____ _ _ _ _____ 2,1 6
2 Расц. __ . _____ 0—97,9 iНахлесточные 3 Расц. _____ _____ г _ . 1-04 ьи тавровые 4 Расц. — — — — — — 1 — 12 9
5 Расц. — — — — — — 1-20 10

1 1 1 а 1 6 в 1 г д I | ж | Ms



Глава 3

ГАЗОВАЯ РЕЗКА 

Техническая часть
1. Нормами предусмотрены работы по газовой резке внизу.
2. При работе с подмостей и приставных лестниц Н. вр. и 

Расц. умножать на 1,2.
3. При работе с люлек и навесных лестниц Н. вр. и Расц. 

умножать на 1Д
4. Нормами табл. 1 § 22—11 и § 22—12. предусмотрена резка 

листовой стали по прямой. в горизонтальном положении листа. 
При резке по кривой Н. вр. и Расц. табл. 1§ 22—11 и §22—12 
умножать:

при радиусе кривизны до 200 мм на 1,15;
> » » до 500 мм на 1,1.

5. Резку ‘листовой стали с образованием фаски нормировать 
по табл. 1 § 22—11 с коэффициентом 1,25, за толщину стали 
в этом случае следует принимать ширину реза.

6. Нормами времени предусмотрена резка стали по готовой 
разметке.

7. При тарификации работ следует пользоваться данными, 
заимствованными из тарифно-квалификационного справочника 
работ и профессий рабочих, занятых в строительстве и на ре
монтно-строительных работах, и приведенными в таблице.

№
П/П Типы конструкций и виды резки Разойд

работ

1 Косынки, угольники, накладки усиливающие
2

2 Фланцы плоские — вырезка на переносных и 
стационарных машинах. Заклепки

3 Детали из листовой стали толщиной до 60 мм — 
вырезка вручную по разметке

4 Детали фигурные — вырезка на газорезательных 
машинах с одновременной работой 3 резаков

5 Детали моделей — резка по фигурным шаблонам
6 Заготовки для ручной или автоматической 

электродуговой сварки без скоса кромок 3
7 Листы наружной обшивки — резка на газоре

зательной машине без разделки кромок
8 Нефтехимическая аппаратура; резервуары, се

параторы, сосуды и т. п. — зырезка отверстий 
без скоса кромок

9 Профильный и сортовой металл — резка яри 
заготовке
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Продолжение

JCs
п/л Типы конструкций и виды резки Разряд

работ

10 Детали из листовой стали толщиной свыше 
60 мм — вырезка вручную по разметке

11 Детали сложные фигурные из листовой угле
родистой и легированной стали — резка на гори
зонтальной машине по чертежу с применением 
фотопроекционного способа разметки или роли
кового поводка при одновременной работе наи
большего количества резаков

12 Детали из листовой нержавеющей стали, алю
миниевых или медных сплавов — газоэлектриче
ская резка со скосом кромок

13 Детали сложной конфигурации из листовой 
стали с разделкой кромок под сварку 4

14 Детали чашеобразной формы — разделка кромок
15 Конструкции доменных печей (кожухи, воз

духонагреватели, газопроводы) — резка со скосом 
кромок

16 Конструкции ответственные — выплавка дефек
тов с подготовкой кромок под сварку

17 Диеты гнутые с односторонней разделкой 
кромок

18 Нефтехимическая аппаратура: резервуары, се
параторы, сосуды и т. п. — вырезка отверстий 
со скосом кромок

19 Детали сложной конфигурации ответственных 
конструкций — резка с разделкой кромок под 
сварку без дополнительной механической обра- 

: ботки
20 Конструкции ответственные из титана и его

сплавов — резка, прокат стальной и болванки из 
легированных сталей — фигурная резка с при
менением специальных флюсов

5

21 Резка металлов под водой
22 Шаровые и сферические днища — вырезка 

косых отверстий без последующей механической 
обработки

§ 22— 11. Ручная резка 
Состав работы

1. Подготовка баллонов к работе с присоединением к ним 
шлангов. 2. Опробование (регулировка) резака. 3. Резка металла. 
4. Переходы в процессе работы с переноской шлангов в преде
лах рабочей зоны. 5, Отключение шлангов от баллонов и уборка 
их после окончания работ.

Состав звена
Газорезчик 2, 3, 4 и 5 разр.

Листовая сталь
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N3
QO Нормы времени и расценки на 10 м реза

Т а б л и ц а  I

Наименование
горючего

Разряд
работ

Показа
тели

Толщина стали в мм дт

5 10 20 30 50 75 100

Н. вр. 0,62 0,68 0,92 0,97 1 1,3 1,75 1
2 Расц, 0 -3 0 ,6 0—33,5 0—45,4 0 -4 7 ,8 0 - 4 9 3 0 -6 4 ,1 0 -8 6 ,3 2

Ацетилен 3 Расц, 0—34,4 0—37,7 0—51,1 0—53,8 0—55,5 0—72,2 0-97 ,1 3
4 Расц. 0—38,8 0—42,5 0—57,5 0—60,6 0—62,5 0—81,3 1 -09 ,4 4
5 Расц. 0 -4 3 ,5 0 -4 7 ,7 0 -6 4 ,6 0 —68,1 0—70,2 0 -9 1 ,3 1 -22 ,9 5

Н. вр. 0,7 0,74 1 1,05 1,1 6Бензин, керосин, 2 Расц. 0—34,5 0—36,5 0 —49,3 0—51,8 0—54,2 _ _ 7
пропан-бутановая 3 Расц. 0—38,9 0—41,1 0 —55,5 0—58,3 0 —61,1 — — 8

смесь 4 Расц. 0—43,8 0 —46,3 0—62,5 0—65,6 0 -6 8 ,8 — — 9
5 Расц. 0—49,1 0—51,9 0—70,2 0 -7 3 ,7 0 —77,2 — — 10

а б в
1

г д е ж Мз

Пр и м е ч а н и я :  1. При вырезке отверстий на сферических поверхностях Н. вр. и Расц. табл. 1 следует 
умножать на 1,1.

2. При длине реза листовой стали менее 1 м Н. вр. и Расц. табл. 1 следует умножать на 1,1-



Угловая сталь

Нормы времени и расценки на 10 перерезов
Т а б л и ц а  2

Наименование горючего Разряд 
рай от

Показа-
Размеры угловой стали в М М  до

те ли
75X75 90X90 120 X 120 150 X 150 200 X 200

Ацетилен
2
3
4
5

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

0,16
0—07,9
0—08,9
0—10
0—11,2

0,2
0-09,9
0—11,1
0—12,5
0 -1 4

0,29
0-14,3
0—16,1
0—18,1
0-20,4

0,4 
0—19,7 
G—2?,2 
0 -2 5  
0—28,1

0,55 
0—27,1 
0—20,5 
0—34,4 
0—38,6

1
2
3
4
5

Бензин, керосин, про- 
пан-бутановая смесь

2
3
4 
б

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц, 
Расц.

0,18
0—08,9
0—10
о — п , з
0—12,6

0,21
0—10,4
0—11,7
0—13,1
0—14,7

0,32
0—15,8
0—17,8
0—20
0—22,5

0,43
0-21,2
0-23,9
0—26,9
0—30,2

0,51
0—25,1
0-28,3
0—31,9
0—35,8

6
7
8
9

10

а б В г Д Кг

П р и м е ч а н и е .  Резку неравнобоких уголков следует нормировать по среднеарифметическому значению 
ё  размеров обеих полок.



Швеллерная сталь

Нормы времени и расценки на 10 перерезов
Т а б л и ц а  3

Наименование
горючего

Разряд
работ

Показа
тели

Номер профиля

5—8 10 12—И 16-18 20—22 24 | 27—30

Н. вр. 0,2 0,24 0,35 0,46 0,54 0,63 0,73 1
2 Расц.. 0—09,9 0-11,8 0-17,3 0-22,7 0—26,6 0-31,1 0-36 2

Ацетилен 3 Расц. 0—11,1 0—13,3 0—19,4 0—25,5 0—30 0—35 0-40,5 3
4 Расц. 0-12,5 0—15 0—21,9 0-28,8 0-33,8 0—39,4 0-45,6 4
5 Расц. 0—14 0—16,8 0—24,6 0—32,3 0—37,9 0-44,2 0—51,2 5

Н. вр. 0,21 0,27 0,38 0,52 0,6 0,7 0,79 6Бензин, керосин, про- 2 Расц. 0—10,4 0-13,3 0—18,7 0—25,6 0-29,6 0—34,5 0—38,9 7пан-бутановая 3 Расц. 0—11,7 0—15 0—21,1 0—28,9 0-33,3 0—38,9 0—43,8 8
смесь 4 Расц. 0—13,1 0—16,9 0—23,8 0—32,5 0—37,5 0—43,8 0-49,4 9

5 Расц. 0—14,7 0-1 9 0—26,7 0—36,5 0—42,1 0—49,1 0—55,5 10

а б в г д е ж Кг



Двутавровая сталь

Нормы времени и расценки на 10 перерезов
Т а б л и ц а  А

Наименование Разряд
работ

Показа-
Номер профиля

горючего тел и
10 12—14 16-18 20—22 24 27—30

Ацетилен
2

Н. вр. 
Расц.

0,4
0—19,7

0,63
0—31,1

0,75
0—37

0,92
0—45,4

1,2
0-59,2

1,24
0-61,1

3 Расц. 0-22,2 0—35 0-41,6 0—51,1 0—66,6 0—68,8
4 Расц. 0—25 0—39,4 0—46,9

0—52,7
0—57,5 0—75 0—77,5

5 Расц. 0-28,1 0—44,2 0—64,6 0—84,2 0—87

Бензин, керосин, 2
Н. вр. 
Расц.

0,43
0—21,2
0-23,8

0,7
0—34,5

0,83
0—40,9

1
0-49,3

1,3
0—64,1

1,4
0—69

пропан-бутановая 3 Расц. 0—38,9 0—46,1 0—55,5 0-72,2 0-77,7
смесь 4 Расц. 0—26,9 0—43,8 0—51,9 0-62,5 0—81,3 0—87,5

5 Расц. 0-30,2 0—49,1 0-58,3 0—70,2 0—91,3 0—98,3

а б в г д с



Продолжение табл. 4

Наименование
горючего

Разряд
работ

Показа
тели

Номер профиля

33—36 40—45 50 55 60

Н. вр. 1,43 1,75 2,1 2,3 2,6 1
2 Расц, 0-70,5 0—86,3 1-04 1-13 1-28 2

Ацетилен 3 Расц. 0—79,4 0—97,1 1 — 17 1—28 1—44 3
4 Расц. 0-89,4

gj. 1-31,3 1—44 1-62,5 4
5 Расц. 1—00 1-23 1—47 1-61 1-83 5

Н. вр. 1,6 1,9 2,3 2,6 2,9 6
Бензин, керосин, 2 Расц. 0-78,9 0-93,7 1—13 1-28 1—43 7
пропаи-бутаьовая 3 Расц. 0—88,8 1—05 1—28 1—44 1-61 8

смесь 4 Расц. 1-00 1—19 1—44 1—62,5 1—81,3 9
5 Расц. 1—12 1 -33 1—61 1-83 2 -0 4 10

ж 3 и к Л Ns



Сб. Ns 22 —
 Зак. 414.

Ю
Квадратная сталь

Нормы времени и расценки на 10 перерезов
Т а б л и ц а  5

Наименование
горючего

Разряд
работ Показатели

Сторона квадрата в мм до

28 40 60 80 100 120

Н. вр. 0,08 0,12 0,18 0,23 0,3 0,35 1
2 Расц. 0—04 0-05,9 0-08,9 0-11,3 0-14,8 0-17,3 2

Ацетилен 3 Расц. 0—04,4 0—06,7 0-10 0—12,8 0-16,7 0-19,4 3
4 Расц. 0-05 0—07,5 0—11,3 0—14,4 0-18,8 0-21,8 4
5 Расц. 0—05,6 0-08,4 0—12,6 0—16,1 0—21,1 0-24,6 5

Н. вр. 0,08 0,13 0,19 0,26 0,32 0,38 6
Бензин, керосин, 2 Расц. 0—04 0—06,4 0-09,4 0—12,8 0—15,8 0—18,7 7
пролан-бутановая 3 Расц. 0—04,4 0—07,2 0—10,5 0—14,4 0—17,8 0-21,1 8

смесь 4 Расц. 0—05 0-08,1 0—11,9 0-16,3 0—20 0-23,8 9
5 Расц. 0—05,6 0-09,1 0-13,3 0—18,3 0—22,5 0-26,7 10

а б в г д е N°



Круглая сталь
Нормы времени и расценки на 10 перерезов

Т а б л и ц а  б
Н

аи
ме

но
ва


ни

е 
го

рю
че

го

Ра
зр

яд
 р

аб
от

| П
ок

аз
ат

ел
и Диаметр стали в мм до

24 26 45 60 80 100

Ацети
лен

2
3
4
5

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

0,07
0—03,5
0—03,9
0—04,4
0—04,9

0,1
0-04,9
0-05,6
0—06,3
0—07 о

о
о

о
s

s
s

g
l 0,16

0-07,9
0—08,9
0-10
0-11,2

0,21
0-10,4
0-11,7
0-13,1
0-14,7

0,27
0-13,3
0—15
0—16,9
0-19

1
2
3
4
5

Бензин,
керосин,
пропан-
бутано-

вая
смесь

2
3
4
5

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

0,07
0-03,5
0—03,9
0—04,4
0-04,9

0,11
0-05,4
0-06,1
0—06,9,
0-07,7

0,14
0-06,9
0-07,8
0—08,8
0-09,8

0,18
0-08,9
0-10
0-11,3
0—12,6

0,23
0-11,3
0-12,8
0-14,4
0-16,1 о

о
о

о
М

И
Р

К)
 

—
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Рельсы
Нормы времени и расценки на 10 перерезов

Т а б л и ц а  7

Наименование
горючего

Разряд
работ Показа

тели
Рельсы

нормальной
колеи

Рельсы
узкой
колеи

Н, Вр. 0,97 0,44 1
2 Расц. 0—47,8 0-21,7 2Ацетилен 3 Расц. 0—53,8 0-24,4 3
4 Расц. 0—60,6 0-27,5 4
5 Расц. 0—68,1 0-30,9 5

Н. вр. и 0,49 6Бензин, керосин, 2 Расц. 0-54,2 0-24,2 7пропан-бутановая 3 Расц. С-61,1 0-27,2 8смесь 4 Расц. 0—68,8 0-30,6 9
5 Расц. 0-77,2 0-34,4 10

а б Ms

34



Срезка фиксаторов, косынок, скоб и других сборочных приспособлений толщиной до 10 м м
Нормы времени и расценки на 10 шт.

Т а б л и ц а  8

Наименование
горючего

Разряд
работ

Показа
тели 103 200 300 400 500 600 700 800 900 1000

Бензин, Н. Вр. 0,35 0,48 0,63 0,75 0,9 0,97 1,1 1,25 1.4 1.5 1
керосин, 2 Расц. 0-17,3 0-23,7 0-31,1 0 -3 7 0—44,4 0—47,8 0-54,2 0—61,6 0 -6 9 0 -7 4 2

пропан-бу- 3 Расц. 0-19,4 0—26,6 0—35 0—41,6 0 -5 0 0-53,8 0—61,1 0-69,4 0-77,7 0-83,3 3
тановая 4 Расц. 0-21,9 0 -3 0 0-39,4 0-46,9 0—56,3 0-60,6 0-68,8 0-78,1 0—87,5 0-93,8 4

смесь 5 Расц, 0-24,6 0-33,7 0—44,2 0-52,7 0-63,2 0-68,1 0—77,2 0-87,8 0-98,3 1-05 5

i а б 1 в г д  11 е 1 ж 1 3 11 “ к |м °

Срезка головок, заклепок, болтов и т. п.
Нормы времени и расценки на 10 шт.

Т а б л и ц а  9

Наименование
горючего

Разряд
работ

Показа
тели 16 21—25 30-35 40-43 50-55 60

Бензин, Н. вр. 0,28 0,35 0,37 0,53 0,63 0,72 1
керосин, 2 Расц. 0-13,8 0-17,3 0-18,2 0-26,1 0^—31.1 0—35,5 2

пропан-бу- 3 Расц. 0—15,5 0-19,4 0-20,5 0—29,4 0—35 0 -4 0 3
тановая 4 Расц. 0—17,5 0—21,9 0-23,1 0-33,1 0-39,4 0 -4 5 4
смесь 5 Расц. 0-19,7 0—24,6 0 -2 6 0—37,2 . 0—44,2 0—50,1 5

а 1 6 1 в г 1 д е №

П р и м е ч а н и е .  При срезке до трех одиночных приспособлений в одном месте Н. вр. и Расц. табл. 8 и 9 
следует умножать на 2.



§ 22-12. Полуавтоматическая резка листовой стали

Состав работы
1. Резка стали с подкоской полуавтомата к месту работы.

2. Подсоединение шлангов кислорода и ацетилена. 3. Регули
ровка полуавтомата с перестановкой и последующей уборкой 
его после окончания работ.

Состав звена

Газорезчик 2, 3, 4 и 5 разр.

Нормы времени и расценки на 10 м реза

Разряд
работ

Пока
Толщина стали >3 мм до

затели
5 10 20 30 50 75 100

Н.вр. 0,58 0,65 0,76 0,88 0,97 1,25 1,55 1
2 Расц. 0-28,6 0-32 0—37,5 0-43,4 0-47,8 0—61.6 0-76,4 2
3 Расц. 0-32,2 0-36,1 0-42,2 0-48,8 0—53,80—69,4 0-86 3
4 Раса. 0-36,3 0-40,6 0-47,5 0—55 0—60.6,0—/8.1 0-96,9 4
5

1
Расц. 0-40,7 0-45,6 0-53,4 0—61,8 0-68,1 0-87,8 1-09 5

а б в Г д е ж Кг



РАЗДЕЛ II

СВАРКА ТРУБОПРОВОДОВ
Глава 4

ЭЛЕКТРОД У ГОВАЯ РУЧНАЯ СВАРКА 
Техническая часть

1. Нормами раздела предусмотрены электродуговая ручная 
сварка, автоматическая сварка под флюсом, газовая ручная 
сварка и резка труб.

2. Нормами учитывается два положения стыков в простран
стве: горизонтальное — при вертикальном положении трубопро
вода и вертикальное — при горизонтальном положении трубо
провода.

Сварку стыков трубопроводов, расположенных наклонно 
к горизонтали под углом 45°, следует нормировать как сварку 
вертикальных стыков, а под углом более 45 и до 90е — как 
сварку горизонтальных стыков.

3. Нормами предусмотрена ручная электродуговая сварка 
трубопроводов электродами с соответствующими техническими 
данными по паспорту:

коэффициент наплавки — 9—10 г/д*ч;
сила сварочного тока, при сварке в нижнем положении,
электродом ф  5 м м — 170—200 а\
средний вес наплавленного металла в шов 9,5*185 =  

=  1760 г\а.
При сварке электродами с другими техническими данными 

к Н. вр. и Расц. следует применять следующие поправочные 
коэффициенты, приведенные в таблице.

Марка - 
электрода

Коэффициент 
наплавки в г(а*ч Допускаемая сила 

тока в а при 
сварке в нижнем 
положении элек
тродом ф 5 мм

Коэффи
циенты 

К Н. вр. 
и Расц»

Ин
дексы

предель
ный средний

ОЭС-3 16—18 17 280—320 0,35 а

МНЛ-1 9,5—10,5 10 220—280 0,7 б

СМ-11 10-11 10,5 200—260 0,75 в
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Продолжение

Марка
электрода

Коэффициент 
наплавки в г/а-н Допускаемая сила 

тока в а при 
сварке в нижнем 
положении элек
тродом ф 5 мм

Коэффи
циенты 

к Н. ер. 
и Расц.

Ин
дексы

предель
ный средний

УОНИ-13/55 
У П1-45 
УШ-55

8,5—9,5 
10,3 
10

9
10,3
10

220—280
160—270
160—270

0,8 Г

НИАТ-ЗМ 
ВСП-3 

У ОНИ-13/65 
У ОНИ-13/85 

МР-3

9—10 
9—11,8 

10 
10

8,5—9
1

9,5
10,3
10
10
8,75

1

200—250 
170—230 
160—250 
160—250 
200—260

0,85 д

АНО-3
АНО-4
ОЗС-4

8,о—9,5 9 200-230 0,9 е

ОЗС-2 
У ОНИ-13/45 

АНО-6

9,5—10 
9—!0 
9,5

9,75
9.5
9.5

170—200 1,0 ж

ОММ-5 9,5-8,5 8 200—220 1,05 3

В случаях сварки другими электродами, не приведенными 
в таблице, поправочные коэффициенты определяются по фор
муле

К
1760
Кв*

где Кн — средний коэффициент наплавки определяемого элек
трода в г!а -ч\

I — средняя величина силы сварочного тока в а при 
сварке в нижнем положении шва электродом ф  5 мм*
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4. Сварку труб в целях трубных заготовок следует норми
ровать как сварку труб на сборочной площадке.

5. Нормами предусматривается сварка прямых стыков (пер
пендикулярных к оси трубы). При сварке косых стыков Н. вр. 
и Расц. умножать на 1,15.

6. Приварку арматуры, литых фасонных деталей и фланцев, 
привариваемых к трубам встык, следует нормировать как сварку 
труб соответствующего диаметра с умножением Н. вр. и Расц, 
на 1,15.

7. При сварке в стесненных условиях: в лотках, траншеях 
и на эстакадах, а также при сварке нескольких близко располо
женных ниток трубопроводов, что затрудняет подвод к стыку 
электрододержателя или сварочной горелки, Н. вр. и Расц. 
умножать на 1,25.

8. При сварке трубопроводов на местности с уклоном к го
ризонтали более 25е Н. вр. и Расц. умножать на 1,15.

9. Сварку трубопроводов с подогревом зоны сварки сле
дует нормировать по соответствующим параграфам настоящего 
раздела с умножением Н. вр. и Расц. на 1,35. Подогрев зоны 
сварки оплачивается особо.

10. Поворачивание труб в процессе сварки нормами и рас
ценками не предусмотрено и оплачивается особо.

И. При тарификации работ следует пользоваться данными, 
заимствованными из тарифно-квалификационного справочника 
работ и профессий рабочих, занятых в строительстве и на ре
монтно-строительных работах, и приведенными в таблице.

Л"!
п/п Тип трубопроводов и условия работ Разряд

работ

Для электросварщиков и газосварщиков ручной 
сварки

1 Трубопроводы безнапорные для воды (кроме 
магистральных) 3

2 Трубопроводы наружных и внутренних сетей во
доснабжения и теплофикации (сварка в цеховых 
условиях)

3 Трубопроводы наружных и внутренних сетей во
доснабжения и теплофикации (сварка на монтаже)

4 Трубопроводы наружных и внутренних сетей газо
снабжения низкого давления (сварка в цеховых 
условиях)

4
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Продолжение

№
п/л Тип трубопроводов и условия работ Разряд

работ

5 Трубопроводы технологические V категории
6 Трубные элементы паровых котлов с давлением 

до 40 кг1,см2
7 Трубопроводы наружных и внутренних сетей га

зоснабжения низкого давления (сварка на монтаже)
8 Трубопроводы наружных и внутренних сетей га

зоснабжения среднего и высокого давления (сварка 
в цеховых условиях)

5

9 Трубопроводы технологические III и IV категорий,
а также трубопроводы пара и воды Ш и IV кате
горий

10

11

Трубные элементы паровых котлов с давлением 
свыше 40 кг!см2

Трубопроводы напорные гидроэлектростанций б
12

(только для ручной электродуговой сварки) U
Трубопроводы технологические I и II категорий, а 

также трубопроводы пара и воды 1 и II категорий

Для электросварщиков на автоматических
машинах

13 Трубопроводы технологические V категории 3

14
j

Трубопроводы технологические I—IV категорий, *
а также трубопроводы пара и воды I—IV категорий О

Для газорезчиков
15 Трубы общего назначения — резка без скоса кро 3

мок
16 Трубы — резка со скосом кромок 4
17 Вырезка косых отверстий 5

12. Нормами и расценками предусмотрена сварка в нор
мальных условиях.

При выполнении сварочных работ в болотистой местности 
и зоне сыпучих песков к нормам времени и расценкам следует 
применять коэффициенты, приведенные в ннжепомещаемой 
таблице;
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Вид работ Характеристика местности Коэффициенты 
к Н. вр. и Раса,

Сварка трубопроводов в неиоворот- 
ном положении, на трассе

Болота, заполненные грунтами неустойчивой кон
систенции, по которым машины передвигаются по 
настилам или еланям или без них с погружением 
гусениц в грунт на глубину до 200 мм

U

То же, при передвижении машин без настилов 
с погружением гусениц в грунт на глубину более 
200 мм

1.2

Сыпучие пески 1,15

Сварка трубопроводов в поворотном 
положении, на трубосварочной базе, 
расположенной в зоне песков

Сыпучие пески 1.1



ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ 
§ 22— 13. Сварка стыковых V-образных соеди

при угле рас
Состав

Электросварщики ручной 
Трубы наружным дна 
Нормы времени и рас

Xи
&
а
О
В0>
S

Положение
стыка

Ра
зр

яд
 р

аб
от

 ,

Пока
затели

Наружный
15 до 20 до 30 |

Толщина
2 3 2 3 2 3

оо Н. вр. 0,15 0,3 0,2 0,41 0,31 0,64
Ен 3 Расц. 0-08,3 0-16,7 0-11,1 0-22,8 0-17,2 0—35,5

и ОCU 4 Расц. 0-09,4 0-18,8 0-12,5 0-25,6 0-19,4 0-40о
X о 5 Расц. 0-10,5 0-21,1 0-14 0-28,8 0-21,8 0-44,9

та лтаев
с
С б Расц. 0—11,9 0-23,7 0-15,8 0-32,4 0-24,5 0-50,6

н
X Яf- 1н Н. зр. 0,21 0,42 0,28 0,57 0,43 ' 0,9ОS сх оо. 3 Расц. 0—11,7 0-23,3 0-15,5 0-31,6 0-23,9 0-50
<и СО о g(*П V 4 Расц. 0-13,1 0-26,3 0-17,5 0-35,6 0-26,9 0-56,3но о = 5 Расц. 0-14,7 0-29,5 0-19,7 0-40 0-30,2 0-63,2<и2 о

Е 6 Расц. 0-16,6 0-33,2 0-22,1 0-45 0-34 0-71,1

X i 1 оу о Н. вр. 0,3 0,6 0,4 0,82 0,62 1,28
о Е Е 3 Расц. 0-16,7 0-33,3 0-22,2 0-45,5 0-34,4 0-71
s = а 4 Расц. 0-18,8 0-37,5 0-25 0—51,3 0-38,8 0-80о.о 5 § 5 Расц. 0-21.1 0-42,1 0-28,1 0-57,6 0-43,5 0-89,9

1 | 6 Расц. 0-23,7 0-47,4 0-31,6 0-64,8 0-49 1-01
1Uо Н. вр. 0,135 0,27 0,18 0,37 0,28 0,58
ЕН 3 Расц. 0-07,5 0-15 0-10 0-20,5 0-15,5 0-32,2

й> о Оа. 4 Расц. 0-08,4 0-16,9 0-11,3 0-23,1 0—17,5. 0-36,3
%

я
л осо 5 Расц. 0-09,5 0-19 0-12,6 0-26 0-19,7 0-40,7

Я
=5
ев ос 6 Расц. 0-10,7 0-21,3 0-14,2 0-29,2 0-22,1 0—45,8

t?
С

S
Н

t
но Н. вр. 0,189 0,38 0,25 0,5! 0,39 0,81

«
О ,
<и схо w 3 Расц. 0-10,5 0-21,1 0-13,9 0-28,3 0-21,6 0-45

О
SS

со CQ О 4 Расц. 0-11,8 0-23,8 0-15,6 0-31,9 0-24,4 0-50,6
э- Ё 5 Расц. 0-13,7 0-26,7 0-17,6 0-35,8 0-27,4 0-56,9
схо Е 6 Расц. 0-14,9 0-30 0—19,8 0—40,3 0-30,8 0—64
>о
CJ 1 < X . Н. вр. 0,27 0,54 0,36 0,74 0,56 1,15
«в

S и  £ 3 Расц. 0-15 0-30 0-20 0-41,1 0-31,1 0-63,8
Я  о У е* а : сх 4 Расц. 0-16,9 0-33,8 0-22,5 0-46,3 0-35 0-71,9
о о Sч со 5 Расц. 0-19 0-37,9 0-25,3 0-51,9 0-39,3 0-80.7

в  о  
Ч С 6 Расц. 0—21,3 0—42,7 0-28,4 0-58,5 0-44,2 0-90,9

а б в г 1 д е 1
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РУЧНАЯ СВАРКА
нений трубопроводов со скосом двух кромок 
крытия 60°
звена
сварки 3, 4, 5 и 6 разр. 
метром 15—102 мм  
цепки на 10 стыков

