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ВВОДНАЯ ЧАСТЬ

! Настоящий выпуск ЕНиР содержит нормы и расценки на 
^готовку узлов и деталей, подготовку арматуры и приборов 

для систем центрального отопления, внутренних и внешних 
сетей теплоснабжения, водоснабжения, газоснабжения и внутрен­
ней канализации, а также из оборудование санитарно-техниче­
ских кабин трубопроводами и приборами и на иротивокорро- 
знойную изоляцию труб, резервуаров и изделий для газоснаб­
жения, производимые в цехах заготовительных мастерских 
(ЦЗМ), оснащенных соответствующим оборудованием и приспо­
соблениями.

2. Нормами предусмотрены: а) заготовка деталей н узлов 
для внутренних систем: центрального отопления, водоснабжения 
и газоснабжения из стальных углеродистых труб диаметром до 
60 мм поточно*операционным методом с применением конвейера 
или без него, а канализации из чугунных канализационных или 
полиэтиленовых труб и фасонных частей диаметров до 100 мм 
поточно-операционным методом;

б) изготовление узлов из труб большого диаметра как для 
внутренних систем (элеваторные, водомерные и другие узлы), 
так и внешних сетей теплоснабжения, водоснабжения и газо­
снабжения из стальных углеродистых труб диаметров до 600 мм\

в) подготовка запорной, регулирующей и предохранительной 
арматуры для установки на трубопроводах, узлах и приборах 
для перечисленных выше систем и сетей диаметром до 600 мм 
на условное давление до 25 кгс/см*, а также центробежных на­
сосов диаметром всасывающего патрубка до 200 мм и ручных —* 
до 40 мм;

Г) оборудование саннтярнО'Технических кабин трубопровода­
ми нэ ранее заготовленных узлов готовыми трубными блоками 
и санитарно-техническими приборами, подготовленными к уста­
новке;

д) противокоррозионная усиленная или весьма усиленная изо­
ляция рулонными материалами на битумных мастиках труб 
диаметром 57—630 мм поточно-операционным методом на меха­
низированных линиях, а резервуаров и изделий — вручную на 
специальных площадках.

3. Нормы предусматривают производство и качество работ, 
удовлетворяющие требованиям СНиП.

Основные требования, предъявляемые к производству и ка­
честву рабст, приводятся в соответствующих технических час­
тях и указаниях к  параграфам норм.

4. Нормы и расценки главы 1 или главы 2 раздела 1 при­
меняются в зависимости от принятой технологии. Одновремен­
ное применение норм н расценок глав I и 2 раздела I не 
допускается.

8



б. Кроме основных работ нормами и расценками настоящего 
выпуска учтены и m дельно не оплячипаюгся (за исключен пом 
специально оговоренных случаев п технических частях к рв ‘че­
лам и главам или в соот-гстнующих параграфах):

а) переводы рабочих, связанные i технологией произволе ми» 
работ;

б) подноска и относка материалов, детален, изделий, при­
боров и оборудования, а также перемещение узлов, деталей и 
других заготовок в контейнерах или *на себе» от операции 
к операции на расстояние до 10 н, а инструмента и прпсчо»об 
ления в пределах мастерских;

в) чистка и смазка станков, инструментов и приспособлений 
и содержание рабочего места в чистоте и порядке;

г ) подготовка и уборка инструмента и приспособлении;
д) получение задании и ознакомление с эскизами, »ерге* 

жами и технологическими картами па заготовку трубопроводов;
е) сдача работ.
6. Нормами настоящего выпуска не учтены и должны опла­

чиваться особо;
а) наладка станков;
б) заточка инструмента (кроме случаев, особо оговоренных 

в технических частях к i павам или в параграфах);
в) подбор, комплектование, подноска материалов и относка 

изделий, деталей и узлов на расстояние свыше 10 и, кроу * 
случаев, оговоренных в технических частях к главам или парят 
рдфах;

г) электроприхваткя, которая допжна выполняйся электро 
сваршиком или слесаре^, имеюшим вторую профессию электро 
сеаршнка,

7. Заготовка трубопроводов и изготовление Г|"талей и изде 
лий, а также подготовка арматуры, насосов и приборов пре­
дусмотрены в нехах заготовительные мастерских, оснащенных 
соответствующим оборудованием и приспособлениями, При вы 
полпенни этих работ непосредственно на строительной п пота л кв 
нормы времени и расцепки умножать на 1.25,

В таблицах указаны диаметры Для чугунных труб вмп 
ренине, для противокоррозионной н.ютииин груб (раздел IV) 
наружные, для прочих груб — по условному проходу.