Т а б л и ц а  1

диаметр труб в мм
| 38-45 | 57—60 | 70—83 | 89—102
стенки в  мм до 1

4 6 4 6 4 6 8 4 6 8 10

1.2 1,45 1,4 1,8 1,7 2,1 2,8 2 2,4 3,1 4 1
0-66,6 — 0-77,7 0-94,4 __ 1-11 — 2
0-75 — 0-87,5 — 1-06 — _ 1-25 1-50 ___ _ 3
0-84,2 1-02 0-98,3 1-26 1-19 1-47 1-97 1-40 1-68 2-18 2-81 4
0-94,8 1-15 1-11 1-42 1-34 1-66 2-21 1-58 1-90 2-45 3-16 5

1,7 2 1,95 2,5 2,4 2,9 3,9 2,8 ЗА 4,3 5,6 6
0-94,4 1-08 1-33 — _ 1-55 ,_ 7
1-06 — 1-22 ___ 1-50 ___ _ 1-75 2-13 _ _ 8
1-19 1-40 1-37 1-76 1-68 2-04 2-74 1-97 2-39 3-02 3-93 9
1—34 1-58 1-54 1-98 1-90 2-29 3-08 2-21 2-69 3-40 4-42 10

2,4 2,9 2,8 3,6 3,4 4,2 5,6 4 4,8 6,2 8 И
1-33 1-55 ___ 1-89 2-22 12
1-50 — 1-75 ___ 2-13 ___ ___ 2-50 3-00 — _ 13
1-68 2-04 1-97 2-53 2-39 2-95 3-93 2-81 3-37 4-35 5-62 14
1-90 2-29 2-21 2-84 2-69 3-32 4-42 3-16 3-79 4-90 6-32 15

1,1 1,3 1,25 i,6 1,5 1,9 2,5 1,8 2,2 2,8 3,6 16
0-61,1 0-69,4 0-83,3 __ 0-99,9 — — 17
0-68,8 _ 0-78,1 — 0-93,8 — 2-13 1-38 — _ 18
0-77,2;0—91,3 0-87,8 1-12 1-05 1-33 1-76 1-26 1-54|1-97 2-53 19
0-86,9,1-03 0-88,8 1-26 1-19 1-50 1-98 1-42 1_74|2-21 2-84 20

1.5 1,8 1,75 2,3 2,1 2,7 3,5 2,5 3 3,9 5 21
0-83,3 0-97,1 1-17 _ 1-39 _ _ _ 22
0-93,8 — 1-09 _ 1-31 — _ 1-56 1-88 _ _ 23
1-05 1-26 1-23 1-61 1-47 1-90 2-46 1-76 2 -П 2-74 3-51 24
1-19 1-42 1-38 1-82 1-66 2—13]2—77 1-98 2-37 3-08 3-95 25

2,2 2,6 2,5 3,2 3 3,8 5 3,6 4,4 5,6 7,2 26
1-22 — 1-39 — 1-67 _ _ 2-00 27
1-38 _ 1-56 — 1-88 — _ 2-25 2-75 — _ 28
1-54 1-83 1-76 2-25 2-11 2—673—51 2-53 3-09 2-93 5-05 29
1-74 2-05 1-98 2-53 2-37 3—00[3—95 2—84 [3-4314-42 5-69 30

ж 3 и 1 к а м н о п Р с Ха
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Т рубы  наруж ны м  диаметром 108—114 м м

Нормы времени и расценки на 10 стыков
Т а б л и ц а  2

Место
сварки Положение стыка Разряд

работ
Показа

тели

Толщина стенки в мм до

4 6 $ 1C 12 14

На
месте

монтажа

Верти
кальное

поворот
ное

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

2,3
1-28
1—44
1—61
1—82

2,7
1—50
1—69
1— 90
2— 13

3,4

2-39
2-69

4,3

3—02
3—40

5,4

4—27

6,4

5-06

1
2
3
4
5

непово
ротное

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

3,2
1— 78
2— 00 
2—25 
2—53

3,9
2—16
2—44
2— 74
3— 08

4,8

3—37
3-79

6

4—21
4—74

7,6

6—00

9

7—11

6
7
8 
9

10

Горизонтальное
неповоротное

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

4,6
2— 55 
2-88
3— 23 
3—63

5,4
3—00
3—38
3 -  79
4— 27

6,8

4— 77
5— 37

8,6

6-04
6—79

11

8-69

13

10—27
1

11
12
13
14
15



Продолжение табл. 2

Толщина стенки в мм до
Место Разряд Показа*
сварки положение стыка работ тели

4 6 8 10 12 14

Н. вр. 2,1 2,4 3,1 3,9 4,9 5,8 16
поворот- 3 Расц. 1 — 17 1 -3 3 _ _ 17

4 Расц. 1—31 1—50 _ _ _ _ 18ное 5 Расц. 1 -4 7 1—68 2 -1 8 2 -7 4 — — 19
6 Расц. 1 -6 6 1—90 2—45 3—08 3 -8 7 4 -5 8 20

Верти
кальное

На сбо Н. вр. 2,9 3,4 4,3 5,4 6,8 8,1 21
рочной непово 3 Расц. 1—61 1 -8 9 — — 22

площад 4 Расц. 1-81 2—13 --- — — — 23
ке ротное 5 Расц. 2—04 2 -3 9 3—02 3—79 — — 24

6 Расц. 2 -2 9 2 -6 9 3—40 4—27 5 -3 7 6—40 25

Н. вр. 4,2 4,8 6,2 7,8 9,8 11,5 26
Горизонтальное 3

4
Расц.
Расц.

2—33
2—63

2—66
3—00

— — 27
28неповоротное 5 Раси. 2—95 3—37 4—35 5—48 _ _ 29

6 Расц. 3 -3 2 3 -7 9 4 -9 0 6 -1 6 7—74 9 -0 9 30

а !
1 6 1 в

г д е №



Т рубы  наруж ны м  диаметром ТЗЗ м м

Нормы времени и расценки на 10 стыков
Т а б л и ц а  3

Место
сварки

Положение
стыка

Ра
зр

яд
ра

бо
т Пока

затели

Толщина стенки в м м  до

4 5 $ 10 12 14 16 IS 20 22 25 28

Н. вр. 2,7 3,1 3,8 4,8 6 7 8 9 9,8 10,5 12 13 1
3 Расц. 1—50 1—72 — — — — — — — _ — 2пово 4 Расц. 1 -6 9 1—94 _ _ — — — __ _ _ — _ 3ротное 5 Расц. 1—90 2 - 1 8 2 - 6 7 3 - 3 7 — . — — — — _ — — 4

Верти 6 Расц. 2—13 2—45 3—00 3 - 7 9 4—74 5—53 6 - 3 2 7—11 7—74

осоIсо 9—48 10—27 5
каль

На
ное

Н. вр. 3,8 4,3 5,3 6,7 8,4 9,8 11 12,5 13,5 14,5 17 18 6
месте непо 3 Расц. 2—11 2 - 3 9 — 1 — — — -— — 7
мон ворот 4 Расц. 2—38 2—69 — — — — — — — — — — 8
тажа ное 5 Расц. 2—67 3—02 3—72 4—70 — — — — — — — — 9

6 Расц. 3 - 0 0 3—40 4—19 5 - 2 9 6—64 7—74 8—69 9 - 8 8 1 0-67 11—46 13—43 14—22 10

Н. вр. 5,4 0 ,2 7,6 9,6 12 14 16 18 19,5 21 24 26 11
Горизонталь 3 Расц. 3 - 0 0 3—44 — — — — — — — — — 12
ное непово 4 Расц. 3—38 3—88 — -— — — — — — — — — 13

ротное 5 Расц. 3—79 4—35 5—34 6—74 — — — _ — _ _ _ 14

1
6

i

Расц. 4—27 4 - 9 0 6—00 7—58 9—48 11-С 6 12—64
1

14—22
1

15-41 16—59
1
1

18—96
]

20—54 15



Продолжение табл. 3

Место
сварки

Положение
стыка

Ра
зр

яд
ра

бо
т Пока

затели
Толщина стенки в м м  до

4 5 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28

Н. вр. 2,4 2,8 3,4 4,3 5,4 6,3 7,2 8,1 8,8 9,5 И 11,5 16
3 Расц. 1 -3 3 1—55 17пово- 4 Расц. 1—50 1—75 _ _ _ — — _ — _ _ — 18

О) о ротное 5 Расц. 1 -6 8 1 -9 7 2 -3 9 3 -0 2 — — — — — — — — 19
fcf Льз 6 Раец. 1—90 2 -2 1 2—69 3—40 4 -2 7 4 -9 8 5 -6 9 6—40 6 -9 5 7—51 8—69 9 -0 9 20
та
S' таtdяО К
*чС

нCU(У Н. вр. 3,4 3,9 4,8 6 7,6 8,8 10 11 12 13 15 16 21
4S 03 3 Расц. 1 -8 9 2—16 .— —. — — — — — 22
Од непово- 4 Расц. 2—13 2—44 23
Со рогное 5 Расц. 2 -3 9 2 -7 4 3—37 4—21 — — — — — — — — 24
сио
о

6 Расц. 2—69 3—08 3—79 '- 7 4 6—00 6—95 7—90 8 -6 9 9—48 10—27 11—85 12—64 25

та
X Н. вр. 4,7 5,6 6,8 8,6 11 12,5 14 16 17,5 19 22 23 26

Горизонталь 3 Расц. 2—66 3—11 — — . — — — — — — — 27
ное непово 4 Расц. 3—00 3—50 — — — — — — — — — — 28

ротное 5 Расц. 3—37 3—93 4—77 6—04 — — -— — — — — —. 29
6 Расц. 3—79 4—42 5—37 6—79 8—69 9 -8 8 11—06 12-64 13-83 15-01 17-38 18-17 30

а б в г д е ж 3 и к л м N2
,



Т рубы  н аруж н ы м  диам етром  159—168 м м

Нормы времени и расц ен ки  на 10 стыков
Т а б л и ц а  4

Толщина стенки в м м  до
Место Положение к Пока-
сварки стыка О* О затели

Я Й 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28а. а

Н. вр. 3,2 3,6 4,4 м 6,6 7Д 8,8 9,8 11 12 13,5 15,5 I
пово 3 Расц . 1—78 2—СО 2—44 — — — — — 2

4 Расц, 2—00 2—25 2—75 _ _ _ — — — __ _ — 3<ио ротное 5 Расц . 2—25 2 - 4 5 3—09 3 - 7 9 „—. — — — — — — — 4

га
ё

йл
та

6 Расц . 2—53 2—84 3—48 4—27 5—21 6—08 6 - 9 5 7—74 8 - 6 9 9 - 4 8 1 0 -6 7 1 2 -2 5 5

СЗыЙГ4!
Кнл Н. вр. 4,5 5 6,2 7,6 9,2 11 12 13,5 15 17 19 22 6OJ
CQ не по 3 Расц . 2—59 2 - 7 8 3—44 — — — — — — — 7

<и ворот 4 Расц . 2—81 3—13 3 - 8 8 — — — — — — — — — 8ь* ное о Расц . 3—16 3—51 4—35 5—34 — — — — — — — — 9GJ
К
та

6 Расц . 3—5G 3—95 4—90 6 - 0 0 7—27 8—69 9 - 4 8 10—67 1 1 -8 5 13—43 15—01 17—38 10

£
Н. вр. 6,4 7,2 8,8 11 13 15 17,5 19,5 22 24 27 31 И

Горизонталь 3 Расц . 3—55 4—00 4—88 — — — — — — — — — 12
ное непово 4 Расц . 4—00 4—50 5—50 — — — ■— — — — — — 13

ротное 5 Расц . 4—49 5—05 6—18 7 - 7 2 — — — — — — — — 14
6 Расц. 5—06 5—69 6—95 8—69 1 0 -2 7 И —85 13—S3 1 5 -4 1 1 7 -3 8 18—96 2 1 -3 3 2 4 -4 9 15



Продолжение табл. 4

Толщина стенки а мм доМесто Положение Пока-
сварки стыка 0.0 затели

« « 4 6 8 10 12 14 16 18 50 ! 22 25 23а, о.

И. вр. 2,9 3,2 4 4,9 5,9 6,9 7,9 8,8 9,9 п 12 14 16
пово- 3 Расц. 1 -6 ! 1—78 2 -2 2 ___ .— — -__ 17

4 Расц. 1—81 2—00 2—50 _ _ _ _ _ _ — — _ 18
О) О ротное 5 Расц. 2—04 2—25 2—81 3—44 .-- — — — _ — — — 19
g JSts 6 Расц. 2—29 2—53 3—16 3—67 4—66 5—45 6—24 6—95 7—82 8 -6 9 9—48 11-06 20

свXно К
чс Аш Н. вр. 4,3

2 -3 9
4,5 5,5 6,8 8,3 9 J И 12 14 15 17 19,5 21

*й ад непо 3 Расц. 2—50 3—05 — — — — — — — — 22оX ворот 4 Расц. 2—69 2—81 3—44 — — — — — — — — — 23Vо ное 5 Расц. 3—02 3—16 3—86 4—77 — __ — — __ — — ___ 24
сьо\оо

6 Расц. 3 -4 0 3—56 4—35 5 -3 7 6—56 7 -6 6 8 -6 9 9—48 11—06 11-85 13—43 15—41 25

сг»
£ Н. вр.; 5,8 6,4 8 9,8 12 14 16 17,5 20 22 24 28 26

Г оризонталь- 3 Расц. 3—22 3—55 4—44 — — — — — — — — — 27
ное непово 4 Расц. 3—63 4—00 5 -0 0 — — — — — — — — — . 28

ротное 5 Расц. 4—07 4—49 5—62 6 -8 8 — — — — ___ — — — 29
6 Расц. 4 -5 8 5—06 6—32 7—74 9—48 11—06 12—64 13—83 15—80 17—36 18-96 22-12 30

а 6 в г Д е ж 3 и к л м Кн



Трубы наружным
Нормы времени и рас

—.
Толщина

„ =5 Поло- *с Пока-н * женме 0-0 эателиО <9 стыка 4 6 8 10 12 14 16
£ 8 0 . о.

оо Н.вр. 3,7 4,1 5 6 7,2 8,4 9,5яН 3 Расц. 2 -05 2 -2 8 2 -7 8 — —

V
о

ООн 4 Раси. 2—31 2 -5 6 3—13 — — — —
о 5 Раса. 2—60 2 -8 8 3—51 4—21 — — —

XX ос 6 Расц. 2 -9 2 3—24 3 -9 5 4—74 5-69 6 -6 4 7—51
се СО
*

•2) <У
н нОн оX Н.вр. 5,2 5,7 7 8,4 10 11,5 13
о VСО но 3 Расц. 2—83 3—16 3—89 — — —s Оно 4 Расц. 3 -2 5 3—56 4—38 _ — — .—
<ин а 5 Расц. 3—65 4—00 4-91 5 -9 0 — — —
оо с 6 Расц. 4—И 4—50 5—53 6—64 7 -9 9 9 -0 9 10—27
S я

X
к

1э Н.вр. 7,4 8,2 10 12 14 17 19
н (3 О2 о 3 Расц. 4—И 4—55 5—55 — — — —
X я о  «•* г 4 Расц. 4—63 5—13 6 -2 5 — — — —
со£ 5 о 5 Расц. 5—19 5—76 7 -0 2 8—42 — — .—
Он j  м* 

0 6 Расц. 5—85 6 -4 8 7 -9 0 9 -4 8 11-06 13—43 15-01
и Е

оО Н. вр. 3,3 3,7 4,5 5,4 6,5 7,6 8,6
н 3 Рагц. 1—83 2—05 2—50 —
оОн 4 Раса. 2—06 2—31 2-81 — — — —

аО о 5 Расц. 2—32 2 -6 0 3—16 3—79 — — —
*
псо

Ялегсо
ос 6 Расц. 2—61 2—92 3 -5 6 4—27 5—14 6—00 6—79

3 tdЯ оон нРн о Н. вр. 4,7 5,2 6,3 7,6 9,1 10,5 12
е CU

00 о 3 Расц. 2—61 2—89 3—50 — — —
« Он 4 Расц. 2 -9 4 3 -2 5 3—94 — — — —
о: ffi 5 Расц. 3—30 3 -6 5 4—42 5—34 — — —&*о с 6 Расц. 3—71 4—11 4 -9 8 6 -0 0 7 -1 9 8 -3 0 9—48о*о X
>оо
со J3 иЧ еэ Н. вр. 6,6 7,4 9 11. 13 15 17
X W с Н г2S 3 Расц. 3—66 4—И 5-00 — — — —Я \ О ‘з г 4 Расц. 4—13 4—63 5—63 — — — —

со ■s ,с ог-\ 5 Расц. 4 -6 3 5—19 6—32 7—72 — — —
§■; 6 Расц. 5—21 5—85 7-11 8-69 10-2711-85 13—43
£  :С

а б в Г д е Ж
1

50

диаметром 194 м м  
цекки  на 10 стыков

Т а б л и ц а  5

стенки в мм до

18
1

20 22 25 23 30 32 34 36

10,5 12 13 15,5 18 19 21 23 25 1
— — — — — — — — — 2
— — — — — — — — 3
__ — — — .— _ — — _ 4

8—30 9—48 10—27 12—25 14-22 15—91 16-59 18-17 19—75 5

14,5 17 18 22 25 27 29 32 35 6
— — — — — — — — — 7
— — — — — — — — — 8
_ — _ _ _ _ _ _ 9

11-46 13-43 14-22 17-38 19—75 21-33 22-91 25—28 27-65 10

21 24 26 31 36 38 42 46 50 11
— — — — — — — — — 12
— — — — — — — — — 13
_ _ _ _ _ _ _ _ _ 14

16-59 18—96 20—54 24-49 28—44 30-02 33—18 36-34 39—50 15

9,5 И 11,5 14 16 17 19 21 23 16
— — — — — — —г — — 17
— — — — — — — — — 18
_ _ — — — _ — — _ 19

7-51 8-69 9—99 11-06 12—64 13—43 15-91 16—59 18—17 20

13 15 16 19,5 23 24 26 27 32 21
_ _ ._ — — _ _ — _ 22
— — — — — — — — — 23
_ _ _ — — — _ — _ 24

10-27 11—85 12—64 1.5—41 18—17 18—96 20-54 21-33 25-28 25

19 22 23 28 32 34 38 42 46 26
— — — — — — — — — 27
— — — — — — — — — 28
_ _ _ _ — _ — — _ 29

15—91 17-38 18—17 22-12 25—28 26—86, 30-02
I

33-18 36-34 30

3 и к л м и 0
" 1

Р Ns

51



Трубы наружным
Нормы времени и рас

М
ес

то
 

св
ар

 ки

Поло
жение
стыка

Ра
зр

яд
ра

бо
т Пока

затели
Толщина

4 6 8 10 12 14 16

Н
а 

м
ес

те
 м

он
та

ж
а

о>оX-ЛЧтаМXно.<и
СО

аоXноа.оCQОС

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

4,1
2 -2 8
2 -  56 
2 -8 8
3— 24

4,6
2— 55 
2—88
3 -  23 
3 -6 3

5,5
3 -0 5
3—44
3— 86
4 -  35

6,5
3 -  61
4 -  06
4— 56
5— 14

7,9

5— 55
6 -  24

9

6— 32
7 -  11

10,5

7— 37
8 -  30

<иОXноа,ошОБ

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

5,7
3—16
3 -  56
4— 00 
4—50

6,4
3— 55
4 -  00
4— 49
5— 06

7,7
4 -2 7
4— 81
5— 41
6— 08

9,1
5—05
5 -  69
6 -  39
7 -  19

11

7 -  72
8— 69

12,5

8 -  78
9 -  88

14,5

10—18 
И —46

к о  
3 g ш н g о
о а р 2 33 о Л
о $
U 35

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

8,2
4— 55
5— 13
5 -  76
6— 48

9,2
5—11
5— 75
6— 46
7— 27

11
7—22
6 -8 8
7— 72
8 -  69

13

8 -  13
9 -  13

1 0 -  27

16

11— 23
12— 64

18

12-64
14-22

21

16—59

Н
а 

сб
ор

оч
но

й 
пл

ощ
ад

ке

ооXJ3чтаМБно.<иСО

ООXИоа.осоос

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

3,7
2 -0 5
2—31
2 -6 0
2—92

4,2
2—33
2 -6 3
2— 95
3— 32

4,9
2 -  72
3 -  06 
3—44 
3 -8 7

5,8
3 -2 2
3— 63
4 -  07 
4 -5 8

7,1

4 -  98
5 -  61

8,1

5 -  69
6— 40

9,4

7—43

&JоXноО*осоо„ Б О) X

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

5,2
2 -  89
3— 25
3 -  65
4— 11

5,8
3—22
3 -  63
4— 07 
4 -5 8

6,9
3 -  83
4 -  31
4 -  84
5— 45

8,2
4 -  55
5— 13
5— 76
6 -  48

9,9

6 -  95
7— 82

11

7 -  72
8 -  69

13

9—13
10—27

ч 4« Й 4)
Ё |  S
1 s S
5.Ы О.

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

7,4
4—11
4 -  63
5 -  19
5—85

8,4
4 -  66
5— 25
5— 91)
6 -  64

9,8
5— 44
6— 13 
6 -8 8
7— 74

11,5
6 -  38
7— 19
8 -  07
9— 09

14

9 -8 3
11—06

16

1 1 -  23
12— 64

19

13-34
15—01

а б в г д е ж

52

диаметром 219 м м  

ценки на 10 стыков
Т а б л и ц а  6

стенки в м м  до

1 18
20 22 25 28 30 32 34 36

11,5 13 14 16,5 19,5 21 24 26 29 1
__ _ — _ _ _ __ 2

— — — — — — — — — 3

9 -0 9 10—27 11—06 13—04 15-41 1 6 -59 18-96 20—54 22-91
4
5

16 18 19,5 23 27 29 34 36 41 6
7
8
9

101 2 -64 1 4-22 15-41 18-17 21—33 22—91 2 6 -8 6 28—44 32—39

23 26 28 33 39 42 48 52 58 11
12
13
14
1518—17 2 0 -5 4 22—12 26—07 3 0 -8 1 3 3 -1 8 37—92 41—08 45—82

10 11,5 12,5 15 17,5 19 22 23 26 16
17
18
19
207—90 9 -0 9 9 -8 8 11-85 13—83 15—01 17-38 1 8-17 2 0 -5 4

14 1C 17,5 21 22 26 30 33 36 21
— — — — — — — — — 22

23

11-06 12-64 13—83 16-59 1 7-38 2 0 -5 4 2 3 -7 0 2 6-07 23—44
24
25

20 23 25 30 35 38 44 40 52 26
27

— — — — — — — — — 28
29
301 5 -80 18-17 19-75 23—70 27—65 3 0 -0 2 3 4 -7 6 36—34 4 1 -0 8

3 и к л м н о п Р №

53



Трубы наружным
Нормы времени и рас

М
ес

то
св

ар
ки

Поло
жение
стыка

Ра
зр

яд
ра

бо
т Пока

затели
Толщина

4 6 8 10 12 14 16

о
О Н. Вр. 4,5 5,1 6 7 8,4 9,6 11
Sн 3 Расц. 2 -5 0 2 -8 3 3—33 3 -8 9 — _ _оо. 4 Расц. 2-81 3—19 3—75 4—37 — — —

о осо 5 Расц. 3 -1 6 3—58 4—21 4—91 5 -9 0 6—74 7—72

та

ялчто
ор 6 Расц. 3—56 4—03 4—74 5—53 6—64 7-58 8-69

S dJ
Н ир. о Н. вр. 6,3 7,2 8,4 9,8 11,5 13 15
О <ией но 3 Расц. 3—50 4—00 4—26 5—44 — — __£ о.о 4 Расц. 3 -9 4 4 -5 0 5 -2 5 6—13 — _ _
н са 5 Расц. 4—42 5—05 5—90 6 -8 8 8—07 9—13 10—53и о> £

с
аК

6 Расц. 4 -9 8 5 -6 9 6 -6 4 7 -7 4 9—09 10—27 11—85

X
Н. вр. 9 10 12 14 17 19 22

г ? <и 
2  О 3 Расц. 5—00 5—55 6 -6 6 7-77 — _

ж |о f1 н 4 Расц. 5 -6 3 6—25 7—50 8—75 — —
соК ,g о 5 Расц. 6—32 7—02 8—42 9—83 11-93 13-Т-34 15—44о,а ^ 6 Расц. 7—И 7 -9 0 9—48 11-06 13—43 15-01 17-38
и  :и

и
О Н. вр. 4 4,6 5,4 6,3 7,6 8,6 9,9XИ 3 Расц. 2—22 2—55 3—00 3—50 — —оси 4 Расц. 2—50 2—88 3 -3 8 3—94 — — —0J

О о 5 Расц. 2—8! 3—23 3—79 4—42 5—34 6—04 6-95
<у о 6 Расц. 3—16 3 -6 3 4—27 4 -9 8 6—00 6 -7 9 7 -8 2
то ЧТО
э Ed <иоч НР. о Н. вр. 5,7 6,4 7,6 8,8 10,5 12 14с ОCQ

но 3 Расц. 3—16 3—55 4—22 4—88 — .— —сио 4 Расц. 3 -5 6 4—00 4—75 5 -5 0 — — —
к ш 5 Расц, 4—00 4—50 5—34 6—18 7-37 8-42 9-83ЕГ
Са.о

са>я
6 Расц. 4—50 5—06 6 -0 0 6 -9 5 8 -3 0 9—48 11-08

(j
та Ь Н. вр. 8 9,2 11 12,5 15 17 20
X г 2 S 3 Расц. 4—44 5—U 6 - U 6 -9 4 — — —

К  к с у £ 4 Расц. 5—00 5—75 6—88 7—81 — — __
со ■ 
Я  ,*• о 5 Расц. 5 -62 6—46 7—72 8-78 10—53 11—93 14—04
Рнсо * 6 Расц. 6 -3 2 7—27 8 -6 9 9-88 11—85 13—43 15—80

33 ,

а б в г д е ж

54

диаметром 245 м м  
ценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  7

стенки в мм до

18 20 22 23 28 30 32 34 36

12 13,5 15 18 22 24 27 30 32 1
— — — — — — — — — 2
— — — — — — — — — 3
__ .— _ _ — — — — — 4

9—48 10-67 11—85 14—22 17—38 18—96 21-33 23—70 2 5-28 5

17 19 21 25 31 34 38 42 45 6
_ — — — — _ — 7

8
_ — _ — — — __ — 9

13—43 15—01 16-59 19-75 2 4 -4 9 2 6-86 30—02 3 3 -1 8 3 5-55 10

24 27 30 36 44 48 54 60 64 И
12
13

_ _ _ _ — — _ _ 14
18—96 21—33 23—70 28—44 34—76 37—92 42—66 47—40 50—56 15

11 12 13,5 16 20 22 24 27 29 16
— — — — — — — — —> 17
— — — — — — — — — 18
_ _ _ _ _ _ — _ — 19

8—69 9—48 10-67 12-64 15-80 17—38 18—S6 21-33 22-91 20

15 17 19 22 28 31 34 38 41 21
— — — — — — — — — 22
— — — — — — — — — 23
— _ _ _ — — — _ — 24

11—85 13-43 15—01 17—38 22—12 24—49 26—S6 30—02 32—39 25

22 24 27 32 40 44 48 54 58 26
— — — — — — — — — 27
— — .— — _ _ — _ _ 28
__ — _ — — — — _ — 29

17-38 18—96 21—33 2 5 -2 8 3 1 -6 9 34—76 37—92 42—66 45—82 30

3 и к л м н 0
"

Р Ns
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Н
а 

сб
ор

оч
но

й 
пл

ощ
ад

ке
 

i 
Н

а 
ме

ст
е 

мо
нт

аж
а 

I М
ес

то
Трубы наружным

Нормы времени
По

ло
же


ни

е 
ст

ык
а

Ра
зр

яд
ра

бо
т

По
ка

за


те
ли

Толщина

4 6 8 10 12 14 16

о Н. вр. 5 5,5 6,5 7,6 9 10,5 11,5X 3 Расц. 2—78 3—05 3—61 4 -2 2 5 -0 0 _ —
ор, 4 Расц. 3—13 3—44 4 -0 6 4—75 5—63 _ ___

оо о 5 Расц. 3—51 3—86 4—56 5—34 6 -3 2 7—37 8—07
яЛЧсе

оС 6 Расц. 3—95 4—35 5—14 6—00 7—И 8—30 9—09

idЯ <иНО. оS Н. вр. 7 7,7 9,1 10,5 12,5 14,5 160JСО но 3 Расц. 3—89 4 -2 7 5 -0 5 5 -8 3 6 -9 4 — —
CUр 4 Расц. 4—38 4—81 5 -6 9 6—56 7 -81 _
ш 5 Расц. 4—91 5—41 6 -3 9 7 -3 7 8—78 10—18 11—23
с<ия

6 Расц. 5 -5 3 6 -0 8 7—19 8 -3 0 9—88 11—46 12-64

Л <■э Н. вр. :о 11 13 15 18 21 23тен DS  О 3 Расц. 5—55 6 -11 7—22 8 -3 3 9—99 — —
Я гг. а: о ^ Ё 4 Расц. 6—25 6 -8 8 8—13 9—38 11-25 -__ —

S * О 5 Расц. 7—02 7—72 9—13 10-53 12-64 14—74 16—15
CL Vо gU в

6 Расц. 7—90 8 -6 9 10-27 11—85 14-22 16—59 18-17

Оо Н. вр. 4,5 4,9 5,8 6,8 8,1 9,4 10
н 3 Расц. 2—50 2 -7 2 3—22 3—77 4—50 _
оси 4 Расц. 2 -8 1 3—06 3—63 4—25 5—06 — —4J

О
оЕй 5 Расц. 3—16 3—44 4—07 4 -7 7 5 -6 9 6—69 7—02X

чга
ос 6 Расц. 3 -5 6 3 -8 7 4—58 5—37 6—40 7 -4 3 7—90

К онCU оX Н. вр. 6,3 6,9 8,2 9,6 И 13 14оСО Ио 3 Расц. 3—50 3—83 4—55 5 -3 3 6 -11 ___ —
сио 4 Расц. 3—94 4—31 5 -1 3 6—00 6—88 — —
» 5 Расц. 4—42 4—84 5—76 6 -7 4 7 -7 2 9—13 9—83
X«иX

6 Расц. 4—98 5—45 6 -4 8 7 -5 8 8—69 10-27 11-06

1•Л•ч
10 Н. вр. 9 9,8 Н,5 13,5 16 19 20

S 2 ё 3 Расц. 5—00 5—44 6 -3 7 7—49 00 1 со со ___ —
*йо 4 Расц. 5—63 6 -1 3 7—19 8—44 10—00 _ —Ля 11 о

и си 5 Расц. 6—32 6 -8 8 8 -0 7 9—48 11—23 13-34 14—04
ЛоU

эЕ 6 Расц. 7.-11 7—74 9—09 10-67 12-64 15—01 15—80

а б в г Д е ж

56

диаметром 273 м м  
и расценки на 10 стыков

Таблица 8

стенки в мм до

57



Трубы наружным
Нормы времени

о в*CJ <3
S3

% и о *j

со

о  **С й>н

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

5,5
3—05
3 -4 4
3— 86
4— 35

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

V
4 -2 7
4— 81
5— 41
6— 08

6
3—33
3 -  75
4— 21 
4—74

7
3— 89
4 -  38
4— 91
5— 53

В,4
4 -  66
5— 25
5 -  90
6— 64

9,8
5— 44
6— 13 
6—88
7— 74

ю

8.2
4— 55
5— 13
5— 76
6— 48

Толщина

16

9,6
5 -  33
6 —  0 0
6— 74
7— 58

11

7— 72
8— 69

11,5
6 -  38
7 -  19
8— 07
9— 09

13
7— 22
8— 13
9— 13

10— 27

15

10— 53
1 1 -  85

12,5

8 -  78
9— 88

17,5

12— 29
1 3 -  83

к ®
£ о g 5 е  о ± <и аз 2  s  и 
я  °  
§«2 Л  о 2 г И

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

11
6—11
6 -8 8
7— 72
8 -  69

12
6— 66
7 -  50
8 -  42
9 -  48

14
7— 77
8 -  75

16 19
8—88 10—55

10-00
9—83 11—23 

11-06 12-64

11-88
13—34
15—01

22

15—44
17—38

25

17—55 
19—75

очк
«г
о
ЕСSTоа,о\ои

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

4,9
2— 72
3— 06 
3—44 
3—87

5,4
3 -0 0
3—38
3 -  79
4— 27

6,3
3—50
3 -  94
4— 42 
4—98

7,4
4—11
4— 63
5— 19 
5—85

8,6
4— 77
5— 38
6— 04 
6—79

9,9

6— 95
7— 82

П. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

6,9
3 -  83
4— 31
4— 84
5— 45

7,6
4 -2 2
4— 75
5— 34
6—  20

8,8
4 -  88
5 -  50
6 -  18 
6—95

10
5— 55
6— 25
7— 02 
7—90

12
6 -6 6
7— 50
8— 42
9— 43

14

9—83
11—06

И

7— 72
8 -  69

15

1 0 -  53
11— 85

f. о
«3 g  4J
а: £  к
О  S£ Н 
со *  О

£ 2

Н. вр. 
Расц.

9,8
5—44

Расц. 6—13 
Расц. 6 -8 8  
Расц. 7—74

11
6 -11
6 -8 8
7— 72.
8 -  69

12,5
6— 94
7— 81
8 -  78
9 -  88

14,5
8— 05
9 -  06 

10-18 
11—46

17 20
9—44 

10-63 
П—93 14—04 
13—43 15—80

22

15—44
17—38

ж

58

диаметром 299 м м  
и-расценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  9

стенки в мм до

18 20 22 25 28 30 32 34 36

14 15,5 17 21 26 29 33 37 40 1
— — — — — — — — — 2
— — — — — — — — — 3
__ — _ _ _ _ _ _ — 4

11-06 12—25 13—43 16-59 20—54 22—91 26—07 29-23 31—60 5

19,5 22 24 29 36 41 46 52 56 6
— — — — — — — — — 7— — — — — — — — — 8— — — — — — _ __ — 9

15—41 17—38 18-96 22-91 28—44 32-39 26—34 41—08 44-24 10

28 31 34 42 52 58 66 74 80 11— — — — — — .— — — 12
— — — — — — — — — 13— — _ — — _ — _ _ 14

22-12 24—49 го 0 1 S за—is 41—08 45—82 52—1.4 58—46 63-20 15

12,5 14 15 19 23 26 30 33 36 16— — — — — — — —• — 17— — — — — — — — — 18_ _ — — _ _ __ __ 19
9 -8 8 11—06 11—85 15-01 18—17 20-54 23-70 26—07 28—44 20

17,5 .19,5 21 26 32 36 41 47 50 21
— — — — — — — — 22
— — — — — — — ■— — 23
— — — — — __ — __ __ 24

13-83 15—41 16-59 20—54 25—28 28—44 32—39 37—13 39—50 25

25 28 30 38 46 52 60 66 72 26
'— — — —- — — — —■ —. 27
— — — — — — — — — 28
— — — — — — — —. __ 29

19-75 22-12 23-70 30-02 S6—34 41-08 47-40 52—14 56-88 30

3 и к л м н 0 п Р №

59



Трубы наружным
Нормы времени

| М
ес

то
 

1 с
ва

рк
и

По
ло

же


ни
е 

ст
ык

а

Ра
зр

яд
ра

бо
т

По
ка

за


те
ли

Толщина

4 6 8 10 12 и 16

Н
а 

ме
ст

е 
мо

нт
аж

а

ооЖJ3ез03КЖиCU<иСО

оожиоCUосоок

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Рзсц. 
Расц. 
Расц.

5,9
3—27
3 -  69
4— 14 
4 -6 6

6,5
3— 61
4 -  06
4— 56
5— 14

7,5
4—16
4— 69
5— 27 
5 -9 3

8,6
4— 77
5— 38
6— 04 
6—79

10
5— 55
6— 25
7— 02
7—S0

11,5

8— 07
9 -  09

13

9— 13
1 0 -  27

—4>ожноОмосоосCJж

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

8,3
4 -  61
5— 19
5 -  83
6 -  56

9,1
5—05
5— 69
6— 39
7— 19

10,5
5 -  83
6 -  56
7 -  37
8 -  30

12
6— €б
7— 50
8— 42
9— 48

14
7— 77
8— 75
9— 83 

11—06

16

1 1 -  23
1 2 -  64

18

12-64
14-22

2 со
2 2 % 
s a g« ~ о 

£. *

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

12
6 -6 6
7— 50
8— 42
9— 48

13
7— 22
8— 13
9— 13 

10-27

15
8— 33
9 -  38

10— 53
11— 85

17
9—44

1 0 -  63
11— 93 
13-43

20
11—10
12—50
14— 04
15— 80

23

16-15
18-17

26

18-25
20-54

Н
а 

сб
ор

оч
но

й 
пл

ощ
ад

ке

О
J3езосИ
КнРчQJ
СО

<иож
оСиосоож

оо
Иосиосоожо

3
4
5
6

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц, 
Расц. 
Расц.

5,3
2 -  94
3— 31
3 -  72
4 -  19

5,6 
3—П 
3—50
3— 03
4— 42

6,8
3 -  77
4— 25
4— 77
5 -  37

7,7
4—27
4— 81
5— 41
6— 08

9
5—GO 
5 -6 3с. чо
7-11

10

7—02
7 -9 0

11,5

С-07
9 -0 9

И. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

7,4
4—И
4 -  63
5 -  19
5—S5

8,2
4 -  55
5— 13
5— 76
6— 48

9,4
5—22
5 -  88
6— 60 
7—43

11
6-11
6 -8 8
7— 72
8 -  69

12,5
6— 94
7— 81
8 -  78
9 -  83

14

9-83
11—06

16

11— 23
12— 64

1 1Л ь4 о « си 
и  оа св oj
о о оМ с Я5Оч &>О о [_ ж

оо
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

10,5
5 -  83
6 -  56
7 -  37
8 -  30

11,5'
6 -  38
7 -  19
8— 07
9— 09

13,5
7— 49
8— 44
9— 48

10— 67

15
8 -  33
9— 38

10— 53
1 1 -  85

18
9—99

11— 25
12— 64 
14—22

20

14—  04
1 5 -  80

23

16—15
18-17

а б в г д е ж

60

диаметром 325 м м  
и расценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  10

стенки в м м  до

1S 20 22 25 23 30 32 34 36

14,5 16,5 18,5 22 28 32 36 41 44 1
— — — — — — — ■— —
_ _ _ _ _ — — _ — 3

10-18 11—58 _ _ _ — — __ _ 4
11-46 13—04 14-62 17—38 22-12 25-28 28—44 32—39 34-76 5

20 23 26 31 39 45 50 57 62 6
— — — — — — — ■— — 7
.— _ _ _ _ _ — .— — 8

14—04 16—15 _ _ _ _ — —* — 9
15—80 18—17 20-54 24—49 30—81 35—55 39—50 45-03 48-98 10

29 33 37 44 56 64 72 82 88 11
— _ _ — — — —- — —. 12
_ _ _. _ _ — — — _ )3

20-36 23—17 —. — — — — — — 14
22—91 26—07 29—23 34-76 44—24 50—56 56—88 64—78 69—52 15

13 15 16,5 20 25 29 32 37 40 16
— — — — — — — — — 17
_— _ _ — _ — ■— .— _ 18

9 -1 3 10—53 _ _ _ — — — _ 19
10-27 11—85 13—04 15—80 19-75 22-91 25-28 29—23 31-60 20

18 21 23 28 35 41 45 51 56 21
— — — — — — — — — 22
_ _ _ — —. — — •— _ 23

12-64 14—74 _ — _ _ — — _ 24
14-22 16—59 18-17 22-12 27-65 32-39 35—55 40—29 44—24 25

26 30 33 40 50 58 64 74 80 26
— — — — — — — — — 27
_ _ — — — — — — — 28

18—25 21-06 — — _ — .— _ 29
20-54 23—70 26—07 31—60 39—50 45—82 50—56 58—46 63-20 30

3 и к л м н о п Р Ха

61



Трубы наружным

Нормы времени

М
ес

то
св

ар
ки

По
ло

же


ни
е 

ст
ык

а

Ра
зр

яд
ра

бо
т

По
ка

за


те
ли

 
1

Толщина

4 6 8 10 12 и 16

Н
а 

ме
ст

е 
мо

нт
аж

а

оЯлччхк(-а,<иCQ

4)оЯносхооов

3
4
5
6

Н. Вр. 
Расц. 
Раса. 
Расц. 
Расц.

6,8
3— 77
4— 25
4— 77
5 -  37

74
4-11
4 -  63
5— 19
5-85

8,4
4— 66
5 -  25
5— 90
6 -  64

9,8
5— 44
6— 13 
6-88
7— 74

11,5
6— 38
7— 19
8— 07
9— 09

13

9—13
10—27

14,5

10—18
11-46

ооя(-■осхоСОовов

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

9,5
5—27
5— 94
6— 67
7— 51

10
5— 55
6— 25
7— 02 
7 -90

11,5
6 -  38
7— 19
8— 07
9 -  09

13,5
7 -  49
8 -  44
9 -  48 

10—67

16
8-88

10—00
11— 23
1 2 -  64

18

12—64
14—22

20

14— 04
1 5 -  80

—• 1£ от Л2 О 4»g e o3 « я 
8 * g S SО* 4»о оU Я

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

13,5
7— 49
8— 44
9— 48 

10-67

14,5
8 -  05
9— 06 

10—18 
11—46

17
9—44

1 0 -  63
1 1 -  93 
13-43

19,5
10-82
12— 19
1 3 -  69 
15—41

23
12-77
14-38
16—15
18—17

26

18-25
20-54

29

20-36
22—91

1 
Н

а 
сб

ор
оч

но
й 

пл
ощ

ад
ке

1

ООXЛчгаXXнсха*СО

оовноо.осоос

3
4
5
6

И. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

6,1
3 -3 9
3— 81
4— 28 
4 -8 2

6,7
3 -  72
4— 19
4— 70
5 -  29

7,6
4—22
4— 75
5— 34
6— 00

8,8
4— 88
5— 50
6— 18
6 -9 5

10
5— 55
6— 25
7— 02 
7—90

11,5

8 -  07
9 -  09

13

9— 13
1 0 -  27

ооXносхоойов<ия

3
4
5
6

Н. вр. 
Рас»1,. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

8,6
4— 77
5— £8
6— 04
6 -7 9

9,3
5—16
5— 81
6— 53
7— 35

10,5
5 -  83
6 -  56
7 -  37
8 -  30

12
6 -6 6
7 -  50
8 -  42
9 -  48

14
7— 77
8— 75
9— 83 

11—06

16

1 1 -  23
12— 64

18

12—64
14-22

1̂ Л ч о
s i s
о о £ 
2 = оо, (D СХ
О  о U =

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

12
6—66
7— 50
8— 42
9— 48

13
7— 22
8— 13
9— 13 

10—27

15
8— 33
9 -  38

10— 53
1 1 -  85

17,5
9—71

10—94
1 2 -  29
13— 83

20
11—10
12—50
14— 04
15— 80

23

16—15
18—17

26

18-25
20-54

а б в г д е ж

62

диаметром 377—402 мм  
и расценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  11

стенки в мм до

18 20 22 25 23 30 32 34 3S

16 18,5 21 25 32 38 43 47 51 1
— — z — —*

Z
2
3

11-23 12-99 _ — — — — — — 4
12-64 14-62 16-59 19-75 25-28 30—02 33—97 37—13 40-29 5

22 26 29 35 45 53 60 66 71 6
_ — _ — ,— — — — — 7

8
15-44 18-25 — — — — — — — 9
17—38 20-54 22-91 27-65 35—55 41-87 47—40 52—14 56—09 10

32 37 42 50 64 76 86 94 100 11
_ _ _ — — — — 12
_ _ _ _ _ _ _ _ 13

22—46 25-97 _ _ _ _ _ _ _ 14
25-28 29-23 33—18 39-50 50-56 60-04 67-94 74-26 79-00 15

14,5 16,5 19 23 29 34 39 42 46 16
— — — —, — — — — — 17
— — _ _ — — _ _ _ 18

19-18 11-58 _ _ _ _ _ _ 19
11-46 13-04 15-01 18-17 22—91 26—86 30—81 33—18 36-34 20

20 23 27 32 40 48 54 59 64 21
— — — — — — — — — 22
_ — _ — — — _ _ 23

14—04 16—15 _ _ _ — _ _ _ 24
15—80 18-17 21-33 25-28 31—60 37—92 42-66 46-61 50—56 25

29 33 38 46 58 68 78 (34 92 26
— — — — — — — ■— — 27
_ — _ — —. — — _ _ 28

20—36 23-17 _ — _ _ — _ _ 29
22-91 26-07 30-02 36-34 45-82 53—72 61—62 66—36 72—68 30

3 и к л м н 0 п Р №
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Трубы наружным
Нормы времени

1 М
ес

то
 

св
ар

ки

По
ло

же


ни
е 

ст
ык

а

Ра
зр

яд
ра

бо
т

По
ка

за


те
ли

Толщина

4 6 8 10 12 14 №

Н
а 

ме
ст

е 
мо

нт
аж

а

одоXАЦ
СО*5нр.ОДСО

адОXноОноСПос

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц, 
Расц.

7,4
4—11
4 -  63
5— 19 
5 -8 5

8
4— 44
5 -  00
5— 62
6 -  32

9
5—00
5 -  63
6 -  32
7 -  11

10,5
5 -  83
6 -  56
7 -  37
8 -  30

12,5
6— 94
7— 81
8— 78
9— 88

14

9—83
11-06

15,5

10-88
12-25

а>О
ноОноССОС
адX

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

10
5 -  55
6 -  25
7 -  02 
7 -9 0

11
6-11
6 -8 8
7— 72
8 -  69

12,5
6 -  94
7 -  81
8 -  78
9 -  88

14,5
8 -  05
9 -  08 

10-18 
11—46

17,5
9—71

10-94
12— 29
13— 83

19,5

13—69
15—41

22

15—44
17—38

-
ё §
Ё S 1о «; 5
2 35 о о, ОД О*
о 2 и

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

14,5
8— 05
9— 06 

10—18 
11—46

16
8—88

10—00
11— 23
12— 64

18
9—99

1 1 -  25
12— 64 
14—22

21
11—66
13— 13
1 4 -  74 
16-59

25
13—88
15—63
17—55
19—75

28

19-66
22-12

31

21-76
24-49

Н
а 

сб
ор

оч
но

й 
пл

ощ
ад

ке

аОXАС5соМSна.<ь>СО

ооXноОнооос

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

6,7
3 -  72
4— 19
4— 70
5 -  29

7,2
4 -0 0
4— 50
5— 05 
5—69

8,1
4 -  50
5 -  06
5 -  69
6— 40

9,5
5—27
5 -  94
6 -  67
7 -  51

И
6-11
6 -8 8
7 -  72
8 -  69

12,5

8— 78
9 -  88

14

9 -8 3
11—06

а>оXнООноОос
адX

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

9,3
5—16
5— 81
6— 53
7— 35

10
5— 55
6— 25
7— 02 
7 -9 0

11
6-11
6 -8 8
7 -  72
8 -  69

13
7— 22
8 -  13
9— 13

1 0 -  27

15
8— 33
9— 38

1 0 -  53
1 1 -  85

17,5

1 2 -  29
13— 83

19,5

13-69
15—41

к ов? ЛЛ я Л О н g Оs g a  
8 * о

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

13
7— 22
8— 13
9— 13 

10-27

14
7— 77
8— 75
9— 83 

11-06

16
8—88

10-00
1 1 -  23
1 2 -  64

19
10— 55
1 1 -  88 
13—34 
15-01

22
12-21
13—75
15—44
17-38

25

17-55
19-75

28

19-66
22-12

а б В Г Д е Ж

64

диаметром 426 мм  
и расценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  12

стенки в мм до

18 20 22 25 28 30 32 34 36

17 19,5 24 29 35 43 49 54 58 1
2

11—93 13—69 16-85 20-36
— — — — Z

3
4

13-43 15-41 18-96 22-91 27-65 33-97 38-71 42-66 45—82 5

24 27 34 41 49 60 69 76 81 6
7

16—85 18-95 23-87 28-78
— — — — — 8

9
18-96 21-33 26-86 32-39 38-71 47-40 54-51 60—04 63—99 10

34 39 48 58 70 86 98 НО 115 11
12

23—87 27-38 33-70 40—72
— — — — — 13

14
26-86 30-81 37—92 45-82 55-30 67—84 77-42 86-90 90-85 15

15 17,5 22 26 32 39 44 49 52 16
17

10-53 12-29 15—44 18-25
— — — — — 18

19
11-85 13—83 17-38 20-54 25-28 30-81 34-76 38—71 41-08 20

21 25 30 37 44 54 62 68 73 21
___ ___ ___ ___ ___ _ ___ ____ 22
___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 23

14-74 17-55 21-06 25—97 ___ ___ ___ ___ __ - 24
16-59 19-75 23—70 2S—23 34—76 42-66 48-S8 53-72 57-67 25

30 35 44 52 64 78 88 98 105 26
27

21—06 24-57 30-89 36—50
— — — — — 23

29
23—70 27-65 34—76 41-08 50—56 61-62 69-52 77-42 82—85 30

3 И К Л м н 0 п Р №
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Трубы наружным 
Нормы времени рас

М
ес

то
св

ар
ки

П о л о 
ж е н и е
сты ка

Р
аз

ря
д

ра
бо

т П о к а 
за т е л и

Т о л щ и н а

4 6 S 10 | 13 14 16

Н
а 

ме
ст

е 
мо

нт
аж

а

о
о

X
«ч
оз
йй
S
н
ОиCJ

CQ

0>
О
X
н
О
(X
о
са
о

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Раса. 
Расц. 
Расц.

8,2
4— 55
5— 13
5 -  76
6 -  48

8,9
4 -  94
5 -  56
6 -  25
7 -  03

10
5— 55
6— 25
7— 02 
7-90

11,5
6 -  38
7 -  19
8 -  07
9 -  09

13,5
7— 49
8— 44
9— 48 

10-67

15 ■

10— 53
11- 85

17

11-93
13—43

С3
о
X
н
о
Ои
о
со
о
с
<и
X

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

11,5
6— 38
7— 19
8— 07
9— 09

12,5
6 -  94
7 -  81
8 -  78
9 -  88

14
7— 77
8— 75
9— 83 

11—06

16
8-88

10-00
1 1 - 23
12— 64

19
10— 55
11— 88 
13—34 
15—01

21

14—74
16—59

24

16-85
18-86

ч  о

s  !  о  
о  «  Е  
£2 33 о

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

16
8-88

10—00
11— 23
1 2 - 64

17,5.
9-71

10-94
12- 29
1 3 - 83

20
11 —  10 
12—50
14— 04
1 5 - 80

23
12—77
14—38
16-15
18-17

27
14—99
16-88
18—95
21-33

30

21-06
23-70

34

23—87
26-86

Н
а 

сб
ор

оч
но

й 
пл

ощ
ад

ке

си
О

3
4
Л
irf
5  
и  
CU 
<у

а
о
X
и
о
Л
о
ю
о
с

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

7,4
4—11
4 -  63
5 -  19 
5-85

8
4— 44
5 -  00
5 -  62
6 -  32

9
5—00
5 -  63
6 -  32
7 -  11

10
5 -  55
6 -  25
7 -  02 
7-90

12
6-66
7— 50
8— 42
9— 48

13,5

9-48
10-67

15

10— 53
11- 85

<ио
Xс-1
о
Ок
о
X
о
с
а?
X

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

10
5— 55
6— 25
7— 02 
7-80

11
6-11
6-88
7 -  72
8 -  69

12,5
6 -  94
7 -  81
8 -  78
9 -  88

14
7-77 
Б—75 
9-83 

11-06

17
9—44

10 - 63
11— 93 
13-43

19

13-34
15—01

21

14—74
16—59

g  О

s !  оЯ  X  —
о  «■> £  
m я  о
о .  а
о й

U

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

14,5
8— 05
9— 06 

10—18 
11—46

16
8-88

10-00
1 1 - 23
12— 64

18,5
9-99

1 1 - 25
12— 64 
14—22

20
11-10
12—50
14— 04
15— 80

24
13—32
15— 00
16— 85 
18—66

27

18—95
21-33

30

21-06
23-70

а б В Г Д е Ж

66

диаметром 465—478 мм  
ценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  13

стенки в мм до

18 20 22 23 28 30 32 34 36

18,5 21 26 32 39 47 53 60 64 1
— — — — — — — — 2

12-99 14-74 18—25 22—46 Z _ _ _ 4
14-62 16-59 20—54 25-28 30-81 37—13 41—87 47—40 50—56 5

26 29 36 45 55 65 74 84 90 6
7

18—25 20-36 25—27 31-59
— — — — — 8

9
20-54 22-91 28—44 35—55 43—45 51-35 58-46 66-36 71-10 10

37 42 52 64 78 94 105 120 130 И
12

25—97 29-48 36—50 44-93
— -- ' — — — 13

14
29—23 33-18 41-08 50-56 61-62 74-26 82—95 94-80 102—70 15

1.6,5 19 23 29 35 42 48 54 58 16
— — — — — — — — — 17

18 
1911—58 13-34 16-15 20—36 Z _ _ _

13—04 15—01 18-17 22-91 27-65 33-18 37—92 42-66 45-82 20

23 26 32 40 49 58 66 75 81 21
22

16-15 18-25 22—46 28-08
— — — — — 23

24
18-17 20-54 25-18 31-60 38-71 45—82 52-14 59-25 63-99 25

33 38 46 58 70 84 96 110 115 26
— — - — - - — — — — 27

28 
2923-17 26-68 32-29 40-72 Z Z

26—07 30—02 36-34 45-82 55-30 66-36 75—84 86-90 90—85 30

3 И К л м н О п Р №
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Трубы наружным диаметром 529—630 мм
Нормы времени и расценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  14

Место Положение 
сварки стыка

CJох

w
*езИ
О

XО
СПXр*оU,

<и2J
О
ОXл<4<3ь

<иоX(-оо.оCQ
ОX'

Наружный диаметр труб в м м

Раз* Пока- 520 1
1 630

ряд
работ зателн Толщина стенки в м м  до

4 6 8 10 12 14 4 6 1 8 10 | 12 14

Н. вр. 9,4 10 и 13 15 16,5 10 11 12,5 14,5 17 19 1
3 Расц. 5—22 5-5 5 6-11 7-22 8—33 — 5—55 6-11 6—94 8-05 9-44 — 2
4 Расц. 5—88 6—25 6—88 8 -1 3 9—38 — 6 -25 6-8 8 7—81 9 -06 10-63 — 3
5 Расц. 6—60 7—62 7-72 9 -13 10—53 11-58 7—02 7—72 8—78 10-18 11—93 13-34 4

1
6

1
Расц. 7—43 7-90 8 -6 9 10—27 11—85 13—04 7—90 8-6 9 9-8 8 11—46 13-43 15-01 5

Н. вр. 13 14 15 1 18 21 23 14 15 17,5 20 24 27 6
3 Расц. 7—22 7-77 8-33] 9 -99 11—66 — 7—77 8—33 9—71 11-10 13—32 — 7
4 Расц. 8—13 8 -7 5 9—38 11—25 13—13 ._. 8—75 9—38 10—94 12-50 15—00 _ 8
5  ' Расц. 9—13 9—83 10-53 12—64 14—74 16-15 9 -8 3 10-53 12-29 14-04 16-85 18-65 9
6 Расц. 10-23 11—06 11—85 14-22 16-59 18—17 11—06 11—85 13—83 15-80 18-96 21-33 10

1
Н. вр. 19 20 22 26 30 33 20 22 25 29 34 38 11

3 Расц. 10—55 11—10 12—21 14—43 16-65 — 11—10 12—21 13—88 16—10 18-87 _ 12
4 Расц. 11-88 12-50 13—75 16-25 18—75 __ 12—50 13—75 15-63 18—13 21-25 _ 13
5 Расц. 13—34 14—04 15—44 18—25 21—06 23—17 14—04 15—44 17-55 20—36 23-87 26-68 14
6 Расц. 15—01

1

15—80 17—38 20—54 23—70 26-07 15—80 17—38 19—75 22—91 26—86 30—02 15



Продолжение табл. 14

Место
сварки

Положение
стыка

Раз
ряд

работ
Пока
затели

Наружный диаметр труб в м м

529 11 630.
Толщина стенки в м м  до

4 6 8 го 12 !* 14 4 6 8 10 12 14

CJ
и
Исб
£
О
Ч
tr

о
3
3*
о
&)
о

\о

О)
о
3  
J3
4
сС
м
X
н
Рч
С'

CQ

CD
О
Я
н
о
Ои
О
00
о
с

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц*

8,5
4 —  7 2
5 —  31
5 —  97
6 —  72

9
5 — СО
5 —  63
6 —  3 2
7 —  11

9,9
5 -  4 9
6 -  19
6 -  95
7 -  8 2

11,5
6 —  38
7 —  19
8 —  07
9 —  09

13,5
7,49

8 —  44
9 —  48,

10—  67

15

’ 1 0 - 5 3  
11— 8 5

9
5 — 00
5 -  63
6 -  32
7 -  11

9,9
5 —  4 9
6 —  19
6 -  95
7 -  8 2

и

6 - 1 1
6 - 8 8
7—  72
8 -  6 9

13
7 -  22
8 -  13
9 -  13 

1 0 - 2 7

15
8 -  3 3
9 —  38

10—  53
11—  85

17

1 1 - 9 3
1 3 - 4 3

16
17
18
19
2 0

1
н
о
о-
о  4> 
са о  
о  я  
к
X

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

12
6 - 6 6
7 -  5 0
8 -  4 2
9 -  4 8

12,5
6 —  9 4
7 —  81
8 —  78
9 —  88

14
'7 — 77
8 —  75
9 —  83  

1 1 - 0 6

16
8 - 8 8

10— 0 0
11—  23
12—  6 4

19
10—  55
1 1 -  88 
13— 34 
15— 01

21

14— 74
1 6 - 5 9

12,5
6 -  9 4
7 -  81
8 —  78
9 —  8 8

14
7 -  77
8 -  75
9 -  8 3  

11— 06

15
8 -  3 3
9 —  38

10—  53
11—  8 5

18
9 — 99

11—  25
1 2 -  64  
14— 2 2

21
11— 6 6
1 3 -  13
14—  7 4  
1 6 - 5 9

2 4

1 6 - 8 5
18— 9 6

21
22
23
2 4
2 5

(D

ЕС
т 4 ч  g Н. вр. 17 18 20 23 27 30 18 20 22 26 30 34 26
»-1—(

s § S 3 Расц. 9 - 4 4 9 - 9 9 11— 10 12— 77 14— 9 9 — 9 — 9 9 И - 1 0 12— 21 1 4 - 4 3 1 6 - 6 5 — 2 7

ё  а £ 4 Расц. 10— 6 3 11— 25 12— 5 0 1 4 — 38 1 6 - 8 8 — 11— 25 1 2 - 5 0 13— 75 1 6 - 2 5 18— 75 — 28
СП *
X  .̂  о.* о. 5 Расц. 11— 93 12— 64 14— 0 4  16— 15 18— 95 2 1 —  0 6 12— 6 4 14— 0 4 15— 44 18— 25 2 1 - 0 6 2 3 — 87 29

О О 
L— X

6 Расц. 1 3 - 4 3 14— 22 15— 8 0  18— 17 2 1 — 33 2 3 - 7 0 14— 22 15— 8 0 17— 38 2 0 - 5 4 2 3 - 7 0 2 6 — 86 30

а
6 11 в 1i г  !I д  1

1 е ж  1 3 и
■  11 л

м N2



Трубы наружным диа
Нормы времени и рас

Sи 5 Наружный'''
св
5 Поло- о ' в. Пока- 720

8
жение
стыка Wо. затели Толщина

ОS Я 6 8 10 12 14 16 18

о Н. вр. 12 13,5 16 19 22 25 29
рч 3 Расц. 6 -6 6 7—49 8 -8 8 10—55 _ _ _

Vо
а« 4 Расц. 7—50 8—44 10—00 11-88 — _ _
о 5 Расц. 8—42 S—48 11—23 13—34 15—44 17—55 20—36

л ос 6 Расц. 9 -4 8 10-67 12-64 15—01 17—38 19—75 22-91
СО «0
Я S а
н Л- Н. вр. 17 19 22 27 31 35 41о СО о 3 Расц. 9—44 10-55 12-21 14-99 _ _ _

Рно 4 Расц. 10—63 11—88 13—75 16-88 _ _ _
н ело 5 Расц. 11-93 13—34 15—44 18—95 21-76 24-57 28-78
оS

а<УS
6 Расц. 13-43 15-01 17—38 21—33 24—49 27-65 32-39

X дg
1э Н. вр. 24 27 32 38 44 50 58S о 2 о 3 Расц. 13-32 14—99 17-76 21—09 _ _

3 5 2 4 Расц. 15—00 16-88 20—00 23—75 _ _ _
•Я * о 5 Расц. 16—85 18—95 22-46 26-68 30-89 35—10 40-72
о О 6 Расц. 18—96 21-33 25-28 30-02 34—76 39—50 45-82U с

<ио Н. вр. 11 12 14,5 17 20 23 26
н 3 Расц. 6-11 6—66 8-05 9-44 _ _ _

оО
оа< 4 Расц, 6—88 7—50 9-0610—63 — _ _
о 5 Расц. 7 -7 2 8-42 10-1811-93 14—04 16-15 18-25аfct яд ос 6 Расц. 8-69 9—48 11—46 13—43 15—80 18-17 20—54

g со
О 5 о
(5 нся я Н. вр. 15 17 20 24 28 32 37
£5 Cl)оэ но 3 Расц. 8—33 9-44 11—10 13—32 — _ _
О CL.о 4 Расц. 9—38 10—63 12—5015—00 — _ _
гг аэ 5 Расц7 10—53 11-93 14-04 16—85 19-66 22-46 25-97
а* с 6 Расц. 11-85 13—43 15—89 18—96 22—12 25-28 29-23

\о X
<од й  о Н. вр. 22 24 29 34 40 46 52

Й я о 3 Расц. 12—21 13-32 16-1018-87 _ __ _
о S Й 4 Расц. 13-75 15-00 18—13 21—25 _ _ _

5 Расц. 15—44 16-85 20-3623-87 28—08 32-29 36—50
ОU

Эс 6 Расц. 17-38 18-86 22-91 26-56 31-60 36—34 41-08

а б В Г д е jж 4

70

метром 720—820 мм 
ценки на 10 стыков

Т аб л и ц а  15
диаметр труб в мм

1 820

стенки в мм до

20 6 8 10 12 14 16 13 20

34 13.5 15 18 ■ 22 24 27 33 39 1
— 7-49 8-33 9—99 12-21 — — — — 2
— 8-44 9—38 11—25 13—75 — — — — 3

23-87 9-48 10—53 12-64 15—44 16—85 18-95 23-17 27-38 4
26—86 10-67 11-85 14-22 17—38 18-96 21—33 26-07 30-81 5

47 19 21 25 31 34 38 46 54 6
— 10—55 11-66 13-88 17-21 — — — — 7
— 11-88 13-13 15-63 19—38 — — — — 8

32—99 13-34 14-74 17-55 21-76 23—87 26-68 32-29 37-91 9
37—13 15—01 16-59 19-75 24—49 26-86 30—02 36-34 42-66 10

68 27 30 36 44 48 54 66 78 11
___ 14—99 16—65 19-98 24—42 — — — — 12
— 16-88 18-75 22—50 27-50 — — — — 13

47-74 18—95 21—06 25-27 30-89 33-70 37-91 46-33 54-76 14
53—72 21-33 23—70 28-44 34-76 37—92 42-66 52-14 61-62 15

31 12 13,5 16 20 22 24 30 35 16
— 6-66 7-49 8—88 11-10 — — — — 17
— 7-50 8—44 10-00 12—50 — — — — 18

21-76 8-42 9—48 11-23 14—04 15-44 16-85 21-06 24-57 19
24-49 9-48 10—67 12-64 15—80 17—38 18—98 23-70 27-65 20

42 17 19 22* 28 31 34 41 48 21
— 9—44 10—55 12-21 15—54 — ___ ___ ___ 22
— 10-63 11—88 13-75 17-50 — — ___ — 23

29-48 11-93 13—34 15-44 19-66 21-76 23-87 28-78 33-70 24
33-18 13-43 15—01 17-38 22—12 24-49 26-86 32-39 37-92 25

62 24 27 32 40 44 48 60 70 26
— 13-32 14—99 17-76 22-20 — — — — 27
— 15-00 16-88 20—00 25-00 — — — — 28

43-52 16—85 18—95 22-46 28—08 30—89 33-70 42-12 49—14 29
48—98 18—96 21—33 25-28 31—60 34—76 37—92 47—40 55-30 30

1 3 ■ • Л М н 0 п Р №

71



Трубы наружным диа
Нормы времени и рас

X« но Наружный
&
5 Поло- све- Пока- 9‘20

они
жение
с ты к а

чо;с. зателн Толщина
о сеа. 6 8 m 12 14 16 IS

0J
о Н. вр. 14,5 16,5 19,5 24 27 31 37Xн 3 Расц. 8—05 9—16 10—82 13—32 _ — ___
оо. 4 Раси. 9—06 10-31 12-19 15—00 — — —4J

О о 5 Расц. 10—18 11—58 13—68 16-85 18—95 21—76 25—97

«3
XА*?га

ос 6 Расц. 11-46 13-04 15—41 18—96 21—33 24—49 29—23
асо S «иь-X нр. оX Н. вр. 20 23 27 34 38 43 52

О й> н
о 3 Расц 11—10 12-77 14-99 18—87 — — —
о<
о 4 Расц. 12—50 14—38 16-88 21—25 — ___ ___

н CQ 5 Расц. 14—04 16—15 18—S5 23—87 26-68 30-19 36—50
о
2

с
О) 6 Расц. 15-80 18—17 21-33 26—86 30—02 33—97 41—08
X

X
■А
5 D_____ Н. вр. 29 33 39 48 54 62 74га
И §  «J

2 о 3 Расц. 16-10 18-32 21-65 26—64 — ___ _
Я  |- | а*о «  £ 4 Расц. 18—13 20—63 24—38 30—00 — — ___
га
к *» Q 5 Расц. 20— 36|23— 17 27—38 33—70 37—91 43-52 51—95
о*о

и .
0
S

6 Расц. 22-91]26-07 
1

30-81 37-92 42-66 48-98 58—46

о Н. вр. 13 15 17,5 22 24 28 33
н 3 Расц. 7-22 8 -3 3 9-71 12-21 — ___ ___
о
О ч 4 Расц. 8 -13 9-38 10-94 13—75 — ___ .— .

о о
CQ

е;ЧУ Расц. 9-13 10—53 12-29 15-44 16-85 19-66 23—17
« X

А ос 6 Расц. 10—27 11— 85 13-83 17-38 18-96 22-12 26-07
га

0 са
О <и

с
н
о ,

о
X Н. вр. 1S 21 25 31 34 39 47

в
о>

СО
но 3 Расц. 9—99 И —66 13-88 17-21 — — —

О Очо 4 Расц. 11-25 13-13 15—63 19-38 — — ___

У га 5 Расц. 12—64:14—74 17—55 21-76 23—87 27-38 32-69
О
С ио

ю

XоX
6 Расц. 14—22|16—59 19—75 24—49 26-86 30-81 37—13

га л / к <1э Н. вр. 26 30 35 44 48 56 66
н <г  <и 

2 О 3 Расц. 14—43 16-65 19—43 24—42 _ _ _
t

О  с
- яз
г § 4 Расц. 16-25 18—75 21—88 27—50 _ .— _«.•j |с о . о. 5 Расц. 18-25 21-05 24—57 30-89 33—70 39-31 46—33(-Ц шо о 6 Расц. 20-54 23—70 27-65 34—76 37—92 44—24 52-14и  •£

1 a
б в г д е Ж

72

метром 920—1020 м м  
ценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  16
диаметр труб в мм

j 1020

стенки в Mai до

20 6 8 10 12 14 16 18 20

44 16 18 21 26 30 34 41 49 1
.— 8-88 9—99 11-66 14-43 — — — — 2
_ 10-00 11-25 13-13 16—25 _ — — — 3

30—89 11-23 12-64 14—74 18—25 21-06 23-87 28-78 34-40 4
34-76 12-64 14-22 16—59 20—54 23-70 26—86 32-39 38-71 5

61 22 25 29 36 42 48 57 68 6
_ 12-21 13-88 16-10 19—98 _ _ — — 7
— 13-75 15-63 18—13 22—50 _ _ — — 8

42-82 15-44 17—55 20-36 25—27 29-48 33-70 40-01 47-74 9
48-19 17—38 19-75 22-91 28—44 33-18 37-92 45-03 53—72 10

88 32 36 42 52 60 68 82 98 11— 17—76 19—98 23-31 28—86 _ — — — 12
— 20—00 22—50 26-25 32-50 _ — _ _ 13

61-77 22—46 25-27 29—48 36—50 42—12 47—74 57—56 68-79 14
69-52 25-28 28—44 33-18 41—08 47—40 53—72 64-78 77-42 15

39 14,5 16 19 23 27 31 37 44 16
— 8—05 8-88 10—55 12-77 — — __ — 17— 9-06 10—00 11—88 14—38 __ _ _ — 18

27-38 10-18 11-23 13-34 16-15 18-95 21-76 25-97 30-89 19
30-81 11—46 12-64 15—01 18—17 21-33 24-49 29-23 34-76 20

55 20 22 27 32 38 43 51 61 21— 11-10 12—21 14-99 17-76 _ .— _ _ 22— 12-50 13—75 16—88 20—00 — .— _ 23
38-61 14—04 15—44 18—95 22—46 26—68 30-19 35—80 42-82 24
43-45 15-80 17-38 21—33 25—28 30-02 33—97 40-29 48-19 25

78 29 32 38 46 54 62 74 88 26— 16-10 17-76 21—09 25-53 _ _ — _ 27— 18—13 20—00 23-75 28-75 _ __ _ _ 28
54-76 20—36 22—46 26—68 32—29 37—91 43-52 51-95 61-78 29
61—62 22—91 25-28 30—02 36-34 42—66 48—98 58-46 69-52 30

3 И к л М н 0 п Р №
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Трубы наружным дна
Нормы времени и рас

Вы но Наружный
СОв Поло- СОо. Пока- 1220
е стыка

fcf«р- затели Толщина
а»£ «а 6 8 10 12 14 16 1S

4)
О Н. вр. 18 20 25 32 38 43 49
н 3 Расц. 9-99 11-10 13—88 17-76 — _ __
оОи 4 Расц. 11-25 12—50 15-63 20-00 — — __

о о 5 Расц. 12—64 14-04 17-55 22-46 26—68 30-19 34-40

те*

Клчте
ос 6 Расц. 14—22 15-80 19—7525—28 30—02 33-97 38-71

S CJиИ о< ЕС Н. вр. 25 28 35 45 53 60 68
О 0JС2 О 3 Расц. 13-88 15—54 19-43 24-98 __ _ __СЬ 4 Расц. 15-63 17-50 21-88 28-13 __ __ __
н со 5 Расц. 17-55 19-66 24-57 31-59 37-21 42—1247-74
41
S

со
ЕС

6 Расц. 19-75 22-12 27—65 35—5541—87 47-40 53-72

к

ш 1
1э Н. вр. 36 40 50 64 76 86 98Э cJ
2 о 3 Расц. 19—98 22—20 27-75 35-52 __ _ __

х  гг аз 
о  2 н 4 Расц. 22-50 25-00 31-25 40-00 _ __ __
S ** о. CL 5 Расц. 25-27 28—08 35—1044—9353-35 60-37 68—80
о  о 6 Расц. 28—44 31-60 39—5050—56 60—04 67-94 77-42
U *5

4>
О Н.вр. 16 18 23 29 34 39 44&
н 3 Расц. 8—88 9-99 12-77 16-10 _ _ _

41
О

о* 4 Расц. 10—00 11-25 14-38 18-13 — _ __
О 5 Расц. 11-23 12-64 16-15 20—36 23-87 27-38 30-89

Мfct
XЛ осг 6 Расц. 12-64 14-22 18-17 22-91 26-86 30-81 34—76

3 те
О К 41

С
н
О .

о
ЕС Н. вр. 22 25 32 41 48 54 61

« <и
PQ

Е—
о 3 Расц. 12-21 13-88 17-76 22-76 — — __

О а.о 4 Расц. 13-75 15-63 20—00 25—63 — — —
sr со 5 Расц. 15—44 17-55 22—46 28—7833-70 37-91 42-82
о* с 6 Расц. 17-38 19-75 25—28 32-39 37-92 42-66 48—19
м X

те
Д

€ О Н. вр. 32 36 46 58 68 78 88
н 2  О 3 Расц. 17—76 19-98 25—53 32—19 — __ __
О  41 “ 4 Расц. 20—00 22—50 28—75 36—25 — __ __
К *  о, Cl. 5 Расц. 22—46 25-27 32—2940-72 47—74 54—7661-77

£ ё
6 Расц. 25-28 28—44 36—34 45—8253—7261-62 69—52

а б В Г Л е Ж

74

метром 1220—1320 мм  
ценки на 10 стыков

Т аб л и ц а  17
диаметр труб в мм

1 1320
стенки в мм до

20 6 8 10 12 14 16 13 20

59 19 21 27 35 41 46 53 64 1
_ 10—53 11-66 14—99 19-43 — — — — 2
_ 11-88 13-13 16—88 21-88 -- — — — 3

41-42 13-34 14—74 18—95 24-57 28-78 32—29 37—21 44—93 4
46—61 15—01 16—59 21—33 27-65 32—39 36—34 41—87 50—56 5

82 27 29 38 49 57 65 74 89 6
_ 14—99 16-10 21-09 27-20 — — — — 7
_ 16-88 18-13 23-75 30-63 — _ — — 8

57-56 18-85 20—36 26-68 34—40 40—01 45—63 51—95 62-48 9
64-78 21-33 22—91 30—02 38—71 45—03 51-35 53—48 70-31 10

120 38 42 54 I 70 82 92 105 130 11
_ 21-09 23-31 29—97 38-85 — — — — 12
_ 23—75 26—25 33—75 43-75 — — — — 13

84—24 26-68 29-48 37—91 49—14 57—56 64-58 73-71 91-26 14
94—80 30-02 33—18 42—66 55—30 64-78 72—68 82—95 102-70 15

53 17 19 24 32 37 41 48 57 16
_ 9—44 10-55 13—32 17-76 — — — 17
__ 10—63 11—88 15—00 20-09 — — — — 18

37-20 11-93 13—34 16—85 22-46 25-97 28-78 33-69 40—01 19
41—87 13-43 15—01 18—96 25—28 29—23 32-39 37-92 45-03 20

74 24 26 34 44 51 58 66 80 21
_ 13—32 14—43 18-87 24—42 — — — — 22
_ 15—00 16—25 21-25 27-50 -- — — — 23

51—95 16-85 18-25 23-87 30—89 S5—80 40-72 46—33 56-16 24
58—46 18—96 20—54 26-86 34-76 40—29 45-82 52-14 63-20 25

105 34 38 48 64 74 82 93 115 26
_ 18—87 2!-03 26-64 35—52 _ _ — — 27
_ 21—25 23—75 30-00 40—00 —» _ — — 28

73—71 23—87 26-68 33—70 44—93 51-95 57—58 67—39 80—73 29
82—95 26-86 30—02 37-92 50—56 58—46 64-78 75—84 90-85 30

3 И К Л м н 0 U Р №
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Трубы наружным диа
Нормы времени и рас

| М
ес

то
 с

ва
рк

и

Поло
жение 

• стыка

1 Р
аз

ря
д 

ра
бо

т
Пока
затели

Наружный
1450

Толщина

ti 8 10 12 14 16 18 |
<ио Н. вр. 21 23 30 38 44 50 57ян 3 Расц. 11-66 12-77 16—65 21-09 __ __ _
оСХ 4 |Расц. 13-13 14-38 18-75 23-75 __ __

оо о 5 Расц. 14-74 16-15 21-06 26-68 30-89 35-10 40-01

«а

а►£Чсз
оа 6 Расц. 16-59 18—17 23—70 30-02 34-76 39-50 45-03

Ы Я CJ
нсх Я Н. вр. 29 32 42 53 61 70 80

о О 3 Расц. 16-10 17-76 23-31 29-42 __ — —
Счо 4 Расц. 18-13 20-00 26-25 33-13 — — —

(Н соо 5 Расц. 20—36 22—46 29—48 37—21 42—82 49-14 56-16
CJ
S

ео
я

6 Расц. 22-91 25-28 33-18 41-87 48-19 55—30 63-20

к
ч ° Н. вр. 42 46 60 76 88 100 115
2 2 о 3 Расц. 23-31 25-53 33-30 42-18 -- - — -_
О "  н 4 Расц. 26-25 28—75 37-50 47—50 — — __
со • S *• о 5 Расц. 29—48 32—29 42—1253-35 61-78 70—2080—73
гГо 6 Расц. 33-18 36—34 47—40 60—04 69—52 79—00 90—85

U S

CJО - Н. вр. 19 21 27 34 40 45 51
Xн 3 Расц. 10-55 11—66 14-99 18-87 — —
о
сх 4 Расц. 11-88 13-13 16-88 21-25 ---- — —

о о 5 Расц. 13-34 14—74 18-95 23-37 28—08 31-59 35-80
&п

Xл о
е 6 ' Расц. 15-01 16-59 21-33 26-86 31—60 35—55 40—29

д сз
~

С и(X о Н. вр. 27 29 38 48 55 63 72
*8 СО

f-
о 3 Расц. 14-99 16-10 21-09 26-64 — —

О о . 4 .Расц. 16-88 18-13 23-75 30-00 — — —
;г СО 5 Расц. 18—95 20-36 26—68 33—70 38-61 44-23 50—54
О. С 6 Расц. 21-33 22-91 30—02 37—92 43-45 49-77 56-88

\5 X

«0
•т*

А '
5  9 . . Н. вр. 38 . 42 54 68 80 90 100

2 о 3 Расц. 21-09 23-31 29-97 37-74 ---- — —
о  <v t-, 4 Расц. 23-75 26—25 33—75 42—50 —- — —
2 в  о 5 Расц. 26—68 29-48 37—91 47-74 56—1663-18 70-20
Рц с; 
О О 6 Расц. 30-02 33—1842-66 53—72 63—20 71-10 79—90

L- :S

I а 6
В Г Д е 1 Ж

76

метром 1420—1620 м м  
ценки на Ю стыков

Т а б л и ц а  18

диаметр труб в м м

| 1620
стенки в м м  до

| 20 6 8 10 12 14 16 18 20

69 23 26 34 43 50 57 65 79 1
— 12-77 14-43 18-87 23-87 — ---- — — 2
--- . 14-38 16-25 21-25 26—88 — — — — 3

48—44 16—15 18-25 23-87 30-19 35-10 40—01 45-63 55—46 4
54-51 18-17 20-54 26-86 33—97 39-50 45—03 51—35 62-41 5

96 32 36 48 60 70 80 91 ПО 6
— 17—76 19—98 26—64 33—30 — — — — 7
— 20-00 22—50 30-00 37-50 — — — — 8

67-39 22-46 25-27 33-70 42—12 49—14 56-16 63-88 77-22 9
75-84 25-28 28-44 37-92 47—40 55-30 63-20 71—89 86-90 10

140 46 52 68 86 100 115 130 160 11
— 25-53 28—86 37—74 47-73 — — — — 12
_ 28—75 32—50 42-50 53-75 _ — — — 13

92—28 32-29 36—50 47-74 60—37 70-20 80-73 91-26 112-32 14
110—60 36-34 41—08 53—72 67-94 79—00 90-85 102—70 126-40 15

62 21 23 31 39 45 51 58 71 16
---- 11—66 12—77 17-21 21—65 — . ---- — — 17
— 13—13 14-38 19-38 24—38 _ — ---. — 18

43-52 14-74 16—15 21—76 27-38 31-59 35-80 40—72 49—84 19
48—98 16-59 18—17 24-49 30-81 35-55 40-29 45—82 56-09 20

86 29 32 43 54 63 72 82 99 21
-- - 16-10 17-76 23-87 29—97 _ — — — 22
— 18-13 20—00 26-88 33—75 _ — — _ 23

60—37 20-36 22-46 30—19 37—91 44—23 50—54 57-56 69-50 24
67-94 22-91 25-28 33—97 42-66 49—77 56-88 64-78 78-21 25

125 42 46 62 78 90 100 115 140 26
— 23—31 25-53 34—41 43-29 _ — — _ 27
— 26—25 28—75 38-75 48-75 _ — — — 28

87-75 29—48 32—29 43-52 54-76 63-18 70-20 80-73 98-28 29
98—75 33—18 36—34 48-98 61-62 71—10 79-00 S0-85 110—60 30

3 И К Л м н 0 л Р Ms
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-о
СО Трубы наружным диаметром 1820—2020 мм

Нормы времени и расценки на 10 стыков
Т а б л и ц а  19

И
СХ
га
я
w
О
(■
о
QJ

£ П
ол

ож
ен

ие
ст

ык
а

Ра
зр

яд
 р

аб
от

П
ок

аз
ат

ел
и

Наружный диаметр труб в  мм
[820 | 2020

Толщина стенки в  мм до

6 8 10 12 | И 16 6  j 8 ю 12 14 16

Н
а 

ме
ст

е 
мо

нт
аж

а

о
О
Я
л
Е?
Г5
Sri
К
и
Он
<У

с о

<0о
X
но
Ло
сео
с

3

4

5

6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц, 
Расц.

2 5

13-88 
15—63 
17—55 
19—75

2 9

16—10
18—13
20—36
22-91

3 8

21-09
23—75
26—68
30—02

4 8

26—64
30-00
33—70
37—92

5 7

40-01
45—03

6 4

44—93
50-56

2 8

15—54
17-50
19—66
22—12

3 2

17—76
20—00
22—46
25—28

4 3

23-87
26—88
30—19
33-97

5 4

29-97
33—75
37-91
42—66

6 4

44—93
50—56

7 1

49-84
56-09

1

2

3

4

5

но
О ,о  4J
CQ Ос  я  с
<ия

3

4

5

6

Н. вр. 
Расц. 
Расц, 
Расц. 
Расц.

3 0

19—98
22-50
25—27
28-44

41
22-76
25-63
28—78
32—39

5 3

29—42
33-13
37—21
41—87

6 7

37—19
41-88
47-03
52—93

8 0

56-16
63—20

9 0

63-18
71—10

39
21-65
24-38
27—38
30—81

4 5

24—98
28—13
31—59
35—55

6 0

33-30
37—50
42—12
47—40

7 6

42-18
4 7 — 5 0

53-35
60-04

9 0

63-18
71—10

1 0 0

70—20
79—00

6

7

8  

9

1 0

1
о  <У

1 Я о к я
О  4 /  Н« о  ©  s  х а
СХ J3 о 
О  ^  д
U  «  о н с

3

4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

52
28—86 
32—50 
36-50 
41—08j

58
32—19
36-25
40-72
45—82

7 6

42—18
47—50
53—35
60-04

9 6

53-28
60—00
67-39
75—81

1

115

80—73
90—85

130

91—26
102-70

1 I

5 6

31-08
35—00
39-31
44—24

64
35—52
40—00
44—93
50-56

1

8 6

47—73
53-75
60-37
67—94

ПО
61—05
68-75
77-22
86—90

130

92—26
102—70

140

98—28
110—60

1 1

12
13
14
15



Продолжение табл. 19

кы но Наружный диаметр труб в мм
\о<ГЗюи

5 «1О, «=:иb 1820 1 2020
оf~о

*
g«

чWо.
rtмя Толщина стенки в мм до

о о 2 8 о 11Й EG а С 6 8 10 12 14 1 16 6 8 10 12 14 16

1•Ь * Н .вр . 23 26 34 43 51 58 25 29 39 49 58 64 16
5 О 4J 3 Расц. 12—77 14—43 18—87 23—87 — — 13—88 16—10 21—65 27—20 — — 17
* 2 g 4 Расц. 14—38 16—25 21—25 26—S8 — — 15—63 18—13 24-38 3 0 -6 3 — — 18

flj f t  «U 24» О  Л
CQ =

5 Расц. 16—15 18—25 23-87 3 0 -1 9 35—80 40—72 17—55 20—36 27 -3 8 34 -4 0 40—72 44-93 19
т
3
э

6 Расц. 18—17 20—54 26—86 33 -9 7 40—29 45—82 19-75 22-91 20-81 38—71 45—82 50-56 20

о«=; 5 А <и Н. вр. 32 36 48 60 72 81 35 41 54 68 81 99 21с S § о 3 Расц. 17-76 19—98 26—64 33—35 — — 19—43 22 -7 6 29-97 37 -7 4 — — 22«о g = И 4 Расц. 20—00 22-50 30—00 3 7 -5 0 — — 21-88 25 -6 3 33—75 4 2 -5 0 .—. — 23
X£г S,g g< 5 Расц. 22—46 25—27 33—70 42—12 50—54 56-86 24—57 28—78 37—91 47—74 56—86 69-50 24
ОО,о\rs

о о ^ 
М 33 И 6 Расц. 25—28 28 -4 4 37—92 47—40 56—88 63—99 27-65 32—39 42—66 53-72 63—99 78-21 25

о
С5 , A S Н. вр. 46 52 1 68 86 100 115 50 58 78 98 115 130 26

X 1 х о X Ж X 3 Расц. 25—53 28—86 37—74 47—73 — — 27—75 32—19 4 3 -2 9 54—39 — — 27
O  f-*« ^  о 4 Расц. 28.-75 32 -5 0 42—50 53—75 — — 31—25 36—25 48—75 61—25 .__ — 28
й л аси о 5 Расц. 32—29 36—50 47—74 69—37 70—20 80—73 35—10 40—72 54—76 68—80 80—73 91-26 29
О ^ со

СЙ g н с
6 Расц. 36 -3 4 41—08 5 3-72  6 7 -9 4 79-00 90-85 39—50 45 -8 2 61 -6 2 77—42 90—85 102-70 30

а 6 . г
i

д е ж 3 и к л ы №
«-ао



СОо Трубы наружным диаметром 2220—2420 м м

Нормы времени и расценки на 10 стыков
Таблица 20

ак н
о Наружный диаметр труб в мм

Лаи X теО* <4О)ь 2220 1 2420
оь-< j

к
ог: а чяа.

теСПтеМ Толщина стенки в мм до
£ о

С
л
Й теа,

О
С в 8 1 10 12 м j i& 6 8 Ф 12 14 16

оо Н. вр. 31 35 47 59 1 09 77 34 38 51 . 64 76 86 1
рн 3 Расц. 17—21 19—43 26—09 32—75 — — 18-87 21-09 28-31 35—52 — —. 2

0J оОм 4 Расц. 19—38 21-88 29-38 36—88 _ — 21-25 23-75 31-88 40—00 — — 3
о о 5 Расц. 21—76 24—57 32-99 41—42 48—44 54—05 23—87 26—68 35—80 44-93 53-35 60-37 4
2Ч1 га

0Q
ОР 6 Расц. 24—49 27—65 37-13

.
46—61 54-51 60-73 26-86 30-02 40—29 50—56 60-04 67-94 5

, ^ rt 1и
1 И [ ^ И о

1
Иф Н. вр. 44 49 66 83 96 110 48 53 71 90 105 120 6Яо *-ч 3 Расц. 24—42 27—20 36—63 46—07 — — 26—64 29—42 39—41 49-95 .— — 7

г 05 2 <=> к г 4 Расц. 27-50 30-63 41-25 51-88 — — 30—00 33-13 44—38 56—25 .— _ 3
<уи с 5 Расц. SO—89 34—40 46-33 58—27 67-39 77—22 33-70 37-21 49—84 63-18 73—71 84—24 9
УQJ2

сиX 6
1 ' 1

Расц. |34—76 38-71 52-14 65—57 75-84 86-90 37-92 41-87 56-09 71-10 82—95 94—8С1 10

ГЗ
X 1 о» а с Н. вр. 62 70 94 120 140 155 68 76 100 130 150 170 11

ЕЕ ' 
О

S.. 1-1 3 Расц. 34-41 38—85 52—17 66—60 — — 37-74 42-18 55—50 72—15 — — 12ГО £ о ь; Р сх. 4 Расц. 38—75 43—75 58—75 75—00 .— — 42-50 47—50 62—50 81-25 — — 13
Р ч
Л  1п  °  Л  r q 5 Расц. 43-52 49-14 65-99 84-24 98—28 108—81 47-74 53-35 70-20 91—26 105-30 119—341 14WU ,S  °ез  (чн с 6 Расц. 48-98 55—30 74-26 94—80 110—60 122—45 53—72 60—04 79—00 102—70 118-50 134—ЗС> 15



Продолжение табл. 20
XX ьо Наружный диаметр труб в м м

изии
а;XX яо. ч

F- 2220 1 2420
он
о

»о лм
Ивс.

Л«ЛИ Толщина стенки в м м  до
0)
£ оС

3н
о

лД.
ОС 6 S 10 12 14 | 16 6 8 10 12 14 16

(Uо Н .вр. 28 32 42 54 62 69 31 34 46 58 68 77 16X Е—• 3 Расц. 15—54 17-76 2 3 -3 1 2 9 -9 7 _ — 17—21 1 8-87 2 5 -5 3 3 2 -1 9 — — 17
оОн 4 Расц. 17—50 20—00 26—25 33—75 — — 19—38 2 1 -8 5 2 8 -7 5 3 6 -2 5 — — 18

о О ода 5 Раец. 19—66 22—46 2 9 -4 8 37-91 43—52 48—44 21—76 2 3 -8 7 32—29 40—72 47—74 5 4 -0 5 19
ы
t=iта

£Лчта
ос 6 Расц, 22 -12 25—28 3 3 -1 8 4 2 -6 6 4 8 -9 8 54—51 24—49 26—86 36—34 45—82 53—72 6 0 -8 3 20

ЯО(=: н 1 Н.вр. 40 44 50 75 86 99 43 48 64 81 95 110 21с Оно о 3 Расц. 22—20 24—42 2 7 -7 5 41—63 — — 23—87 26—64 3 5 -5 2 44—66 — — 225Sо РЭ g g 4 Расц. 25—00 27—50 3 1 -2 5 46—88 — — 2 6 -8 8 3 0 -0 0 £ 1 S 50—63 — — 23Jr
5* а  -г-о * 5 Расц, 28—08 30—89 35—10 52—65 60—37 69—50 30—19 33—70 4 4 -6 3 56—86 66—69 77—22 24
осиоо
и
та

CJя 6 Расц. 3 1 -6 0 3 4 -7 6 3 9 -5 0 59—25 67—94 78—21 33—97 37—92 5 0 -5 6 63—99 7 5 -0 5 8 6 -9 0 25

1CJ су Н.вр. 56 64 84 ПО 125 140 62 68 92 115 135 155 23
X X ’f“4

X, ^- ж 3 Расц. 31—08 35—52 46—62 61—05 — — 34—41 37—74 5 1 -0 6 63—83 — — 27~ CL> f-*2 О о 4 Расц. 35—00 40—СО 52—50 68—75 — — 3 8 -7 5 42—50 57—50 7 1 -8 8 — — 28
о . ;К р-J3 О 5 Расц. 39—31 44—93 58—97177—22 87—75 98—28 43—52 47—74 64—58 80—73 94—77 108-81 29о I и  ,1

ч m та о ь С
G Расц. 44—24 50—56 66—36 86—90 98—75 110—60 48—98 53—72 72—68 S 0 - 85 106—65 122—45 30

а б В г Д е ж 3 и к л м №



Н
а 

сб
ор

оч
но

й 
пл

ощ
ад

ке
 

Н
а 

ме
ст

е 
мо

нт
аж

а 
| м

ес
то

 св
ар

ки
Трубы наружным
Нормы времени и

Положение
стыка

.Р
аз

ря
д 

ра
бо

т

| П
ок

аз
ат

ел
и

Наружный диа
2630

Толщина

6 8 ш 12 14 '

оо
Апев

ь>о*1-V-осиоCQ
Ос

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расд. 
Расц. 
Расц*

37
20—54
23-13
25—97
29—23

42
23—31
26-25
29-48
33-18

56
31-08
35—00
39-31
44—24

70
38—85
43-75
49—14
55-30

82

57-56
64-78

S4К«Ч »ио Н. вр. 52 59 79 98 115<и о*О о 3 Расц. 28-86 32—75 43-85 54—39 —

« 2 4 Расц. 32—50 36-88 4У—38 61-25 —о * с 5 Расц. 36—5Э 41—42 55—46 68-80 80—73оК 6 Расц. 41—08 46—61 62—41 77-42 90—85

Н. вр. 74 84 ПО 140 1651 Ор ИЗОН- 3 Расц. 41-07 46—62 61—05 77-70 _тальное 4 Расц. 46—25 52—50 68-75 87—50 _
непово** 5 Расц. 51-95 58—97 77—22 S8-28 115-83ротное 6 Расц. 58—46 66—36 86—90 110—60 130—35

Н. вр. 33 38 50 63 74
Вертикаль- 3 Расц. 18—32 21-09 27-75 3 4 -9 7 —
ное ПОВО- 4 Расц. 20—63 23—75 31—25 39-38 —
ротное 5 Расц. 23—17 26—68 35—10 44—23 51—95

6 Расц. 26-07 30—02 39—50 49-77 58—46

Н. вр. 47 53 7! 88 105
Вертикаль- 3 Расц. 26—09 29—42 39—41 48—84 —.
ное непо- 4 Расц. 29—38 33—13 44-38 55—00 —
воротное 5 Расц. 32—9Э 37-21 49—84 61—78 73—71

6 Расц. 37-13 41-87 56-09 69-52 82-95
.

г' . Н. вр. 66 76 100 125 159 ■1 иридии- 3 Расц. 36-63 42-18 55—50 69-38 —тальное 4 Расц. 41-25 47—51 62—50 78-13 —.непово- 5 Расц. 46-33 53—35 70—29 87—75 105—30ротное 6 Расц. 52—14 60—04 79—00 98-75 118—50

а б в г Д

82

диаметром 2620—2820 мм  

расценки на 10 стыков
Т а б л и ц а  21

метр труб в мм

2320
стенки в мм до

16 6 8 10 I 12 14 16

93 40 45 60 76 87 100 1— 2 2 -2 0 24—98 33—30 42—18 — _ 2— 25—00 2 8 -1 3 37—50 47—50 __ 3
65—29 28—08 31—59 4 2 -1 2 53—35 6 1 -9 7 70—20 4
7 3 -4 7 3 2 -6 0 3 5 -5 5 4 7 -4 0 6 0 -0 4 €8—73 79—00 5

130 56 63 84 105 120 140 6— 3 1 -0 8 34—97 4 6 -6 2 58—28 _ _ 7— 35—00 3 9 -3 8 52—50 6 5 -6 3 _ _ 8
91—26 39—31 44—23 58—97 73—71 84—24 £ 8 -2 8 9

102—70 44—24 4 9 -7 7 66—36 82—63 9 4 -8 0 110-60 10

185 80 90 120 150 175 200 11— 44—40 49—95 6 6 -6 0 8 3 -2 5 _ _ 12— 50—00 56—25 7 5 -0 0 9 3 -7 5 _ — 13
129-87 56—16 63—18 84—24 105—30 122-85 140—40 14
146—15 63—20 7 1 -1 0 9 4 -8 0 118-50 138-25 158-00 15

83 36 41 54 68

оо.г>- 90 16— . 19-98 2 2 -7 6 29—97 37—74 _ _ 17— 22—50 2 5 -6 3 33—75 4 2 -5 0 _ .— 18
58—27 2 5 -2 7 2 8 -7 8 37—91 47—74 5 4 -7 6 63—18 19
65—57 2 8 -4 4 3 2 -3 9 42—66 53—72 6 1 -6 2 7 1 -1 0 20

115 50 57 75 95 ПО 125 21
2 7 -7 5 3 1 -6 4 4 1 -6 3 52—73 _ .— 22— 31—25 35—63 46—88 59—38 _ — 23

80—73 35—10 40-01 52—65 66—69 7 7 -2 2 87—75 24
90—85 39—50 45—03 59—25 75—05 8 6 -9 0 98—75 25

165 72 82 110 135 155 180 26— 39—96 45—51 61—05 7 4 -9 3 _ — 27— 45—00 5 1 -2 5 68—75 84—38 _ — 28
115—83 50—54 5 7 -5 3 7 7 -2 2 94—77 108-81 126—36 29
130—35 56—88 64-78 86—90 106-65 122—45 142-20 30

е ж э и к л м ■\ь

83



оо►f*. § 22— 14. Приварка плоских фланцев к трубопроводам
Состав звена: Электросварщика ручной сварка 3, 4, 5 и 6 разр.

Трубопроводы наружным диаметром 38—245 мм  
Нормы времени и расценки на 10 фланцев

Т а б л и ц а  \

М
ес

то
 п

ри


ва
рк

и

1 П
ол

ож
ен

ие
ст

ык
а

Ра
зр

яд
 р

аб
от

| П
ок

аз
ат

ел
и

Наружный диаметр трубопроводов в м м

38-45 57-60 | 70—8Э| 89—102(108-114|1 133 (159—168| 194 | 219 11 245
Катет шва в м м

4 4 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4-6 6 4-5 6 7 4-5 6 7-8
<Уо Н. вр. 1,1 1,5 2 2,4 2,7 2,8 3,7 4,2 4,8 4,3 5,4 6,6 5,1 5,9 7 1асн 3 Расц. 0—61,1 0—83,3 1-11 1 -3 3 1—50 1—55 2—05 2—33 2 -3 9 .— 2 -8 3 — 2
ООн 4 Расц. 0-68 ,8 0—93,8 1—25 1 -5 0 1 -6 9 1 -7 5 2—31 2 -6 3 — 2 -6 9 — __ 3 -1 9 — — 3ок о 5 Расц. 0 -77 ,2 1 -0 5 1—40 1—68 1—90 1—97 2 -6 0 2—95 3 -3 7 3 -0 2 3 -7 9 4 -6 3 3 -5 8 4—14 4-91 4

Л
%

Л
та

о
а 6 Расц. 0—86,9 1 -1 9 1—58 1 -9 0 2—13 2 -2 1 2 -9 2 3 -3 2 3 -7 9 3—40 4—27 5 -2 1 4 -0 3 4—66 5 -5 3 5

гаь-К КН !1 ■ Н. вр. 1,55 2,1 2,8 3,4 3,8 3,9 5,2 1i 5,9 6,7 6 7,6 9,2 7,1 8,3 9,8 6Ог ЛО о «(Л О 3 Расц. 0—86 1 -1 7 1—55 1—89 2—И 2 -1 6 2—89 3—27 3—72 3—33 __ 3—94 _ _ 7
о со 2 г 4 Расц. 0-96 ,9 1-31 1—75 2—13 2 -3 8 2—44 3—25 3—69 4—19 3 -7 5 — __ 4—44 _ _ 8}—о S о 5 Расц. 1—09 1 -4 7 1 -9 7 2 -3 9 2—67 2—74 3 -6 5 4—14 4—70 4 -2 1 5 -3 4 6 -4 6 4—98 5—83 6 -8 8 ; 9си
X

X 6 Расц. 1—22 1—66 2 -2 1 2 -6 9 3 -0 0 3—08 4 -1 1 4—66 5 -2 9 4—74 6 -0 0 7 -2 7 5—61 6 -5 6 7 -7 4 г 10

X 1 t CJOJ о Н, вр. 1—65 2,3 3 3,6 4 4,2 5,5 6,3 7,2 6,5 8,1 9,9 7,7 8,9 10,5 лко
х  Д н 3 Расц. 0—91,6 1—28 1—67 2 -0 0 2 -2 2 2 -3 3 3 -0 5 3—50 3—61 — 4—27 _ 12со; £ о о о сх, 4 Расц. '1—03 1 -4 4 1—88 2 -2 5 2 -5 0 2 -6 3 3—44 3—94 — 4—06 _ __ 4—81 __ __ 13Q,K ОО Л СО 5 Расц. I1—16 1-61 2—И 2—53 2—81 2—95 3—86 4—42 5 -0 5 4 - 5 6 5 —69 6—95 5 -4 1 6 -2 5 7 -3 7 14

С- Ч ота —' ь 4
в Расц. 1

j
1—30
,

1 -8 2 2—37 2 -8 4 3—16 3—32 4 -3 5 4 -9 8 15—69
J
5—14'6т40

1
7 -8 2

i
6—08

1
7—03| 8—30 15



Продолжение табл. 1

ИО Н аруж ны й диаметр трубопроводов в мм
Sо.с 5

Ю«С.
гаото

38—45 57—60 70—89|S9— L02|l03— 114 113 159— 1б8| 194 219 1 245

О мто г;U л
и«
&

гасогак
К атет ш ва в мм

О О.га <  в
о  J га

а
о
С 4 4 4—5 4 - 5 4—5 4 - 5 4—5 4 - 5 6 I 4—5 6 7 1 4 - 5 6 7 - 3

сиО Н. вр. 1 1,35 1 ,8 2,2 2,4 2,5 3,3 3,8 4,3 3,9 4,9 5,9 4,6 5,3 6,3 16
то 3 Раса. 0—55,5 0—74,9 1—00 1—22 1—33 1—39 1—83 2—П 2—16 2—55 — 17

aj
О
CL 4 Расц. 0-62,5 0-84,4 1 -13 1—38 1—50 1—56 2 -0 6 2—38 — 2 -4 4 — — 2—88 — — 18

0) о
я
яг;то

О
ТО 5 Расц. 0—70,2 0—94,8 1—26 1—54 1— 6 8 1—76 2—32 2 -6 7 3 -0 2 2 -7 4 3—44 4—14 3—23 3—72 4 -42 19й

ТОЯ'
оя 6 Расц. 0—79 1—07 1—42 1—74 1—90 1—98 2—61 3—00 3—40 3—08 3—87 4—66 3—63 4—19 4-98 20

d
оt-I—)

яЯтосяей
tн Н. вр. М 1,9 2,5 3 ЗА 3,5 4,6 5,3 6 5,4 6 ,8 8,3 6,4 7,4 8,8 21Ьм оОч 3 Расц. 0-77,7 1—05 1—39 1-67 1—89 1—94 2 -5 5 2—94 — 3—00 3—55 22sSО CQ О о 4 Расц. 0-87,6 1 — 19 1 -5 6 1 - 8 8 2 -1 3 2—19 2 -8 8 3—31 — 3—38 — — 4—00 — — 23

Я5* О * 5 Расц. 0—38,3 1—33 1—76 2—11 2—39 2—46 3 -2 3 3 -7 2 4—21 3 -7 9 4—77 5—83 4—49 5-19, 6-18 24
оеъ
о\Л

яО)к 6 Расц. 1-11 1—50 1—98 2—37 2—69 2—77; 3—63 4—19 4—74 4—27 5 -3 7 6 -5 6 5—06 5—85 6-95 25

V
то х_<и « а; О Н. вр. 1,5 2 2,7 3,2 3,6 3,8 5 5,7 6,5 5,8 7,3 8,9 6,9 8 9,5 26
Е О ж яА! н 3 Расц. 0—83,3 1 - И 1—50 1—78 2—00 2-11 2 -7 8 3—16 — 3 -2 2 — 3—83 — — 27тоК 2 R 4 Расц. 0—93,8 1 -25 1 -69 2 -0 0 2 -2 5 2—38 3—13 3—56 — 3—68 — — 4-31 — — 28&  ТО гто 0 ^ 2 5 Расц, 1— 03 1—40 1—90 2—25 2—53 2—67 3—51 4—00 4—56 4—07 5—12 6—25 4—84 5—62 6-67 29

U С7 1-М
ТО о  
то я 6 Расц, 1 —  19 1—58 2 -1 3 2 -5 3 2—84 3—00 3—95 4—50 5—14 4—58 5—77 7—03 5—45 6 -3 2 7-51 30

11 б в г д е ж 3 и к л м и 0 гг Hi
СПо*



Трубы наружным диаметром 273—402 м м

Нормы Е'ремени и расценки на 10 фланцев
Таблица 2

М
ес

то
 п

ри
- 

| 
ва

рк
и 

{

П
ол

ож
ен

ие
ст

ы
ка

Ра
зр

яд
 р

аб
от

П
ок

аз
ат

ел
и

[

Наружный диаметр трубопроводов в мм

273 11 325 1 377—402

Катет шва в1 мм

4—5 6 7 - 8 9 4—5 6 7 - 8 9 4—5 | 6 7 - 8 9 10

га
£

О)
01л
ч
га

О»
о
Xио
о*
о
ш£
с

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

5,5 
3—05 
3—44 
3—86 
4.—35

6,5

4— 56
5— 14

7,7

5— 41
6— 08

8,7

6-11
6-87

6,3
3-50
3— 94
4— 42 
4-98

7,4

5—19
5-85

8,7

6—11
6—87

9,6

6 -  74
7— 58

7,2
4—00
4— 50
5— 05 
5—69

8,5
4— 72
5— 31
5— 97
6— 72

9,9
5— 49
6— 19
6 -  95
7— 82

10,5
5— 83
6— 56
7— 37
8— 30

11,5
6— 33
7— 19
8— 07
9— 09

1
2
3
4
5

га
н X(-о , Л UJ Н. вр. 7,7 9,1 11 12 8,8 10,5 12 13,5 10 12 14 14,5 16 6
О
s CJ оS $ 3 Расц. 4—27 — — 4—88 — _ — 5—55 6—66 7—77 8—05 8—88 7
QJ

РЭ
§ 1 4 Расц. 4—81 — — — 5—50 — — — 6-25 7—50 8-75 9—05 10—00' 8

И(J g a 5 Расц. 5—4! 6-1-39 7—72 8-42 6—18 7-37 8—42 9—48 7—02 8—42 9—83 10—18111—23: 9
<и
3 6 Расц. 6-08 7—19 8—69 9—48 6—S5 8—30 9—48 10—67 7—90 9—48 11—06 И -4 6 12—64 10

X
f 1■ <0 

D О Н. вр. 8,3 . 9,8 11,5 13 9,5 11 13 14,5 11 13 15 16 17,5 И
§  ;

X X 3 Расц. 4—61 — — 5—27 — - — — 6— II 7—22 8-33 8—88 9—71 12СП 1
Е .

U оО Cl 4 Расц. 5—19 ___ — ___ 5-94 ___ ___ _ 6—88 8—13 9—38 10—00 10—94 13
О . я  О
О л  еэ 5 Расц. 5—83 6—88 8—07 9—13 6—67 7—72 9—13 10—18 7—72 9—13 10—53 П—23 12-29 14

С -

1
ч  о  
ь  с

6 Расц. 6—56 7—74 9—09 10—27 7—51
1
8—69 10—27 И —46 8-69 10-27 11-85 12-64 13—83 15

I I

<м го



Продолжение табл. 2
М

ес
то

 п
ри


ва

рк
и

П
ол

ож
ен

ие
ст

ык
а

1 Ра
зр

яд
 р

аб
от

П
ок

аз
ат

ел
и

Наружный диаметр трубопроводов в мм

273 325 377—402

Катет шва в мм

4—5 6 7-8 9 4 -5 G 7—8 9 4—5 6 7 -8 9 10

О)
о Н .в р . 5 5,9 8,9 7,8 5,7 6,7 7,8 8,6 6,5 7,7 8,9 9,5 10,5 16
а:f— 3 Расц. 2—78 _ — 3—16 3 -6 1 4—27 4 - 9 4 5—27 5—83 17
о
ех 4 Расц. 3—13 — — — 3 - 5 6 — — — 4—06 4—81 5—56 5—94 6 - 5 6 18

о о оСП 5 Расц. 3—51 4—14 4—84 5 - 4 8 4—00 4—70 5—48 6—04 4—56 5 -4 1 6—25 6 -6 1 7 -3 7 19
МС=(

Жл£4 ос; 6 Расц. 3—95 4—66 5—45 6—16 4—50 5—29 6—16 6—79 5—14 6 - 0 8 7 - 0 3 7 -5 1 8—30 20
та СО
ВОг; 53(-Го И. вр. 6,9 8,1 9,6 П 7,9 9,3 11 12 9 10,5 12,5 13 14,5 21& ИмО 1О 4* 3 Расц. 3—83 — — 4—38 — — —. 5—00 5—83 6 - 9 4 7—22 8—05 22
О

CQ m оо а: 4 Расц. 4 -3 1 — — — 4—94 — — — 5 -6 3 6—56 7—81 8 - 1 3 9—06 23
ЖS* с  нCJ О 5 Расц. 4—81 5—69 6—74 7—72 5—55 6—53 7—72 8—42 6 - 3 2 7—37 8—78 9—13 10—18 24
Осхо

ж Р. 6 Расц. 5—45 6—40 7 -5 8 8 - 6 9 6 - 2 4 7 - 3 5 8 -6 9 9 - 4 8 7 -1 1 8 - 3 0 9—88 1 0-27 11—46 25
\о

та Л = g Н. вр. 74 8,8 10,5 11,5 8,5 10 12 13 9,7 11,5 13,5 14 15,5 26
X 9  <и Й 3 Расц. 4 -1 1 — — 4—72 — — — 5 -3 8 6—38 7—49 7—77 8 - 6 0 27

^  с£ g* 4 Расц. 4—63 — — — 5—31 — — — 6—06 7—19 8—44 8 - 7 5 9—69 28Ои ■
о Ея ® 5 Расц. 5 -1 9 6 - 1 8 7 -3 7 8—07 5—97 7—02 8—42 9 - 1 3 6 -8 1 8 -0 7 9 -4 8 9 - 3 3 10-8 8 29

та 2 н с: 6 Расц. 5—85 6—95 8—30 9—09 6—72 7—90 9—48 10—27 7—66 9—09 10—67 1 1-06 12-25 30

а б в г д е ж 3
■

и к л м н Мз



Трубы наружным 
Нормы времени и расценки

Яр.С:

<ц С. 
£  о

Положение
стыка

Ра
зр

яд
 р

аб
от

онтеСОтемоh-

Наружный диаметр

426 I I "
Катет

4-5 | 6 7—3 9 10 4-5

Н
а 

м
ес

те
 м

он
та

ж
а

<у
о

34 то я Я н 
Си<У
CQ

(UОЯИОCU
осоОя

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц . 
Расц. 
Расц . 
Расц.

7,6
4 - 2 2
4— 75
5— 34
6— 00

9
5—00
5— 63
6— 32
7— 11

10,5
5 -  83
6 -  56
7— 37
8— 30

11,5
6— 38
7—  19
8— 07
9— 09

12,5
6— 94
7— 81
8— 78
9— 88

8,2
4— 55
5—  13
5— 76
6— 48

ОО
н
оо.
оса
оСQJЯ

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц . 
Расц. 
Расц. 
Расц.

.10,5
5 -  83
6— 56
7— 37
8 -  30

12,5
6 -  94
7— 81
8— 78
9 -  88

14,5
8 -  05
9 -  06 

1 0 -1 8  
П —46

16
8 - 8 8  

1 0 -0 0  
И —23 
1 2 -6 4

17,5
9—71

Ю—94
12— 29
1 3 -  83

11,5
6— 38
7— 19
8— 07
9— 09

Горизон
тальное
непово
ротное

3
4
5
6

Н. Бр. 
Расц. 
Расц. 
Расц . 
Расц .

11,5
6 -  38
7—  19
8— 07
9 -  09

13,5
7— 49
8— 44
9— 48

10— 67

15,5
8 -  69
9 -  69 

1 0 -8 8
1 2 -2 5

17
9—44

10— 63
11— 93
1 3 -4 3

18,5
1 0 -  27
1 1 -  56
1 2 -  93 
1 4 -6 2

12,5
6 -  94
7 -  81
8 -  78
9 -  83

| 
Н

а 
сб

ор
оч

но
й 

пл
ощ

ад
ке

 
j

<D
О
Я
лчтоЯКн
си<и

CJ
О
яи
о
Си
оса
ос

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц . 
Расц. 
Расц . 
Расц ,

6,8
3— 77
4— 25
4— 77
5 -  37

8,1
4— 50
5— 06
5 -  69
6— 40

9,5
5 - 2 7
5— 94
6— 67
7— 51

10,5
5— 83
6— 56
7— 37
8— 30

11,5
6 -  38
7— 19
8— 07
9 -  09

7,4
4—И
4— 63
5 -  19
5—85

GJ
О
Ян
о
С*
о
CQ
о
с
о
я

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц . 
Расц .

9,5
5—27
5 -  94
6 -  67
7 -  51

11,5
6— 38
7— 19
8— 07
9— 09

13
7— 22
8—  13
9— 13

10— 27

14,5
8— 05
9— 06 

10— 18 
11—46

15,5
8 - 6 0
9 - 6 9

1 0 -8 8
12—25

10,5
5 -  83
6— 56
7 -  37
8— 30

1i  1
S g
То И о  
н  о  о  
I  с  а  
о  н  
м а: о
С .О  
о  О  

U  5

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц .

10,5
5— 83
6— 56
7— 37
8— 30

12
6—66
7— 50
8— 42
9— 48

14
7— 77
8— 75
9— 83 

1 1 -0 6

15,5
8 - 6 0
9—69

10—88
12—25

17
9—44 

1 0 -6 3  
И —S3 
1 3 -4 3

11
6 -1 1
6 - 8 8
7— 72
8 -  69

i
а б | в г д е

88

диаметром 426—529 мм  
на 10 фланцев

Т а б л и ц а  3

трубопроводов в мм  

\ 478 5.29

шпа в м м

6 7—S 9 10 4-5 6 7-8 9 10

9,7 11,5 12 13,5 8,8 10,5 12 13 15 1
5—38 6—38 6-66 7—49 4—88 5—83 6-66 7-22

сосо1со 2
6—06 7—19 7-50 8—44 5—50 6—56 7—50 8—13 9—38 3
6-81 8—07 8—42 9—48 6—18 7—37 8—42 9-13 10—53 4
7—66 9—09 9—48 10—67 6-95 8—30 9—48 10—27 11-85 5

13,5 16 17 19 12,5 14,5 17 18 21 6
7—49 8—88 9—44 10-55 6—94 8—05 9—44 9—99 11—66 7
8—44 10—00 10—63 11—88 7—81 9—06 10—63 11-25 13—13 8
9—48 11-23 11—93 13—34 8-78 10—18 11—93 12—64 14—74 9

10—67 12-64 13-43 15-01 9-88 11—46 13—43 14-22 16—59 10

14,5 17 18 20 13 16 18 19,5 23 11
8—05 9—44 9-99 И—10 7—22 8—88 9—99 10—82 12—77 12
9-06 10—63 11—25 12-50 8—13 10-00 11-25 12-19 14—38 13

10—18 11—93 12-64 14—04 9—13 11—23 12—64 13-69 16—15 14
И -4 6 13-43 14—22 15-80 10—27 12—64 14-22 15—41 18—17 15

8,7 10,5 11 12 7,9 9,5 11 11,5 13,5 16
4-83 5—83 6 -П 6—66 4—38 5—27 6-11 6-38 7—49 17
5—44 6—56 6-88 7—50 4—94 5—94 6-88 7—19 8—44 18
6-11 7—37 7—72 8—42 5—55 6—67 7—72 8—07 9—48 19
6-87 8—30 8-69 9-48 6—24 7—51 8-69 9-09 10-67 20

12 14,5 15 17 11 13 15 16,5 19 2!
6—66 8—05 8-33 9—44 6-11 7-22 8—33 9-16 10—55 22
7-59 S—06 9-38 10—63 6-88 8—13 9—38 10—31 11—88 23
8-42 10—18 10-53 11—93 7—72 9-13 10—53 И -5 8 13-34 24
9—48 11—46 11—85 13-43 8-69 10—27 11—85 13—04 15—01 25

13 15,5 16 18 12 14 16 17,5 20 26
7—22 8—60 8-88 9-99 6-66 7—77 8—88 9—71 11—10 27
8-13 9-69 10—00 11—25 7—50 8—75 10-00 10—94 12—50 28
9— 13 10-88 11—23 12-64 8—42 9—83 11—23 12—29 14—04 29

10—27 12—25 12-64 14—22 9—48 11—06 12—64 13—83 15-80 30

ж 3 и к л м и 0 п №

89



Трубы наружным
Нормы времени и

Xо,с

g a
£3

Положение
стыка

Ра
зр

яд
 р

аб
от

П
ок

аз
ат

ел
и

Наружный диаметр

630 | ^

Катет

4 -5 6 7-8 э 10 5

Н
а 

ме
ст

е 
мо

нт
аж

а

оо
2чгЗ
мян(XCJ
СО

<и
ОXfc-о
Оносяос

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

9,4
5—22
5— 88
6 -  60 
7—43

11,5
6— 38
7— 19
8— 07
9— 09

13,5
7— 49
8— 44
9— 48

10— 67

15
8— 33
9 -  38

10— 53
11— 85

17
9—44

1 0 - 63
1 1 - 93 
13—43

10
5— 55
6— 25
7— 02 
7-90

QJоXноо.осоосО
X

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

13
7— 22
8— 13
9— 13 

10-27

16
8-88 

10—00 
И—23 
12-64

19
10— 55
1 1 -  88 
13—34 
15—01

21
11-66
13— 13
14— 74
16-59

24
13—32
15— 00
16— 35 
18-96

!4
7— 77
8— 75
9— 83 

11—06

Г оризон- 
тальное 
непово
ротное

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

14
7— 77
8— 75
9— 83 

11—06

17
9—44

10— 63
11— 93
13—43

20
11—10
12-50
1 4 - 04
15— 80

23
12—77
14—38
16—15
18-17

26
14—43
16—25
18—25
20-54

15
8 -  33
9 -  38

10— 53
11— 85

I 
Н

а 
сб

ор
оч

но
й 

пл
ощ

ад
ке

о01 j:4гаИ5 Ь— (X Vсо

О)охноPiоCQОС

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

8,5
4— 72
5— 31
5— 97
6— 72

10,5
5 -  83
6 -  56
7 -  37
8 -  30

12
6 -  65
7 -  50
8 -  42
9 -  48

13,5
7— 49
8— 44
9— 48

10— 67

15,5
8—60
9—69

10-88
12-25

9
5-00
5 -  63
6 -  32
7 -  11

ОXИоо.осо
ос<иX

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

12
6—66
7— 50
8— 42
9— 48

14,5
8— 05
9— 06

10— 18 
11—46

17
9—44

10— 63
11— 93
13-43

19
1 0 - 55
11— 88 
13—34 
15—01

21
И -6 6
13— 13
14— 74 
16—59

12,5
6— 94
7— 81
8— 78
9— 88

Горизон
тальное
непово
ротное

3
4
5
6

Н. Rp. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

12,5
6— 94
7— 81
8— 78 
S—83

15,5
8—60
9—69

10-88
12—25

18
9—99

11— 25
12— 64 
14—22

20
11—10
12—50
14— 04
15— 30

23
1 2 - 77 
14—38 
16—15
1 3 -  17

13,5
7— 49
8— 44
9— 48 

10—671
а б в г д • I

90

диаметром 630—820 мм  
расценки на 10 фланцев

Т а б л и ц а  4
трубопроводов в им

720 j 820
шва в мм

6 7— 8 9 10 5 6 7— 8 9 10

12,5 14,5 16,5 19 11 13,5 16,5 18 21 1
6—94 8-05 9—16 10—55 6—11 7—49 9—16 9-99 11-66 2
7-81 9-06 10—31 11—88 6-88 8—44 10—31 11-25 13-13 3
8—78 10-18 11—58 13—34 7-72 9—48 11-58 12-64 14-74 4
9-88 11—46 13-04 15—01 8-69 10-67 13—04 14—22 16—59 5

17,5 20 23 27 15,5 19 23 25 29 6
9 -7 ! 11 — 10 12—77 14—99 8-60 10—55 12—77 13-88 16—10 7

10—94 12—50 14—38 16—88 9—69 11-88 14-38 15—63 18—13 8
12-29 14—04 16—15 18-95 10-88 13-34 16—15 17—55 20-36 9
13-83 15-80 18-17 21-33 12-25 15-01 18-17 19—75 22—91 10

,1 8 ,5 22 25 29 16,5 20 25 27 32 11
10—27 12—21 13—88 16—10 9—16 11-10 13-88 14—99 17-76 12
11-56 13—75 15-63 18—13 10—31 12—50 15—63 16-88 20-00 13
12-99 15—44 17—55 20—36 11—58 14—04 17—55 18-95 22—46 14
14—62 17-38 19-75 22-91 13-04 сл

! 
L о 19—75 21—33 25—28 15

11,5 13 15 17 9,9 12 15 16 19 16
6-38 7-22 8-33 9—44 5-49 6—66 8-33 8-88 10—55 17
7—19 8—13 9-38 10—63 6—19 7—50 9—38 10-00 11-88 18
8—07 9—13 10—53 11-93 6-95 8—42 10—53 11-23 13—34 19
9-09 10-27 11—85 13—43 7—82 9—48 11-85 12—64 15-01 20

15,5 18 21 24 14 17 21 23 26 21
8—60 9-99 11—66 13-32 7—77 9-44 11-69 12—77 14-43 22
9—69 11-25 13—13 15—00 8-75 10—63 13-13 14—38 16-25 23

10-88 12-64 14—74 16-85 9—83 11—93 14—74 16—15 18-25 24
12—25 14-22 16—59 18—96 11-09 13—43 16—59 18—17 20—54 25

17 19,5 22 26 15 18,5 23 24 28 26
9-44 10-82 12-21 14—43 8—33 10—27 12-77 13—32 15—54 27

10-63 12—19 13—75 16-25 9-38 11—56 14-38 15—00 17—50 23
11—93 13-69 15—44 18-25 10—53 12-99 16-15 16—85 19—66 29
13-43 15—41 17-38 to 0 1 £ 11—85 14—62 18—17 18—96 22—12 30

ж 3 и к л м н 0 п Ns
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Трубы наружным
Нормы времени и

XаCl.гзаSО,С
еиVS По

ло
же

ни
е

сты
ка

Ра
зр

яд
 р

аб
от S

4>
Ясо
1*ос

Наружный диаметр
920 |

Катет
5 6 7-8 9 10 5 6

Н
а 

ме
ст

е 
мо

нт
аж

а

ОЯvQ*=3сЗX
на.<иСО

CDояноо.осоос

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

12
6-66
7 -  50
8 -  42
9 -  48

14,5
8— 05
9— 06

10— 18 
11-46

18
9-99

1 1 -  25
12— 64 
14-22

20
11-10
12—50
14— 04
1 5 - 80

23
12—77
14—38
16-15
18-17

12,5
6 -  94
7 -  81
8 -  78
9 -  88

15,5
8-60
9 -  69

1 0 - 88 
12-25

оо
ноОносоосоя

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

17
9—44

1 0 - 63
1 1 - 93 
13—43

20
11-10
12-50
14— 04
1 5 -  80

25
13-88
15-63
17—55
19-75

28
15-54
17-50
19—66
22—12

32
17-76
20-00
22-46
25—28

17,5
9—71

10-94
12— 29
13— 83

22
12—21
13—75
15—44
17-38

—
Я 14 оо шн о К с  О £ 4Jсо д о5  X а и  |ч О О О  С-e х а*

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

1S
9-99

11— 25
12— 64 
14-22

22
12-21
13-75
15—44
17-38

27
14—99
16—88
18—95
21—33

30
16-65
18-75
21-06
23—70

35
19—43
21—88
24—57
27-65

19
1 0 - 55
1 1 - 88 
13-34 
15-01

23
12-77
14—38
16—15
18-17

[ 
Н

а 
сб

ор
оч

но
й 

пл
ощ

ад
ке

<ио
«=!ейййXНРн<иОЭ

оо
ьоОносоос

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

11
6—11
6—88
7— 72
8— 69

13
7— 22
8— 13
9— 13

10— 27

16
8—88

10—00
1 1 - 23
1 2 -  64

18
9-99

11— 25
12— 64 
14-22

21
11-66
13— 13
14— 74 
16-59

11,5
6 -  38
7 -  19
8 -  07
9 -  09

14
7— 77
8— 75
9— 83 

11—06

<иоXноОносооса>X

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

!5
8— 33
9— 38

10— 53
11— 85

18
9—99

11— 25
12— 64 
14-22

23
12-77
14—38
16-15
18—17

25
13—88
15-63
17—55
19—75

29
16—10
18-13
20—36
22-91

15,5
8—60
9—69

10-88
12-25

19,5
10—82
12— 19
1 3 - 63 
15—41

1
Л ч оСЧ Й Н о о X С X 

О AJ н
« S oЯ {X Он <и **о  о С— я

3
4
5
6

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

16
8-88

10— 09
11— 23
12— 64

19,5
10-82
12— 19
13— 69 
15-41

24
13—32
15— 00
1 6 -  85 
18—96

27
14—39
16-88
18—95
21—33

3! | 17 
17—21 9—44 
19-38 10—63 
2!_76| 11-93 
24—49113—43 

1

21
1 1 -6 6
13— 13
14— 74 
16—ES

а б В | г д j е ж |

92

диаметром 920—1220 мм 
расценки на 10 фланцев

Т а б л и ц а  5
трубопроводов в мм 

1020 1220

шва в мм

7-8 9 ю 5 ! 6 7—S 9 10 1 11

19,5 22 26 14 17,5 23 25 30 35 1
10—82 12-21 14-43 7-77 9—71 12—77 13—81 16-65 2
12-19 13—75 16—25 8—75 10-94 14-38 15—63 18—75 — оО
13-69 15—44 18-25 9-83 12-29 16—15 17—55 21—06 24—57 4
15—41 17—38 20—54 11—06 13—83 18—17 19—75 23—70j27—65 5

27 31 36 19,5 25 32 34 42 49 С
14—99 17—21 19-98 10—82 13-88 17-76 18-87 23-31 — 7
16-88 19-38 22-50 12-19 15-63 20—00 21—25 26-25 — 8
18-95 21—76 25-27 13-69 17—55 22-46 23—87 29-48 34—40 9
г ;— зз 24—49 28—44 15—41 19-75 25—28 26-86 33-18 38—71 10

29 33 39 21 26 35 37 45 53 11
16—10 18-32 21—65 11-66 14-43 19-43 20-54 24—98 — 12
18—13 20—63 24-38 13-13 16—25 21-88 23-13 28-13 — 13
20-36 23-17 27-38 14—74 18—25 24—57 25—97 31-59 37-21 14
22—91 26-07 30—81 16-59 20-54 27-65 29-23 35-55 41-87 15

17,5 20 23 12,5 16 21 23 27 32 16
9—71 11-10 12-77 6-94 8—88 11—66 12-77 14—99 _ 17

10—94 12—50 14-38 7-81 10-00 13-13 14-38 16-88 -- 18
12—29 14-04 16—15 8—78 11—23 14—74 16-15 18—95 22-46 19
13-83 15—80 18—17 9—88 12—64 16—59 18-17 21—33 25-28 20

24 28 33 17,5 22 29 31 38 44 21
13-32 15-54 18-32 9—71 12-21 16-10 17—21 21-09 — 22
15-00 17—50 20—63 10—94 13-75 18-13 19-38 23-75 — 23
16—85 19—66 23-17 12—29 15—44 20-36 21-76 26—68 30-89 24
18-96 22-12 26-07 13-83J 17-38 22—91 24—49 30-02 34-76 25

26 30 35 19 24 31 34 41 47 26
14—43 16-65 19—43 10-55 13-32 17-21 18-87 22-76 _ 27
16—25 18—75 21-88 11—88 15-00 19—38 21—25 25—63 _ 28
18-25 21-06 24—57 13—34 16-85 21-76 23-87 28—78 32-99 29
20-54 23-70 27—65 15-01 18—96 24—49 26-86 32—39 37—13 30

3 И к |
Л  | м | И 0 п Р №
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Трубы наружным
Нормы времени и

O i  с ь  
s  « в  « ей

Положениестыка

Наружный диаметр
1420

К а т е т

6 7 -8 10

CQ

охноа,о

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

15,5
8-60
9—69

10-88
12—25

20
11—10
12—50
1 4 - 04
15— 80

26
14—43
16-25
18-25
20—54

<иоsмоа.
Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

22
12-21
13—75
15—44
17—38

28
15—54
17—50
19—66
22— 12

36
19-98
22—50
25—27
28—44

29
16-10
18-13
20—36
22-91

35
19-43
21—88
24—57
27—65

41
22-76
25-63
28-78
32—39

49
27-20
30-63
34—40
38-71

ТС
ч §

§ s  £со “ о к О. О. о о U а

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

23
12—77
14-38
16—15
18—17

30
16-65
18—75
21—05
23—70

39
21-65
24—38
27-38
30—81

44
24-42
27—50
30-89
34-76

53
29-42
33-13
37—21
41—87

<им

оч
с
13о

о.о\о

из

О.
О

о
о.о "со О

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

14
7— 77
8— 75
9— 83 

11—06

18
9—99

1 1 - 25
1 2 - 64 
14—22

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

19,5
10-82
12— 19
13- 69 
15—41

25
13-88
15—63
17—55
19-75

23
12-77
14-38
16-15
18—17

33
18-32
20—63
23-17
26—07

26
14—43
16-25
18-25
20—54

32
17-76
20— 00
22-46
25-28

36
19—98
22—50
25—27
28—44

44
24—42
27—50
30-89
34—76

I QJ
. £  Оя я£ а |г
a g o .  g-З о

1—' <4 О
н с

Н. вр. 
Расц. 
Расц. 
Расц. 
Расц.

21
11-66
13— 13
14— 74 
16—59

27
14—99
16-88
18—95
21-33

35
19—43
21—88
24—57
27-65

30
21—65
24—38
27-38
30—81

47
26—09 
2Р—38 
32-99 
37—13

I

П р и м е ч а н и е . Нормами предусмотрена двухсторонняя при 
Расц. умножать на 0,75.
94

диаметром 1420—1620 мм  
расценки на 10 фланцев

Т а б л и ц а  6
трубопроводов в мм____________________________

| 1620

шва в мм

И 12 5 6 7-8 9 10 11 12-13

40 47 17 22 29 33 39 46 54 1— — 9-44 12-21 16-10 18-32 21-65 2— — 10-63 13—75 18-13 20—63 24—38 _ _ О
28—08 32—93 11-93 15—44 20—36 23—17 27—38 32-29 37-91 4
31—60 37—13 13-43 17-38 22-91 26-07 30—81 36—34 42-66 5

56 66 24 31 41 46 55 64 76 6— — 13-32 17-21 22—76 25—53 30-53 _ 7
— — 15—00 19-38 25—63 28-75 34—38 _ _ 8

39—31 46-33 16-85 21-76 28—78 32—29 38-61 44-93 53—35 9
44—24 52—14 18—96 24-49 32-39 36—34 43—45 50—56 60-04 10

60 70 26 33 44 50 59 69 81 II— — 14-43 18-32 24-42 27-75 32-75 _ 12
— — 16-25 20—63 27—50 31—25 36—88 _ _ 13

42—12 49—14 18-25 23-17 30-89 35-10 41—42 48—44 56-86 14
47—40 55—30 20-54 26—07 34-76 39—50 46-61 54—57 63—99 15

36 42 15,5 20 26 30 35 41 49 16
— — 8-60 11—10 14—43 16-65 19-43 _ _ 17
— — 9—69 12—50 16—25 18—75 21-88 _ _ 18

25—27 29—48 10-88 14—04 18-25 21-06 24—57 28-78 34—40 19
28—44 33—18 12—25 15-80 20—54 23—70 27-65 32—£9 38—71 20

50 59 21 28 36 41 49 58 68 21
— — 11-66 15-54 19-98 22—76 27—20 _ _ 22— — 13—13 17—50 22—50 25—63 30—63 _ _ 23

35-10 41—42 14—74 19-66 25—27 28—78 34—40 40—72 47-74 24
39-50 46—61 16-59 22-12 28—44 32-39 38—71 45—82 53—72 25

54 64 23 30 39 45 53 62 73 26— — 12—77 16—65 21—65 24—98 29—42 _ _ 27
— — 14-38 18-75 24-38 28-13 33—13 _ 28

37—91 44-93 16-15 21-06 27—38 31—59 37—21 43—52 51-25 29
42—66 50—56 18-17 23-70 30-81 35-55 41—87 48—98 57-67 30

е Ж 3 И К Л м н 0 Ка

варка фланцев. При односторонней приварке фланцев Н. вр. и
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§ 22—15. Вварка патрубков в трубопроводы
Состав звена: Электросварщики ручной сварки 3, 4, 5 и 6 разр.

Патрубки наружным диаметром 38—П4 мм  
Нормы времени и расценки на 10 патрубков

Т аб л и ц а 1

М
ес

то
 с

ва
рк

и

Положение
патрубков

Рззрял
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков вt м м

;

38--45 57-■60 70--39 | 89--102 ! 108—П4
Толщина стенки патрубка в м м

4 6 4 6 ! 4 6 4 | 6-8 4 6-8 (0

Н. вр* 1 1,3 1,4 1,8 2 2,5 2,5 3 3 3,7 4,7 i
3 Расц. 0—55,5 0-77,7 1—11 1—39 — 1-67 — 2

Нижнее 4 Расц. 0—62,5 — 0-87,6 — 1-25 — 1-56 — 1-88 — — 3
5 Расц. 0—70,2 0—91,3 0-98,3 1-26 1—40 1-76 1—76 2—11 2-11 2-60 3—30 4

g 6 Расц. 0-79 1—03 1-11 1—42 1—58 1—98 1—98 2-37 2—37 2—92 3—71 5
*->Xо Н. вр. 1,4 1,8 1,95 2,5 2,8 3,5 3,5 4,'2 4,2 5,2 6,6 6
35 3 Расц. 0-77,7 — 1—08 1—55 1—94 2-33 7
О) Боковое 4 Расц. 0-87,6 — 1—22 — 1-75 ___ 2—19 — 2-63 — — 8
и
о 5 Расц. 0—98,3 1—26 1—37 1—76 1-97 2-46 2—46 2—95 2-95 3—65 4-63 9
GJ
S 6 Расц. 1-11 1-42 1—54 1—98 2-21 2-77 2-77 3-32 3-32 4—11 5-21 10

eL-c Н. вр. 2 2,6 2,8 3,6 4 5 5 6 6 7,4 9,4 11
3 Расц. 1—11 — 1-55 — 2-22 ___ 2—78 — 3-33 12

Потолочное 4 Расц. 1-25 — 1—75 — 2—50 ___ 3—13 ___ 3—75 ___ ___ 13
5 Расц. 1—49 1—83 1—97 2—53 2-81 3—51 3—51 4—21 4—21 5—19 6-60 14
6 Расц. 1—58 2—05 2—21 2-84 3—16 3—93 3—95 4—74 4-74 5—85 7—43 15



Сб. №
 22 —

 Зак. 414,

Продолжение табл. I
Л1

ес
го

 в
ва

рк
и

Положение
патрубков

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в мм
38--45 57-■60 | 70--89 89--102 108—114

Толщина стенки патрубка в мм
4 6 4 6 4 6 4 6—S 4 6-8 10

Н, вр. 0,9 1,15 1,25 1.6 1,8 2,3 2,3 2,7 2,7 3,3 4,2 16
3 Расц. 0—50 — 0—69,4 0—99,9 — 1—28 1—50 — 17

Нижнее 4 Расц. 0—56,3 — 0—78,1 — 1 -1 3 — 1—44 _ _ 1 -6 9 — — 184Jм 5 Расц. 0—63,2 0—80,7 0-87 ,8 1 -1 2 1 -2 6 1-61 1-61 1 -9 0 1 -9 0 2 -3 2 2 -9 5 19
03
в

6 Расц. 0-71,1 0—90,9 0-98 ,8 1—26 1—42 1—82 1—82 2—13 2 -1 3 2 -6 1 3—32 20
о*=5В Н. вр. 1,25 1,6 1,75 2,3 2,5 3,1 3,1 3,8 3,8 4,6 5,9 21

3 Расц. 0—69,4 0-97,1 — 1—39 1—72 — 2 -1 1 — 22ЗЩ
о Боковое 4 Расц. 0—78,1 — 1—09 — . 1—56 — 1—94 — 2—38 — — 23
X
S r 5 Расц. 0—87,8 1 -1 2 1 -2 3 1—61 1—76 2 -1 8 2—18 2—67 2—67 3—23 4—14 24
О
f t .
О\о

6 Расц. 0—98,8 1—26 1—38 1-82 1—98 2—45 2—45 3 -0 0 3 -0 0 3—63 4 -6 6 25

U
с« Н. вр. 1,8 2,3 2,5 3,2 3,6 4,5 4,5 5,4 5,4 6,7 8,5 26

Е 3 Расц. 0—99,9 — 1—39 — . 2—00 2—50 3 -0 0 27
Потолочное 4 Расц. 1—13 — 1—56 — 2—25 — 2-81 — 3 -3 8 — — 28

5 Расц. 1—26 1—61 1—76 2 -2 5 2—53 i 3 -1 6 3—16 3—79 3 -7 9 4—70 5—97 29
6 Расц. 1—42 1—82 1—98 2—53 2—84 3—56 3—56 4—27 4—27 5—29 6—72 30

а б в г д е ж 3 и к л №



с©
со Патрубки наружным диаметром 133—168 мм

Нормы времени и расценки на 10 патрубков
Т аб л и ц а  2

Место вверни Положение
патрубков

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в мм
133 1 168

Толщина стенки патрубка в мм до

4 €—8 10 12 6—8 10 12 14

Н. вр. 3,8 4,4 5,7 6,1 5,3 6,1 7,1 7,7 1
3 Расц. 2-11 2—94 — 2

Нижнее 4 Раси. 2 -3 8 — — — 3-31 — — — 3
5 Расц. 2 -6 7 3—09 4—00 4 -2 8 3 -7 2 4 -2 8 4—98 5—41 4
6 Расц. 3 -0 0 3 -4 8 4—50 4 -8 2 4—19 4 -8 2 5—61 6 -0 8 5

Н. вр. 5,3 6,2 8 8,5 7,4 8,5 9,9 11 6

На месте 3 Расц. 2 -94 _ — 4-11 — 7
Боковое 4 Расц. 3-31 — _ — 4 -6 3 _ _ — 8монтаж а 5 Расц. 3—72 4—35 5 -6 2 5 -9 7 5 -1 9 5—97 6—95 7 -7 2 9

6 Расц. 4 -1 9 4—90 6 -3 2 6 -7 2 5 -8 5 6-7 2 7 -8 2 8 -6 9 10

Н. вр. 7,6 8,8 11,5 12 10,5 12 14 15,5 11
3 Расц. 4 -2 2 — — 5 -8 3 — — — 12

Потолочное 4 Расц. 4 -7 5 — — — 6 -5 6 — _ ,— 13
5 Расц. 5—34 6 -1 8 8—07 8 -4 2 7 -3 7 8-4 2 9 -8 3 10-88 14

1
6 Расц. 6 -0 0 6—95 9 -0 9 9 -4 8 8-3 0 9-4 8 11-06 12-25 15



Продолжение табл. 2

Место вварки Положение
патрубков

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в мм

133 1 16S

Толщина стенки патрубка в мм до

4 6—3 10 12 6 -8 10 12 14

Н. вр. 3,4 4 5,1 5,5 4,8 5,5 6,4 6,9 16
3 Расц. 1-89 — 2 -6 6 — — 17

Нижнее 4 Расц. 2—13 — — — 3—00 — — — 18
5 Расц. 2 -3 9 2—81 3-58 3 -8 6 3—37 3 -8 6 4 -4 9 4—84 19
6 Расц. 2—69 3—16 4—03 4—35 3—79 4—35 5—06 5—45 20

Н. вр. 4,8 5,5 7,1 76 6,6 7,6 8,9 9,6 21
На сбороч 3 Расц. 2—66 — 3—66 — — 22

ной Боковое 4 Расц. 3 -0 0 — — — 4—13 — — — 23
площадке 5 Раса. 3—37 3 -86 4—S8 5—34 4 -6 3 5 -3 4 6 -25 6-74 24

6 Расц. 3 -7 9 4—35 5—61
1

6—00 5-21 6—00 7—03 7—58 25

Н. вр. 6,8 7,9 10,5 11 9,5 11 13 14 26
3 Расц. 3—77 — — . 5—27 — — — 27

Потолочное 4 Расц. 4 -2 5 — — — 5—94 — — — 28
5 Расц. 4 -7 7 5—55 7—37 7—72 6—67 7 -7 2 9—13 9-83 29
б Расц. 5—37 6—24 8—30 8—69 7—51 8—69 10—27 11—06 30

а б в г д е ж 3 Лг2



Патрубки наружным диаметром 194—219 мм
Нормы времени и расценки на 10 патрубков

Т а б л и ц а  3

Место вварки Положение
патрубка

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в м м

194 !1 219
Толщина стенки патрубка в м м

6—8 10 12 14-16 6-8 10 12 14—16

Н. вр. 6 7,3 8 9 6,6 7,5 9 9,7 1
3 Расц. 3 -3 3 — — 3—66 — 2

Нижнее 4 Расц. 3—75 — — — 4—13 — — — 3
5 Расц, 4—21 5 -1 2 — — 4—63 5—27 6 -3 2 6-81 4
6 Расц. 4—74 5—77 6 -3 2 7 -1 1 5—21 5 -9 3 7—11 7—66 5

Н. вр. 8,4 10 11 12,5 9,2 10,5 12,5 13,5 6
3 Расц. 4—66 — — — 5—11 — — — 7На месте Боковое 4 Расц. 5 -2 5 — — — 5—75 — — ____ 8монтажа 5 Расц. 5—90 7 -0 2 — — 6—46 7—37 8—78 9 -4 8 9
6 Расц. 6—64 7—90 8 -6 9 9 -8 8 7—27 8 -3 0 9-88 10—67 10

Н. вр. 12 14,5 16 18 13 15 18 19,5 11
3 Расц. 6—66 — — — 7 -2 2 — — — 12

Потолочное 4 Расц. 7 -5 0 — — — 8—13 — — — 13
5 Расц. 8—42 10-18 — — 9—13 10—53 12—64 13—69 14
6 Расц. 9 -48 11-46 12—64 14—22 10—27 11-85 14—22 15—41 15



Продолжение табл. 3

Место вварки Положение' 
патрубка

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в м м

194 1 219

Толщина стенки патрубка в м м

6—8 10 12 14-16 6 -8 10 12 14-16

Н. вр. 5,4 6,6 7,2 8,1 5,9 6,8 8,1 8,7 16
3 Расц. 3—00 3—27 17

Нижнее 4 Расц. 3 -3 8 — — — 3 -6 9 — — — 18
5 Расц. 3 -7 9 4 -63 — — 4—14 4—77 5 -69 6-11 19
6 Расц. 4—27 5—21 5-69 6—40 4 -6 6 5-37 6—40 6-87 20

Н. вр. 7,5 9,1 10 11,5 8,3 9,4 11,5 12 21
На сбороч 3 Расц. 4—16 — — 4—61 — — 22

ной Боковое 4 Расц. 4—69 — — — 5—19 — .— 23
площадке 5 Расц. 5 -27 6 -39 — — 5 -8 3 6—60 8—07 8—42 24

6 Расц. 5—93 7—19 7—90
1

9 -0 9 6—56 7—43 9 -0 9 9—48 25

Н. вр. 11 13 14,5 16 12 13,5 16 17,5 26
3 Расц. 6—11 — — — 6—66 — — — 27

Потолочное 4 Расц. 6 -8 8 — — — 7—50 — — — 28
5 Расц. 7—72 9—13 _ — 8—42. 9—48 11—23 12—29 29
6 Расц. 8—69 10—27 И —46 12—64 9—48 10—67 12—64 13-83 30

а б в г Д е ж з j №
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Патрубки наружным диаметром 245—299 мм
Нормы времени и расценки на 10 патрубков

Т абли ца 4
н
о

Н а р у ж н ы й  д и а м е т р  п а т р у б к о в  в  мм
О)
К
S3

VOл
о.

S3
чй>н

245 273 1 299

« 'Р
щк

«я
с .

Иял Толщина стенки п а т р у б к а  в м м

(2 £  С  с
ял

а
о
С 6— 8 10 12 1 4 - 1 6 8 10 12 | 14— 16 8 10 12 1 4 -1 6

<у Н. вр. 7,4 8 9,5 10,5 8 9,2 9,9 11,5 8,3 9,5 10,5 12 1
<У
X 3 Расц. 4—11 4-44 .— — 4—44 5—11 .— — 4—61 5-27 _ _ 2

К 4 Расц. 4—63 5-00 — — 5-00 5—75 — — 5—19 5—94 _ — 3
х 5 Расц. 5-19 5-62 6—67 7—37 5—62 6—46 6—95 8-07 5-83 6-67 7-37 8—42 4■м 6 Расц. 5—85 6—32 7—51 8—30 6-32 7-27 7-82 9—09 6-56 7—51 8-30 9-48 5

Н, вр. 10,5 И 13,5 14,5 11 13 14 16 11,5 13,5 14,5 17 6
О(О 3 Расц. 5-83 6—11 — — 6—11 7-22 — — 6-38 7—49 — — 7
о 4 Расц. 6-56 6—88 — — 6—88 8 -13 — — 7—19 8-44 _ _ 8ко 5 Расц. 7—37 7—72 9-48 10-18 7-72 9-13 9-83 11-23 8—07 9—4S 10-18 И-9 3 9из 6 Расц. 8—30 8-69 10—67 11—46 8-69 10—27 11—06 12—64 9-ОЭ 10—67 11-46 13-43 10

о>о Н. вр. 15 16 19 21 16 18,5 20 23 16,5 19 21 24 11? 3 Расц. 8-33 8—88 — — 8—88 10-27 — — 9—16 10—55 _ _ 12
с: 4 Расц. 9-38 10—00 .— — 10—00 11—56 — — 10-31 11—88 _ _ 13оИ 5 Расц. 10-53 11—23 13-34 14-74 11-23 12-99 14-04 16—15 11—58 13-34 14-74 16—85 14О■ ^ 6 Расц. 11—85

1
12-64 15—01 16-59 12—64 14-62 15—80

1
18—17

I
13—04 15—01 16-59 18-96 15



Продолжение табл. 4

XX но Наружный диаметр патрубков в мм
<0арй

XX Я V X
«о. чоь 245 273 1 299

оИ о ^ **«сх
««я Толщина стенки патрубка в мм

в>
£

о Й 
С с аа о

с 6-8 10 12 14—16 8 10 12 14—16 8 10 12 14—16

49 Н.вр. 6,7 7,2 8,9 9,5 7,2 8,3 8,9 10,5 7,5 8,6 9,5 11 164>S 3 Расц. 3—72 4 -0 0 — 4 -0 0 4—61 — — 4 -1 6 4—77 — — 17
a 4 Расц. 4—19 4—50 _ _ 4 -5 0 5—19 — —. 4 -6 9 5 -3 8 — — 18

«и X 5 Расц. 4—70 5—05 6-0 4 6 -67 5—05 5—83 6—25 7 -3 7 5 -2 7 6 -0 4 6 -67 7-72 19
*=t«9 6 Расц. 5—29 5—69

1
6—79 7—51 5 -69 6—56 7—03 8—30 5—93 6—79 7—51 8-69 20

3
О4 49 Н. вр. 9,3 10 12 13 10 11,5 12,5 14,5 10,5 12 13 15 21с О 3 Расц. 5—16 5—55 — — 5—55 6—38 — — 5—83 6-66 — — 22aS
О О 4 Расц. 5—81 6 -2 5 — — 6—25 7-19 — — 6 -5 6 7—50 — — 23
SЭ" £й

О 5 Расц. 6—53 7—02 8 -4 2 9 -1 3 7—02 8—07 8 -7 8 10-18 7—37 8—42 9 -1 3 10-53 24
осх.
о

из 6 Расц. 7—35 7—90 9—48 10—27 7—90
1

9 -0 9
1

9—88 11—46 8 -3 0 9—48 10-27 11-85 25

и
сч

49
О Ы. вр. 13,5 14,5 17 19 14,5 16,5 18 21 15 17 19 22 26

X КГГ 3 Расц. 7—49 8—05 — — 8—05 9—16 — — 8 -3 3 9—44 — — 27оч 4 Расц. 8—44 9—06 — — 9 -06 10—31 — — 9-3 8 10-63 — — 28
оИ 5 Расц. 9 -4 8 10-18 11—93 13-34 10-18 11—58 12-64 14—74 10-53 11—93 13—<34 15—44 29
о
п- 6

!
Расц.

1
10—67 11—46 13—43 15—0! 11—46 13—04 14—22 16—59 11—85 13—43 15—01 17-38 30

а б в г д е ж 3 и к л м №



2
Патрубки наружные диаметром 325—426 мм
Нормы времени и расценки на 10 патрубков

Т а б л и ц а  5

Место
вварки

Положение
патрубка

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в мм
325 I 377— 402 426

Толщина стенки патрубка в мм

8 10 12 1 4 - 1 6  | 8 10 12 14—46 6 - 8  | 10 12 Н - 1 6

3
Н. вр. 
Расц.

8,8
4 -88

10
5—55

11,5 12,5 10
5—55

11,5
6-38

12,5 14,5 11
6-11

12,5
6-94

14 16

Нижнее 4 Расц. 5—50 6-25 — — 6—25 7—19 — — 6-88 7-81 — —

5 Расц. 6—18 7-02 8—07 8-78 7—02 8—07 8—78 10—18 7-72 8-78 9-83 И -23
6 Расц. 6-95 7-90 9-09 9-88 7-90 9-09 9-88 11—46 8-69 9-88 11-06 12-64

3
Н. вр. 
Расц.

12,5 
6—94

14
7-77

16 17,5 14
7-77

16
8-88

17,5 20 15,5
8—60

17,5
9-71

19,5 22

Боковое 4 Расц. 7-81 8-75 — — 8—75 10—00 — — 9-69 10-94 — —
5 Расц. 8—78 9-83 11-23 12-29 9-83 11-23 12-29 14-04 10-88 12-29 13-69 15-44
6 Расц. 9 -88 11-06 12-64 13-83 11—06 12—64 13—S3 15-80 12-25 13-83 15—41 17—38

Потолоч 3
Н. вр. 
Расц.

17,5
9-71

20
11-10

23 25 20
11 — 10

23
12-77

1

25 29 22
12-21

25
13-88

28 32

ное 4 Расц. 10-94 12-50 — — 12—50 14-38 — — 13-75 15-63 ___ —
5 Расц. 12-29 14-04 16-15 17-55 14—04 16—15 17-55 20—36 15-44 17-55 19—66 22—46
6 Расц. 13-83, 15-80 18-17

1
19-75

1
15—80 18—17

1
19—75

1 1
22—91

1
17-38

J 1
19-75

1
22-12 25—28

1

1
2
3
4
5

sоЕ

10

11
12
13
14
15

(£
3

 
г

—
 

С
О

 
0

5



Продолжение табл. 5

Место
вварки

Положение
патрубка

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в м м

325 1 377--402 1 426

Толщина стенки патрубка в м м

8 10 12 14—16 8 10 12 14—16 ' 6-8 10 12 И—16

Н. вр. 7,9 9 10,5 11,5 9 10,5 11,5 13 9,9 11,5 12,5 14,5 16
3 Расц. 4—38 5-00 — — 5—00 5—83 — — 5-49 6—38 _ — 17

Нижнее 4 Расц. 4 -94 5-63 — — 5-63 6—56 — — 6—19 7-19 — — 18
4> 5 Расц. 5-55 6-32 7—37 8-07 6—32 7—37 8-07 9-13 6—95 8-07 8-78 10-18 19
сог—Г

6 Расц. 6 -24 7—11 8—30 9—09 7—11 S-30 9-09 10—27 7-82 9-09 9 -88 11—46 20
аочс Н. вр. 11 12,5 14,5 15,5 12,5 14,5 15,5 18 14 15,5 17,5 20 21

3 Расц. 6-11 6-94 _ _ 6-94 8-05 _ _ 7—77 8-60 _ _ 22fca.
О Боковое 4 Расц. 6 -88 7—81 — — 7—81 9—06 _ — 8—75 9-69 __ _ 23
а 5 Расц. 7-72 8—78 10—18 10-88 8—78 10-18 10-88 12-64 9—83 10—88 12-29 14-04 24оCUо 6 Расц. 8 -69 9-88 11—46 12-25 9-88 11—46 12-25 14-22 11-06 12—25 13—83 15-80 25
и
*о Н. вр. 16 18 21 23 18 20 23 26 20 23 25 ■ 29 26ZE Потолоч 3 Расц. 8—88 9—99 — — 9-99 11-10 — — 11-10 12-77 — — 27

ное 4 Расц. 10-00 11-25 — — 11-25 12-50 — — 12—50 14—38 — , _ 28
5 Расц. И-2 3 12—64 14—74 16—15 12—64 14—04 16—15 18—25 14—04 16—15 17—55 20—36 29
6 Расц. 12-64 14-22 16—59 18-17 14-22 15—80 18—17 20-54 15-80 18—17 19—75 22-91 30

а б в г Д е ж 3 И к л м №



s Патрубки наружным диаметром 465—630 мм
Нормы времени и расценки на 10 патрубков

Т а б л и ц а  6

Наружный диаметр патрубков в м м

Место Положение Разряд
работ

Показа* 465-473 11 529 11 630
ввархн патрубка тели Толщина стенки патрубка в м м

6-8 10 12 и 6—8 10 12 1 м 6-8 ю. 1 12 14

Н. вр. 11,5 14 15 17 13 15 16,5 19 14,5 17,5 20 22 1
3 Расц. 6—38 7-77 — __ 7—22 8-33 — — 8—05 9-71 — — 2

Нижнее 4 Раса. 7-19 8-75 — _ 8-13 9—38 — — 9-06 10-94 — 3
5 Расц. 8 -07 9—83 10-53 11—93 9—13 10-53 11—58 13—34 10-18 12-29 14-04 15-44 4

«
NсонXф

6 Расц. 9-09 11-06 11-85 13-43 10—27 11—85 13-04 15—01 11—46 13-83 15—80 17-38 5

Н. вр. Гб 19,5 21 24 18 21 23 27 20 25 28 31 6
г 3 Расц. 8 - 8 8 10-82 — _ 9—99 11—66 — — 11-10 13-88 — — 7
CJ Боковое 4 Расц. 10-00 12-19 _ _ 11-25 13—13 — — 12-50 15—63 — — 8нCJ б Расц. 11-23 13-Г-69 14—74 16—85 12—64 14—74 16-15 18—95 14-04 17-55 19-60 21-76 9«У
Я
СО

6 Расц. 12—64 15—41 16—59 18-96 14—22 16—59 18—17 21—33 15-80 19-75 22-12 24-49 10

X 1
Н. вр. 23 28 30 34 26 30 33 38 29 35 40 44 11

Потолоч 3 Расц. 12-77 15-54 — — 14—43 16-65 — — 16-10 19-43 — — 12
ное 4 Раса. 14-38 17—50 — — 16-25 18-75 — > — 18-13 21-88 — — 13

5 Расц. 36—15 19-66 21-06 23-87 18—25 21—06 23-17 26—68 20-36 24-57 28-08 30-89 14
6 Расц. 18-17 22-12 23-70 26-86 20-54 23—70 26-07 30-02 22—91|27—65 31-60 34-76 15



Продолжение табл. 6

Metro
сварки

Положение
патрубка

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в м

465--478 1 520 1 630
Толщина стенки патрубка в м м

6 - 8 10 12 14 6—8 10 12 14 6—8 10 12 14

Н. вр. 10,5 12,5 13,5 15,5 11,5 13,5 15 17 13 16 18 20 16
3 Расц. 5 -8 3 6—94 — — 6 -3 8 7-4-49 — — 7 -2 2 8—88 _ _ 17

Нижнее 4 Расц. 6—56 7 -8 1 — — 7 -1 9 8—44 — — 8—13 10 -0 0 — __ 18
<L> 5 Расц. 7 -3 7 8—78 9—48 10-88 8 -0 7 9 -4 8 10-53 11-93 9—13 11-23 12-64 14-04 19>S
«о б Расц. 8 - 3 0 9 -8 8 10-67 12-25 9 -0 9 10-67 И —85 13-43 10—27 12 -6 4 14—22 15—80 20

Н
О
t?
с Н. вр. 14,5 17,5 19 21 16,5 19 21 24 18 22 2 5 28 21

л ; 3 Расц. 8—05 9—71 — — 9 -1 6 10—55 — — 9 - 9 9 12-21 _ _ 22
О Боковое 4 Расц. 9 - 0 6 10—94 — — 10—31 11-88 — — 11—25 13—75 .— __ 23ГСST 5 Расц. 10—18 12-29 13—34 14-74 11—58 13-34 14-74 16—85 12 -6 4 15—44 17-55 19-66 24
ОP.о 6 Расц. 11—46 13—83 15—01 16—59 13-04 15-01 16-59 18—96 14-22 17—38 19-75 2 2 -1 2 25
ЛОо
та Н. вр. 21 2 5 27 31 23 27 30 34 26 32 36 40 26SC Потолоч 3 Расц. 11—66 13-88 — — 12-77 14—99 — — 14-43 17-76 — — 27

ное 4 Расц. 13 -13 15—63 — — 14—38 16—88 — — 16—25 20—00 — _ 28
5 Расц. 14—74 17—55 18-95 2 1 -7 6 16-15 18—95 2 1 -0 6 23—87 18-25 22—46 2 5 -2 7 28-08 29
6 Расц. 16—59 19—75 21—33 24—49 18-17 21—33 23—70 26—86 20—54 25—28 2 8 -4 4 31—60 30

а б в г Д е ж 3 и к л м



Патрубки наружным диаметром 720—920 м м
Нормы времени и расценки на 10 патрубков

Т аб л и ц а  7

Наружный диаметр патрубков в мм

Место
вварки

Положение Разряд 
патрубка работ

Показа
тели

720 $20 920

Толшина стенки патрубка в мм

6—S 10 12 14 8 10 12 14 8 10 12 14

Н. вр. 16,5 19 23 25 18,5 22 27 29 21 25 30 33 1
3 Расц 9—16 10—55 — — 10-27 12-21 _ _ 11-66 13-88 — — 2

Нижнее 4 Расц. 10—31 11—88 —. — 11—56 13—75 — —' 13—13 15—63 — — 3
5 Расц. 11—58 13-34 16-15 17—55 12-99 15—44 18-95 20—36 14—74 17—55 21-06 23—17 4

сз
6 Расц. 13—04 15—01 18—17 19-75 14—62 17-38 21-33 22-91 16—59 19—75 23-70 26-07 5

СЗЬ!К Н. вр. 23 27 32 35 26 31 38 41 29 35 42 46 6
7л 3 Расц. 12-77 14-99 _ — 14—43 17-21 — — 16—10 19-43 — — 7
о Боковое 4 Расц. 14—38 16-88 . — 16—25 19-38 — — 18—13 21—88 — — 8ь-о 5 Расц. 16—15 18—95 22—46 24—57 18—25 21—76 26—68 28—78 20—36 24—57 29—48 32-29 9оS
СЗ

6 Расц, 18—17 21—33 25-28 27-65 20-54 24—49 30-02 32-39 22—91 27—65 33-18 36-34 10

X
Н. вр. 33 38 46 50 37 44 54 58 42 50 60 66 11

Потолоч 3 Расц. 18—32 21-09 — — 20-54 24—42 — 23-31 27-75 — — 12
ное 4 Расц. 20-63 23—75 — — 23-13 27—50 — — 26-25 31—25 — _ 13

5 Расц. 23—17 26-68 32-29 35—10 25—97 30—89 37—91 40—72 29—48 35—10 42—12 46—3J1 14
С Расц. 26—07 30—02 36—34|39—50 29-23 34-76 42—66 45—82 33—1839—50 47—40:52—14

1
1 15



Продолжение табл. 7

Место
вварки

Положение
патрубка

Наружный диаметр патрубков в мм

Разряд
работ

Показа
тели

720 11 8 2 0 ! 920

Толщина стенки патрубка в мм

6 - 8 10 12 и 8 10 12 14 8 iI 10 12 14

Н. вр. 15 17 20 22 16,5 20 24 26 19 23 27 30 16
3 Расц. 8 -3 3 9 -4 4 _ .—. 9—16 11—10 — — 10—55 12-77 — — 17

Нижнее 4 Расц. 9 -3 8 10-63 _ _ 10—31 12-50 — — 11—88 14—38 — — 18<vit* 5 Расц. 10—53 11-93 14—04 15-44 11-58 14-04 16-85 18—25 13—34 16—15 18-95 21—06 19
t=(ed=f

6 Расц. 11—85 13—43 15—80 17—38 13-04 15-80 18-96 20—54 15-01 18-17 21-33 23—70 20
оче Н. вр. 21 24 29 31 23 28 34 36 26 31 38 41 21

*5 3 Расц. 11-66 13—32 — — 12-77 15-54 — — 14-43 17—21 — _ 22
О
X

CJОmОXоД

4 Расц. 13—13 15-00 — — 14—38 17—50 — — 16-25 19-38 — — 23сго 5 Расц. 14—74 16—85 20-36 21-76 16-15 19-66 23-87 25—27 18—25 21—76 26—68 28—78 24
Ой
о

\о
6 Расц. 16—59 18-96 22-91 24-49 iS—17 22-12 26-86 28-44 20-54 24—49 30—02 32-39 25

и
гаТ4 Н. вр. 30 34 41 45 33 40 49 52 38 45 54 59 26

Потолоч 3 Расц. 16—65 18—87 — — 18-32 22—20 — — 21—09 24—98 — — 27
ное 4 Расц. 18—75 21-25 — — 20—63 25-00 — — 23—75 28—13 — — 28

5 Расц. 21—06 23—87 28—78 31—59 23—17 28—03 34—40 36—50 26-68 31—59 37—91 41—42 29
6 Расц. 23—70 26—86 32-39 55—55 26—07 31—60 38—7р 41—08 30—02 35-55 42-66 46-61 30

а б в г Д е ж 3 и к л и Кг



Патрубки наружным диаметром 1020—1320 мм
Нормы времени и расценки, на 10 патрубков

Т а б л и ц а  8

Наружный диаметр патрубков в м м

Место
вваркн

Положение
патрубка

Разряд
работ

Показа-
тели

1020 1220 1 1320

Толщина стенки патрубка в мм

8 10 12 1 ,4 1 * 10 1 12 И—16 8 1 10 12 14-16

Н. Вр. 23 27 33 36 27 33 39 44 29 35 43 48 1
3 Расц. 12—77 14—99 — -—. 14—99 18—32 — __ 16—10 19—43 — — 2

Нижнее 4 Расц. 14—38 16-88 — —. 16-88 20-63 — __ 18—13 21—88 — — 3
5 Расц. 16—15 18—95 23-17 25—27 18—95 23—17 27—38 30-89 20—36 24—57 30—19 33—70 4

у
6 Расц. 18—17 21—33 26—07 28-44 21—33 26—07 30-81 34—76 22-91 27—65 33—97 37—92 5

«Чна; Н. вр. 32 38 46 50 38 46 55 62 41 49 60 67 6о
S 3 Расц. 17—76 21—0Э — __ 21—09 25—53 — __ 22—76 27—20 — — 7
о Боковое 4 Расц. 20—00 23—75 — — 23-75 28-75 — — 25-63 30—63 — — 8но 5 Расц. 22—46 26-68 32—29 35—10 26—68 32—29 38—61 43—52 28—78 34—40 42-12 47—03 9
S
гз

6 Расц. 25—28 30—02 36—34 39-50 30-02 36-34 43—46 48—98 32—39 38-71 47-40 52-93 10

X
Н. вр. 46 54 66 72 54 66 78 88 58 70 86 96 11

Потолоч 3 Расц. 25-53 29—97 — — 29—97 36—63 — — 32-19 38—85 — — 12
ное 4 Расц. 28-75 33—75 — — 33—75 41-25 — — 36-25 43—75 — — 13

5 Расц. 32-29 37—91 46-33 50—54 37-91 46—33 54—76 61—78 40-72 49—14 60—37 67—39 14
6 Расц. 36—34 42—66 52-14158-88

1
42—66 52—14

1
61—62 69-52 45-82 55—30 67-94 75—S4 15



Продолжение табл. 8

Наружный диаметр патрубков в мм

Место Положение Разряд Показа-
1020 1 1220 11 1320

вварки патрубка работ тел и Толщина стенки патрубка в мм

8 10 12 14 8 10 12 14-16 8 10 12 14— 16

Н. ер. 21 24 30 32 24 30 35 40 26 32 39 43 16

Нижнее
3 Расц. И — € 6 1 3 — 32 — — 13— 32 16— 65 — — 14— 43 17— 7 6 — — 17

О) 4 Расц. 13— 13 1 5 - 0 0 — —* 15— 0 0 18— 75 — — 1 6 - 2 5 2 0 - 0 0 — — 18
5 Расц. 14— 74 16— 85 2 1 — 08 2 2 — 46 1 6 - 8 5 21— 0 6 2 4 - 5 7 2 8 — 08 1 8 - 2 5 2 2 — 46 2 7 — 38 3 0 — 19 19та

я
О

6 Расц. 16— 59 1 8 - 9 6 2 3 — 70 2 5 — 28 1 8 - 9 6 2 3 — 7 0 2 7 — 65 3 1 - 6 0 2 0 - 5 4 2 5 - 2 8 3 0 - 8 1 J 3 3 - 9 7 20

65
С
А* Н. вр. 29 34 41 45 34 41 49 55 36 44 54 60 21ш.о

Боковое
3 Расц. 16— 10 18— 87 — — 1 8 - 8 7 2 2 — 76 — — 19— 98 2 4 - 4 2 .—- — 22кtr 4 Расц. 1 8 - 1 3 2 1 - 2 5 — — 2 1 - 2 5 2 5 — 6 3 — — 2 2 — 50 2 7 — 5 0 — 2 3оCU 5 Расц. 2 0 — 3 6 2 3 — 87 2 8 — 78 3 1 - 5 9 2 3 — 87 2 8 — 78 3 4 — 4 0 3 8 - 6 1 2 5 — 27 3 0 — 89 3 7 — 91 4 2 - 1 2 24оюи 6 Расц. 2 2 — 91 2 6 — 86 3 2 - 3 9 3 5 — 55 2 6 — 8 6 3 2 — 39 3 8 - 7 1 4 3 — 45 2 8 — 44 3 4 — 76 4 2 — 66 4 7 — 40 25

та
X И. вр. 41 49 59 65 49 59 70 79 52 63 77 86 26

П ото л оч - 3 Расц. 2 2 — 76 2 7 — 20 — — 2 7 - 2 0 3 2 - 7 5 — — 2 8 — S6 3 4 — 97 — — 27
ное 4 Расц. 25—63 3 9 -6 3 — — 30-63 36—8S — — 32—50 39—38 — — 28

5 Расц. 28—78 34—40 41—42 45—63 34—40 41—42 49—14 55—46 36—50 44—23 54—05 60—37 29
6 Расц. 32—39 38—71 46—61 51—35 38-71 46-61 155—30

1
62—41 41—08 49—77 60—83 67—94 30

1 а 
1

б в | г д е ж 3 и к л | м №



Патрубки наружным диаметром 1420—>1620 м м
Нормы времени и расценки на 10 патрубков

Т а б л и ц а  9
Наружный диаметр патрубков в мм

Место Положение Разряд Показа* 1420 11 1620
еварки патрубка работ тели Толщина стенки патрубка в мм

Is 10 12 14—16 10 12 14-16

R  вр. 32 38 46 51 43 53 58 1
3 Расц. 17—76 21—09 — — 23—87 — — 2

Нижнее 4 Расц. 20—00 23—75 — — 26-88 — _ 3
5 Расц. 22-46 26-68 32-29 35-80 30—19 37-21 40-72 4
6 Расц. 25—28 30-02 36—34 40—29 33—97 41-87 45-82 5

Н. вр. 45 53 64 71 60 74 81 6
На месте 3 Расц. 24-98 29-42 — .— 33—30 — .— 7
монтажа Боковое 4 Расц. 28-13 33—13 — — 37—50 — — 8

5 Расц. 31-59 37—21 44—93 49-84 42—12 51-95 56-86 9
6 Расц. 35—55 41—87 50-56 56-09 47—40 58-46 63—99 10

Н. вр. 64 76 92 100 86 105 115 11
3 Расц. 35-52 42-18 _ 47-73 _ _ 12

Потолочное 4 Расц. 40—00 47—50 _ __ 53—75 — — 13
5 Расц. 44—93 53—35 64—58 70—20 60—37 73—71 80-73 14
6 Расц. 50—56 60—04 72-68 79-00 67—94 82-95 90—85 15



Продолжение табл. 9

Место 
вварки

Положение
патрубков

Разряд
работ

Показа
тели

Наружный диаметр патрубков в мм

1420 ! 1620
Толщина стенки патрубка в мм.

8 10 | 12 14—16 ю 12 14—16

Н. вр. 29 34 41 46 39 48 52 16
3 Расц. 1 6 -1 0 18-87 __ — 2 1 -6 5 — — 17

Нижнее 4 Расц. 18—13 21—25 __ — 24—38 — — 18
5 Расц. 2 0 -3 6 2 3 -8 7 2 8 -7 8 32—29 27—38 3 3 -7 0 36-50 19
6 Расц. 22—91 2 6 -8 6 3 2 -3 9 3 6 -3 4 30—81 37—92 41-08 20

Н. вр. 40 48 58 64 54 66 73 21
На сбо 3 Расц. 22—20 2 6 -6 4 __ — 2 9 -9 7 — __ 22
рочной Боковое 4 Расц. 25—00 S0—00 — — 33—75 — — 23

площадке 5 Расц. 2 8 -0 8 33—70 40—72 44—93 37—91 4 6 -3 3 51-25 24
6 Расц. 31—60 3 7 -9 2 45—82 50—56 4 2 -6 6 5 2 -1 4 57-67 25

Н. вр. 58 68 83 92 77 95 105 26
Потолоч 3 Расц. 3 2 -1 9 37—74 — — 42—74 — — 27

ное 4 Расц. 36—25 42—50 — — 48—13 — — 28
5 Расц. 40—72 47—74 5 8 -2 7 64—58 5 4 -0 5 66—69 73-71 29
6 Расц. 45—82 5 3 -7 2 6 5 -5 7 7 2 -6 8 60—33 7 5 -0 5 82-95 30

а б в г д е ж Ns



Глава 5

а в т о м а т и ч е с к а я  с в а р к а

Техническая часть
1. Нормами предусматривается сварка сварочной проволокой 

ф  2 мм по предварительно наполненному первому слою шва, 
оплата которого производится особо.

2. Нормами предусмотрена сварка труб длиной 11-12 ж, соб
ранных в звенья. При длине труб менее И м Н. вр. и Расц. 
строк № 2, 4, 6 и 8 табл. 1 следует умножать на 0,95, а по 
остальным строкам — на 0,9;

3. Нормами учтено участие в работе звена рабочих машиниста 
в его свободное от обслуживания сварочного агрегата время.

В тех случаях, когда работа машиниста оплачивается повре
менно,— в состав звена добавляется электросварщик 3 разр. 
вместо машиниста 4 разр. При этом Н. вр. следует умножить 
на 0,3, а Расц. на 0,86.

§ 22-16. Автоматическая сварка под флюсом, 
стыковых У-образных соединений труб 

со скосами двух кромок при угле 
раскрытия 60—70°

Состав работы
1. Накатывание звена труб на роликовые опоры вручную 

и закрепление его во вращателе. 2. Заправка, пуск и обслужи
вание сварочного агрегата. 3. Зарядка кассет с зачисткой сва
рочной проволоки. 4. Установка сварочной головки на стык с ре
гулировкой и настройкой режима сварки. 5. Включение двигателя 
вращателя. 6. Зачистка ранее наложенного первого слоя шва. 
7. Просеивание и засыпка флюса в бункер. 8. Сварка с зачи
сткой шва от шлака и сменой кассет. 9. Снятие сварочной го
ловки со стыка. 10. Перемещение сварочной головки (трактора) 
от стыка к стыку. 11. Выключение двигателя вращателя. 12. Клей
мение стыка. 13. Освобождение звена из вращателя и скаты- 
ванне его роликовых опор к краю стеллажа.

Состав звена

Наименование профессий
Разряд работ

3 1 * 5

Электросварщик на 
автоматических машинах 

5 разр.
1

1
4 » — —

3  > 1 — —

2 » 1 1 1
Машинист электросварочного 

агрегата 
4 разр. 1 1 1
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А. Сварка на сварочной установке ПАУ-500 со сварочной головкой типа ПТ-56 

Нормы времени и расценки на 10 стыков
Т а б л и ц а  1

То
лщ

ин
а 

ст
ен

ок
 т

ру
б 

в 
м

м

Ко
ли

че
ст

во
 

ст
ык

ов
 в

 эв
ен

е

Ра
зр

яд
 р

аб
от

По
ка

за
те

ли Наружный диаметр труб в мм

325 377 426 476 529 630 720 820 1020

Н.вр. 6(2) 6,6 (2,2) 7,2 (2,4) 7,8 (2,6) 8,1 (2,7) 9,3 (3,1) 9,6 (3,2) 10,5 (3,5) 1
1 3 Расц. 3—35 3—68 4-01 4—34 4-51 5-18 5—35 5—85 ___ 2

7—10
5 Расц. 3—64 4-00 4—37 4-73 4—91 5-64 5—82 5—37 — 3

Н.вр. 4,95 (1.65) 5,4 П, 8) 6(2) 6,3 (2,1) 6,6 (2,2) 7,5 (2,5) 8,1 (2,7) 8,7 (2,9) __ . 4Более1 3 Расц. 2—75 3-01 3-35 3—51 3-68 4—18 4—52 4-85 — 51 5 Расц* 3—00 3—28 3-64 3-82 4-00 4—55 4—91 5—28 — 6

Н. вр. 7,2 (2,4) 8,1 (2,7) 9(3) 9,6 (3,2) 10,2 (3,4) 11,4(3,8) 12(4) 13,2 (4,4) 14,7 (4,9) 7
1 3 Расц. 4—01 4—52 5-02 5—35 5-69 6-36 6-69 7-36 8-20 8

До 12
5 Расц. 4—37 4—91 5-46 5-82 6-19 6-92 7-28 8-01 8-92 9

Н. вр. 6,3 (2,1) 6,9 (2,3) 7,5 (2,5) 8,4 (2,8) 8,7 (2,9) 9,9 (3,3) 10,5 (3,5) 11,4(3,8) 12,6 (4,2) 10Более 3 Раса. 3—51 3—85 4—18 4—68 4—85 5—52 5—85 6—36 7—03 111 5 Расц. 3—82 4-19 4—55 5—10 5-28 €-01 6-37 6—92 7—64 12
i



Продолжение табл. I

V5
« 2* а н а а 
Н° *|в Я Чo s -1Н ов Ко

ли
че

ст
во

 
ст

ык
ов

 в
 зв

ен
е

Ра
зр

яд
 р

аб
от

По
ка

за
те

ли Наружный диаметр труб в мм.

325 377 426 476 | 529 630 720 820 1020

Н. вр. _ _ _ IS (5) 16,2(5,4) 18(6) 13
1 3 Расц. — — — — — — 8—37 9—03 10—04 14

До 16

5 Расц. — — — — — — 9 -1 0 9 -8 3 10-92 15

КЛ ТГР р Н. вр. — ' — — — — — 13,5 (4,5) 14,4 (4,8) 16,2 (5,4) 16UUdCC1 3 Расц. — — — — — — 7 -5 3 8 -0 3 9 -0 3 171 5 Расц. — — — — — 8—19 8 -7 4 9 -8 3 18

Н. вр. 1X4 (5,8) 18,6(6,2) 21 (7) 19
1 3 Расц. — — — — — — 9—70 10—37 11—71 20

До 20
5 Расц. — —

~~ i
! — — — 10-56 11—28 12-74 21

Tifl TfPP Н. вр. _ _ _ _ _ _ 15,6(5,2) 16,8 (5,6) 18,9(6,3) 22
1 3 Расц. — — — — — — 8—70 9—37 10—54 23l 5 Расц. — — — . — — — 9—46 10—19 11—47 24

а б В Г Д е Ж 3 И №



Б. Сварка автоматом типа ТС~17м
Нормы времени и расценки на 10 стыков

Т а б л и ц а  2

То
лщ

ин
а 

ст
ен

ок
 т

ру
б 

в 
м

м

I К
ол

ич
ес

тв
о 

1 с
ты

ко
в 

в 
эв

ен
е

Ра
зр

яд
 р

аб
от

П
ок

аз
ат

ел
и Наружный диаметр труб в мм

"

325 377 426 476 529 630 720 820 1020

Н.вр. 5,4 (1,8) 6(2) 6,6 (2,2) 6,6 (2,3) 7,2 (2,4) 8,4 (2,9) 8,7 (2,9) 9,6 (3,2) [
1 3 Расц. 3—01 3—35 3 -6 8 3—85 4-01 4 -68 4—85 5—35 2

5 Расц. 3 -2 8 3—64 4—00 4—19 4-37 5—10 5 -28 5—82 — 3
7—10

Н. вр. 4,5 (1,5) .4,8 (1,6) 5,4 (1,8) 5,7 (1,9) 6(2) 6,9 (2,3) 7,2 (2,4) 7,8 (2,6) _ 4
более

1 3 Расц. 2-51 2—68 3-01 3—18 3 -35 3 -8 5 4-01 4—35 — 5
5 Расц. 2—73 2-91 3 -2 8 3—46 3—64 4—19 4 -37 4—73 — 6

Н. вр. 6,6 (2,2) 7,2 (2,4) 8,1 (2,7) 8,7 (2,9) 9,3 (3,1) 10,2(3,4) 10,8 (3,6) 12(4) 13,2 (4,4) 7

До 12 1 3 Расц. 3 -6 8 4 -0 2 4 -5 2 4—85 5—19 5—68 6 -0 2 6—69 7—36 8

5 Расц. 4 -00 4—37 4—91 5-28 5—64 6—19 6-55 7 -2 8 8—01 9



Продолжение табл, 2

ю
— о*к ь сты

ко
в 

■ т
ру

б SVO £Ч Наружный диаметр труб в мм

к М н о к
I I :

о я ч £ £ и=г«

Kt
exп
а.

СП
жоС 325 377 426 476 629 630 720 820 1020

Н. вр. 5,7 (1,9) 6,3 (2,1) 6,9 (2,3) 7,5 (2,5) 7,8 (2,6) 9(3) 9,6 (3,2) ю,2 (3,4) 11,4(3,8) 10

До 12 более
1 3 Расц. 3—18 3—51 3—85 4-18 4—35 5—02 5—35 5—69 6-36 11

5 Расц. 3-46 3—82 4—19 4—55 4—73 5-46 5-82 6—19 6-92 12

Н. вр. — — — — — — 13,5 (4,5) 14,7 (4,9) 16,8 (5,6) 13

1 3 Расц. - — — — — — 7-53 8-20 9—37 14

До 16

5 Facu. — — — — - — 8-19 8—92 10—19 15
1

Н. вр. — — — — — — 12,3 (4,1) 12,9 (4,3) 14,7 (4,9) 16
более

1 3 Расц. - - — - ~ — 6—86 7—19 8-20 17
5 Расц.

1
— — — — 7—46 7—S3 8-92 18



Продолжение табл. 2
й»

о >1 „ а  5 н

3О в п л
Б «

ою«а.
Кчй>(-

Наружный диаметр труб в мм

ТО
ЛШ

Н!
ст

ен
ок

в

1 о 
S Н 
*  Б

3
Й*ва.

осево
С

325 377 426 476 529 630 720 820 1020

Н; Ер. — — — — — — 15,6 (4,1) 16,8 (5,6) 18,9 (6,3) 19

1 3 Расц. — — — — — — 8—70 9 —37 10—54 20

До 20

5 Раси. — — — — — — 9 - 4 6 1 0 - 1 9 1 1 - 4 7 21

Н. вр. — — — — — — 14,1 (4,7) 15(5) 17,1 (5,7) 22

более
1 3 Расц. — — — — — — 7 - 8 6 8 - 3 7 9—54 23

5 Расц. — — — — — — 8 —55 9 — 10 0 1 со 24

а б В г Д е ж 3 и №



Н
а 

сб
ор

оч
но

й 
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Н
а 
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ст

е 
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нт
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а 
М

ес
то

 с
ва

рк
и

Гла 
ГАЗОВАЯ 

§ 22—17. Ручная сва
Состав 

Газосварщик 3, 
Нормы времени и рас

Поло
жение
стыка

Наружный
12-23 32-45 57—60

Толщина
се

Он
оС 4 4 G 4 6 8

О
О Н. вр. 0,85 1,3 1,6 1,8 2,3 2,8
Н 3 Расц, 0-47,2 0-72,2 0-99,9 ___ __

<и ООн 4 Расц. 0-53,1 0-81,3 — . 1—13 ___ __

Я ОО 5 Расц. 0-59,7 0-91,3 1-12 1—26 1-61 1-97лС*О
оя 6 Расц. 0-67,2 1—03 1-26 1—42 1-82 2-21

Ян и Н. вр. 0,95 1,55 2,1 2,2 3 3,6Оно 3 Расц. 0-52,7 0-86 1-22 ___ ___СО о 2са $ 4 Расц. 0—59,4 0—96,9 — 1—33 ___ ___о 1 о 5 Расц. 0—66,7 1—09 1-47 1—54 2—11 2-53о£ 6 Расц. 0—75,1 1-22 1—66 1-74 2-37 2-84

t ■ о>
= 2 Н. вр. 1,1 U 2,2 2,4 3,2 4,2

2 и t? 3 Расц. 0-61,1 0—94,4 1—33
g s 4 Расц. 0-68,8 1—06 _ _ 1-50 ___ ___
СЯ “■ О 
О -2 § 5 Расц. 0—77,2 1-19 1-54 1—68 2-25 2-95

^  с 
(2 g 6 Расц. 0-86,9 1—34 1-74 1-90 2—53 3-32

о;
о Н. вр. 0,7 1,15 1,4 1,7 2 2,5
н 3 Расц. 0-38,9 0-63,8 0-94,4 ___ ___

CJ о
Он 4 Расц. 0-43,8 0-71,9 ---- - 1-06 ___ ___

X о
еа 5 Расц. 0-49,1 0-80,7 0-93 1-19 1-40 1-76л

ч
се

о
С 6 Расц, 0—55,3 0-99 1 — 11 1—34 1—58 1-98

Ян 1
н Н. вр. 0,85 М 1,85 2 2,7 2,8

<и 3 Расц. 0-47,2 0-77,7 — 1,и
С2 О  Qса g 4 Patu. 0-53,1 0—87,5 — 1,25 — —__

о  *  с 5 Расц. 0—59,7 0-98,3 1-30 1—40 1—90 1-97
С} 
X 6 Расц. 0-67,2 1-11 1—46 1—58 2-13 2-21

1 CJ' 2 о!Г I  I Н. вр. 1 1,65 2 2,3 2,9 3,2
2 сu £ 3 Расц. 0—55,5 0-91,6 — 1—28 ___ ___

5 2 а 4 Расц. 0—62,5 1—03 ___ 1—44 ___ .__

г° IS § 5 Расц. 0-70,2 1-16 1—40 1-61 2-04 2—25
с
12 § 6 Расц. 0-79 1-30 1-58 1—82 2—29 2-53

а б в г д е j

120

ва 6

СВАРКА
рка трубопроводов
звена
4, 5 и 6 разр. 
ценки на 10 стыков

диаметр труб в мм

! 70-83 89--102 1 108

стенки в мм до

i 4 6 8 1 4 6 8 10 1 в 1 * 1 ю 12

2,4 2,9 3,7 2,9 3,6 4,7 6 4 5,3 6,8 8,5 1
1 -3 3 — 1-61 — — 2—22 — 2
1—50 __ __ 1-81 2 -2 5 __ — 2 -5 0 — — — 3
1 -6 8 2—04 2—60 2 -0 4 2 -5 3 3—39 4—21 2 -8 1 3 -7 2 4 -7 7 5 -9 7 4
1 -9 0 2 -2 9 2—92 2—29 2 -8 4 3 -7 1 4 -7 4 3—16 4—19 5 -3 7 6—72 5

2,8 3,8 4,8 3,5 4,6 5,9 7Д 5,2 6,7 8,5 10,5 6
1—55 __ 1 -94 — 2—89 — 7
1 -75 __ __ 2 -1 9 2 -8 8 — — 3—25 — — — 8
1 -97 2—67 3—37 2—46 3 -2 3 4—14 4—98 3—65 4—70 5 -9 7 7—37 9
2 -2 1 3 -0 0 3 -7 9 2—77 3—63 4 -6 6 5-6 1 4—11 5 -2 9 6 -7 2 8 -3 0 10

3,1 4,1 5,4 3,8 4,9 6,6 7,9 5,5 7,4 9,2 11,5 И
1 -7 2 __ 2-11 3 -0 5 — 12
1—94 __ __ 2—38 3 -0 6 — — 3—44 — — — 13
2 -1 8 2 -8 8 3—79 2—67 3 -4 4 4 -6 3 5-55 3 -8 6 5 -1 9 6 -4 6 8 -0 7 14
2 -4 5 3—24 4 -2 7 3 -0 0 3 -8 7 5—21 6—24 4 -3 5 5 -8 5 7 -2 7 9 -0 9 15

2,2 2,6 3,3 2,7 3,3 4,1 5,3 3,7 4,6 6,3 7,4 16
1 -2 2 __ ___ 1—50 __ 2—05 — 17
1 -38 __ __ 1—69 2 -0 6 — — 2 -31 — — — 18
1—54 1—83 2 -3 2 1—90 2—32 2 -8 8 3—72 2—60 3—23 4 -4 2 5—19 19
1 -74 2—05 2—61 2 -1 3 2-61 3 -2 4 4—19 2—92 3—63 4 -9 8 5—85 20

1 2.6 3,4 4,7 3,3 4,1 5,3 6,6 4,5 6 7,7 9,2 21
1—44 1-83 — 2 -5 0 — 22
1 -6 3 __ __ 2 -0 6 2—56 — ,— 2—81 — — — 23
1—83 2 -3 9 3 -3 0 2 -3 2 2 -8 8 3—72 4—63 3—16 4—21 5-41 6 -4 6 24
2 -0 5 2 -6 9 3—71 2-61 3—24 4—19 5—21 3 -5 6 4—74 6—08 7 -2 7 25

3 3,7 4,5 3,7 4,6 5,8 7,1 5,2 6,6 8,5 10,5 26
1-6 7 — 2 -0 5 — 2—89 — — — 27
1—88 — __ 2-31 2 -8 8 — — 3—25 — — — 28
2-11 2 -6 0 3 -1 6 2 -6 0 3—23 4 -0 7 4 -9 8 3 -6 5 4—63 5 -9 7 7 -3 7 29
2 -3 7 2 -9 2 3 -5 6 2—92|3—63 4—58 5—61 4—11 5 -21 6 -7 2 8 -3 0 30

ж
3 1

и к л 1 м '
- I

0 п Р с №
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в

Т а б л и ц а  1

Наименование работ

Наружный диаметр труб в м м

38—45 | 57-60 | 70-83 | 89—102 [ ЮЗ—U9 [ 133 ------- -
Толщина стенки в м м

4—6 4—6 4—8 4-Ю 4-14 4—12 14-25 28

Резка поворотной трубы 0,4 0,45 0,49
0-27 ,2

0,54
0 -3 0

0,58 0,64 0,72 0,78
0-43,30 -22 ,2 0 -2 5 0-32 ,2 0—35,5 0 -4 0

Резка неповоротной трубы 0,46 0,52
0-28 ,9

0,56
0-31,1

0,62
0—34,4

0,67
0-37 ,2

0,74
0—41,1

0,83 0,9
0—25,5 0-46,1 0—50

Вырезка конца 
патрубка с гнез

дом для него 
со снятием фасок

в нижнем и боко
вом положениях'

0,84 0,94 1 1,15 1,25 1,35
0-94,8

1,5 1,65
1—160 -5 9 0 -6 6 0—70,2 0-80 ,7 0-87 ,8 1—05

в потолочном 
положении

1 1.15 1,25 1,35
0—94,8

1,45 1,6 1,8 1,95
0—70,2 0—80,7 0-87 ,8 1—02 1 -1 2 1 -2 6 1—з т

1 а б 1 в 1 г 1 д ! е I Ж 3

Глава 7
ГАЗОВАЯ РЕЗКА

§ 22— 18. Ручная резка труб без скоса кромок
Состав звена

а) Д ля  резка труб— газорезчик 3 разр.
б) Д ля  вырезки конца патрубка с гнездом для него— газорезчик 5 разряда

Нормы времени и расценки на 10 перерезов



Продолжение табл. 1

Наименование работ.

Наружный диаметр труб в мм
159-168 | 194 ) 219

Толщина стенки в мм

4—12 14—25 28 4-12 14-25 28—36 4-12 14-25 28—36

Резка поворотной трубы 0,71 0,8 1 0,89 0,79 0,9 1,05 0,85
0—47,2

0,97 и 1

2

0—39,4 0—44,4 0—49,4 0 -4 3 ,8 0—50 0—58,3 0—53,8 0-61 ,1

Резка нецоворотиой трубы 0,82 0,92 1 0,91 1,05 1,2 0,98 1,1 1,25
0—45,5 0-51 ,1 0—55,5 0—50,5 0 -5 8 ,3 0 -66 ,6 0—54,4 0—61,1 0 -69 ,4

Вырезка конца 
патрубка с гнез

дом для него 
со снятием фасок

в нижнем и боко
вом положении

1,5 1,7 1,85 1,65 1,9 2,2 1,8 2 2,3 3
1—05 1 -1 9 1—20 1 -1 6 1—33 1 -5 4 1 -2 6 1—40 1-61

1

в потолочном 
положении

1,75 2 2,2 1,95 2,2 2,6 2,1 2,4 2,8 4
1 -2 3 1—40 1 -5 4 1 -3 7 1—54 1 -8 3 1—47 1 -6 8 1 -9 7

и к л м н о п Р с | №



Трубы наружным дна 
Нормы времени и

Наружный дна
245 273 '

наименование раоот Толщина

4-12 14-25 28—36 4—12 14—25 28—36

Резка поворотной 
трубы

0(91 1,05 1,2 0,98 1,15 1,3
0—50,5 0—58,3 0-66,6 0—54,4 0—63,8 0—72,2

Резка неповоротной 
трубы

1,05 1,2 1,4 1,15 1,3 1,5
0—58,3 0—66,6 0—77,7 0—63,8 0—72,2 0—83,3

Вырезка 
конца 

патрубка 
с гнездом 
для него 
со сняти
ем фасок

в нижнем 
и боковом 
положениях

1,9 2,2 2,5 2,1 2,4 2,7
1 -3 3 1—54 1—76 1—47 1-68 1—90

в потолоч
ном поло- 2,3 2,6 3 2,5 2,9 3,3

жении 1—61 1 -83 2—11 1—76 2—04 2—32

1 а 6 в г д е 1

Трубы наружным дна 
Нормы времени и

Наименование работ

Наружный диа
426 | 465—478 |

Толщина

4—12 14—25 28—36 4—12 14—25 28—36

Резка поворотной 
трубы

1,35 1,55
0-86

1,8
0—99

1,45 1,7 1,95
Т=080-74,9 0—80,5 0 1

Резка неповоротной 
трубы

1,55 1,8 2,1 1,65 1,95 2,2
0—86 0-99,9 1 — 17 0-91,6 1—08 1-22

Вырезка 
конца 

патрубка 
с гнездом 
для него 
со сняти
ем фасок

в нижнем 
и боковом 

положениях
2,8 3,3 3,8 3 3,6 4,1 { 

2 -8 8  1
1

1-97 2 -3 2 2 -6 7 2-11 2—53

в потолоч
ном поло

жении
3,4 3,9 4,5

3 -1 6
3,6 ' 4,3 4,9

2—39 2—74 2—53 3 -0 2 СО 1 нЬ

а | б j в | г | д е !
124

метром 245—402 мм 
расценки на 10 перерезов

Т а б л и ц а  2

метр труб в мм

299 | 325 | 377-402

стенки в м м

| 4-12 14—25 28-36 4-12 14—25 28—36 4-12 14—25 2S-36

1,05 1,2 1,35 U 1,25 1,45 1,25 1,45 1,65 1
0-58,3 0—66,6 0-74,9 0—61,1 0-69,4 0 1 00 -S

i 0—69,4 0-80,5 0-91,6

1,2 1,4 1,55 1,25 1,45 1,65 1,45 1,65 1,9 9
0—66,6 0—77,7 0 -8 6 0-69,4 0—80,5 0-91,6 0—80,5 0-91,6 1—05

2,2 2,5 2,8 2,3 2,6 3 2,6 3 3,5
31—54 1—76 1—97 1-61 1-83 2 -1 1 1-83 2—11 2—46

2,6 3 3,4 2,8 3,1 3,6 3,1 3,6 4,1 41—83 2—И 2 -3 9 1-97 2 -1 8 2—53 2 -1 8 2—53 2 -88

1 * 3 и | к | л м и j о j п №

метром 426—820 мм 
расценки на 10 перерезов

Т а б л и ц а  3

метр труб I мм

| 529 I 630 720 820
стенки в мм

4-12 14 *1—12 14 6—12 14—16 6—12 14-16

1 1,6 1,75 1,85 2 2,1 2,3 2,4 2,6 1
| 0—88,8 0-97,1 1-03 1-11 1-17 1—28 1-33 1—44

| 1,85 2 9 1 1 2,3 2,4 2,6 2,8 3 2
| 1—03 1—11 1-17 1—28 1—33 1—44 1—55 1-67

3,4 3,7 3,9 4,2 4,4 4,8 5 5,6
32—39 2-60 2-74 2—95 3-09 3—37 3—51 3—93

4 4,4 4,6 5 5,3 5,8 6 6,5
42—81 з-оэ 5^23 3—51 3—72 4—07 4-21 4-56

ж 3 и ■ 1 л 1 м | « 1 0 1№

125



Нормы времени и расценки на 10 перерезов
Т а б л и ц а  4

Наименование работ

Наружный диаметр в м м
920 1020 1220 | 1320 | 1420 | 1620

Толщина стенки в м м

6—12 14—16 6—12 14— 16 1 е— 12 14*16 6—12 14—16 6—12 | 14—16 6—12 14—16

Резка поворотной 
трубы

2,6
1—44

2,8
1—55

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

3,7 3,6 3,9 3,8 4,2 4,3
2—39

4,7 1
1 -61 1 -7 2 2 -0 5 2 -0 0 2—16 2—11 2—33 2—61

Резка неповоротной 
трубы

3 3,2 3,3 3,6 3,9 4,3 4,1 4,5 4,4 4,8 5,1 5,5 2
1—67 1 -7 8 1—83 2—00 2—16 2 -3 9 2 -2 8 2—50 2—44 2—66 2 -8 3 3—05

Вырезка 
конца па
трубка с 

гнездом для 
него

со снятием 
фасок

в нижнем и боко
вом положениях

5,5
3 -8 6

5,9 ел 6,5
4 -5 6

7,2
5 -0 5

7,8 7,6
5 -3 4

8,2 8 8,8 9,2
6 -4 6

9,9
6 -9 5

3
4—14 4 -2 8 5—48 5 -7 6 5—62 6 -1 8

в потолочном 
положении

6,5 7
4—91

7,3
5 -1 2

7,8
5—48

8,5
1

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

10,5 П 12
8 -4 2

4
4 -5 6 5—97 6 -5 3 6 -3 2 6 -8 8 7 -3 7 7 -7 2

а б В Г J д е ж 3 и к л м №



Нормы времени и расценки на 10 перерезов
Т а б л и ц а  5

Наружный диаметр труб в мм
1820 2020 !| 2220 | 2420 1I 2620 2820

наименование работ Толщина стенки в .мм

6-12 14—16 6—12 14-16 6-12 14-16 6-12 14-16 6-12 14-16 6—12 14-16

Резка поворотной трубы 4,8 5,3 5,3 5,8 5,8 6,3 6,3 6,9 6,8 7,4 7,3 8 12 -6 6 2 -9 4 2 -9 4 3—22 3 -2 2 3—50 3—50 3—83 3—77 4—11 4—05 4—44

Резка неповоротной трубы
5,5 е л 6,1 6,7 6,7 7,3 7,3 7,9 7,8 8,5 8,4 9,2 23 -0 5 3 -3 9 со ii со CD

I 3—72 3 -7 2 4 -0 5 4 -0 5 4 -3 8 4 -3 3 4 -7 2 4 -6 6 5 -1 1

Вырезка в нижнем и боко 10 И 11 12 12 13,5 13,5 14,5 14,5 15,5 15,5 17 оконца па
трубка с

вом положениях 7—02 7 -7 2 7 -7 2 8—42 8 -4 2 9—48 9 -4 8 10-18 10—18 10-88 10—88 11-93 о

гнездом для 
него со сня
тием фасок

в потолочном 12 13,5 13,5 14,5 14,5 16 16 17,5 17 18,5 18,5 20 4положении 8—42 9 -4 8 9—48 ТО—18 10-18 11-23 11-23 12-29 11—93 12-99! 12—99 14—04

а б В
1

г 1
д е ж 3 и к Л м №

П р и м е ч а н и я :  1. Нормами предусмотрена прямая резка труб без скоса кромок. При резке труб со скосом 
кромок, а также при снятии фасок в составе звена принимать резчика 4 разр., при этом Н. вр. умножать на 1,35, 
а Расц. на 1,51.

2. Нормами предусмотрена резка трубопроводов на месте монтажа. При резке на сборочной площадке Н. вр. 
и Расц. умножать на 0,9.

3. Разметка труб нормами настоящего параграфа не предусмотрена.



Глава 8
§ 22— 19. Вспомогательные работы

Трубоукладчик 2 разр.
Нормы времени и расценки на измерители» указанные в таблице

Состав работ Измеритель
Наружный диаметр труб в м м

ЮЗ—16S 219—273 325-426 476-529 630 720 820

Просушка стыка с заправ
кой и разжиганием, лампы при 
ручной электродуховой сварке

10
стыков 0,47 0,6 0,91 1.2 1,6 1.8 2,1 10-23,2 0-29,6 0-44,9 0-59,2 0-78,9 0-88,7 1—04

То же» при сварке под флю
сом То же — 0,47

5=232
0,51 0,56 0,61 0,68 0,73 20-25,1 0—27,6 0-30,1 0—33,5 0-36

Постановка на стык или 
снятие со стыка утепляющего 
футляра

>
0,66

0-28,9

0,22
0-09,6

3

4
Установка или снятие па

латки
1 раз

а б в г Д е ж №



ЗАМЕЧЕННЫЕ ОПЕЧАТКИ

Страница, пункт, строка Напечатано Следует читать

Стр. 8, п, 2, 8-я строка 2010 г\а - ч 2010 гЫ
Стр. 9, п. 8, 1-я строка Пример Промер
Стр. 18, строка 33, б, в 1—31,3; 1-81,3 1_31; 1—81

* строка 38, а, в 1—09,4; 2—18,8 1—09; 2—19
* строка 43, а, б, в 1—37,5; 2—18,8; 1—38; 2-19; 2-81

Стр. 25, строка 4, в, г, е
2—81,3

1-54,3; 1 —86,2; 1—54; 1-86; 3-41

Стр. 28, строка 4, ж
3—40,5
1—09,4 1-09

1—23* строка 5, ж 1—22,9
Стр. 32, строка 4, з, и, л 1 8

 
-т * 1 W СО ** 1—90; 1—31; 1—63

» строка 9, к, л
1—62,5

1—62,5; 1—81,3 1—63; 1-81
Стр. 37, п. 3, 8-я строка 1760 г!а 1760 zjn

* табл., 1-я графа ОЭС-3 ОЗС-3
Стр. 38, табл., 1 и 2-я 

графы
ОММ-5 19,5—8.5 ОММ-5 | 7,5—8,5

0-13,3Стр. 42, строка 24, а 0—13,7
Стр. 43, строка 29, р 2 -9 3 3—93

у строка 30, п 3—43 3—48
Стр. 46 и 47, табл., 5 6

«в шапке»
Стр. 47, строка 26, а 4,7 4,8
Стр. 49, строка 20, г 3—67 3—87

» строка 30, к 17-36 17—38
Стр. 52, строка 12, г — 7—22

» строка 14, ж — 14—74
» строка 19, ж — 6—60

Стр. 54, строка 3, г 4 -37 4—38
» строка 7, в 4 -26 4—66
» строка 24, б 4—50 4—49

Стр. 56, строка 27, в 6—37 6—38
Стр. 58, строка 25, б 6 -2 0 6—00
Стр. 59, строка 10, о 26—34 36—34
Стр. 60, 2-я графа Горизонтальное Горизонтальное

Стр. 66^67
поворотное 

Нормы времени
неповоротное 

Нормы времени

Стр. 66, строка 26, в
расценки

18,5
и расценки 

18
Стр. 67, строка 25, к 25-18 25—28
Стр. 68, строка 10, а 10—23 10—27
Стр. 69, строка 17, д 7,49 7—49
Стр. 77, строка 14, з 92-28 98—28
Стр. 78, строка 14, л 92-26 91—26

» строка 15, г 75-81 75—84
Стр. 79, строка 20, и 20-81 30—81

» строка 22, г 33-35 33—30



П р о д о л ж е н и е

Страница, пункт, строка Напечатано Следует читать

Стр. 81, строка 18, з 21—85 21—25
Стр. 96. табл., «в шапке» Место сварки Место вварки
Стр. 104, заголовок Патрубки наруж- Патрубки наруж

ные ным
Стр. 113, продолж. табл. 9, Положение пат- Положение пат

«в шапке» рубков рубка
Стр. 114, 4-я строка свер- сварка сварочной сварка электрод

ху проволокой ной проволокой
Стр. 115, строка 3, з 5 -3 7 6 -3 7
Стр. 115, строка 5, а 2 -7 5 2 -7 6
Стр. 116, строка 22, ж 15,6(5,2) 15,6 (3,2)
Стр. 117, строка 1, г, е 6,6 (2,3); 8,4 (2,9) 

4—02; 5 -6 8 ;
6,9 (2,3); 8,4 (2,8)

» строка 8, б, е 4 -0 1 ; 5 -6 9 ;
Стр. 118, табл., «в шапке» Число стыков Количество стыков

в звене труб в звене
Стр. 119, строка 19, ж 15,6 (4,1) 15,6 (5,2)
Стр. 120, строка 20, б 0 -9 9 0-90,9

» строки 22, 23, г 1.П; 1,25; “■*» “
Стр. 122, после состава — Трубы наружным

звена диаметром 
38—219 мм

Стр. 126, заголовок Трубы наружным 
диаметром 

920—1620 мм
Стр. 127, заголовок Трубы наружным 

диаметром 
1820—2820 мм

П о п р а в к и

1. Со стр. 27 1-ю строку снизу поместить на стр. 28 перед 
табл. 1.

2. П. 5 на стр. 40 «Трубопроводы технологические V катего
рии» читать после п. 4 на стр. 39.

3. На стр. 114 исключить 4-й разряд рабочих и работ.
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