Р а з д е л  I

ОТОПЛЕНИЕ, ВОДОСНАБЖЕНИЕ 
И ГАЗОСНАБЖЕНИЕ

Техническая часть
В параграфах настоящего раздела, перечисленных ниже, нор­

мы даны в зависимости от диаметра труб при следующей тол­
щине стенок:

при диаметре труб до 40 м м ......................................... 3 мм
* > » и> 100 » .......................................4 »
* * » » 150 » .......................................б »
» > > » 250 » .......................................8 *
» » » » 600 » ..................................... 1 0 *

При обработке труб со стенками толщиной более указанной 
И. ар. и Расц. увеличивать на каждый 1 мм увеличения толщи­
ны стенок труб: в §§ 38-4-2; 38-4-4;* 38-4-14; 38-4-25; 38-4-28 и 
33-4-29 на 3%; в §§ 38-4-2; 38-4-5; 38-4-11 и 38-4-24 на 6%.

Глава 1
ЗАГОТОВКА УЗЛОВ И ДЕТАЛЕЙ

СТАЛЬНЫХ ТРУБОПРОВОДОВ ПОТОЧНЫМ
МЕТОДОМ С ПРИМЕНЕНИЕМ КОНВЕЙЕРА

Техническая часть
1. Нормы настоящей главы предусматривают заготовку уз­

лов и деталей стальных трубопроводов диаметром 15—50 мм 
поточным методом с применением конвейера.

Схема поточной линии показана на рис. 1, по которой в 
каждом отдельном случае в зависимости от требуемой произво­
дительности лилии определяется количество необходимого обо­
рудования.

Операция, выполняемые на потоке, и применяемое оборудо­
вание и приспособления для каждой операции приведены в тех­
нологическом порядке в табл, К
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Таблица 1

Паименовшше операций Применяемое оСюрудомине 
и приспособления

Деталировка эскизов с со­
ставлением технологических 
карт

Стол, стул, счеты контор­
ские

Комплектование фитингов, 
арматуры и стандартных дета* 
лей

Ящики размером 350 X 250 X 
X 200 мм

Специальное устройство (72) 
(см. рис. 3)

Разметка и резка труб Стеллаж для труб (/)
Станок BMC-3z с механизи­

рованным приспособлением для 
разметки (2)

Нарезка резьб на концах де­
талей трубопровода с раззен­
ковкой

Резьбонарезные станки С-225, 
оборудованные зенкером и 
прижимом (3)

Гнутье деталей из труб Трубогибочные станки типа 
ВМС-22М, С-288 (4 и 5)

Сверление отверстий в стен­
ках деталей трубопровода

Вертикально-сверлильный 
станок с опемдной подставкой 
для труб (б)

Ручная электродуговая при­
варка патрубков к деталям 
трубопровода

Сварочные аппараты, кон­
дукторы и другие приспособ­
ления для сварки (7)

Сборка узлов на резьбе Стойка с ручным прижи­
мом (5)

Испытание деталей и узлов Ванна с ао^ой, трубопровод 
сжатого воздуха (9)

Проверка узлов и деталей 
трубопроводов по эскизу и 
Связывание их в пакеты

Верстак, оборудованный ли­
нейкой, панель с бирками, руч­
ные тележки па рельсовой 
узкой колее {10)

Перемещение деталей от опе­
рации к операции

Конвейер (//)

Складирование заготовки Т г -т ь ф е р, и е ре м е шлют i \ й с я 
по монорельсу {13)

и



С целью оГк( мечгнпя pabHoMvpnor 1 и ылпw.inenmi псех опера­
ции in и cl-, а км/К паи с ж* i ома отопления, полос и и о женин пли тл ■ 
boaufiженин дли нроилиодына затиш ки делится на отпельпыц 
части - 1 руппы уздог. По величине эти чапи пределавлмю! 
собой:

для синем Ьтоплсния — одни этажей гонк; 
для водопровода и газопровода — одну квартирную разводку 

с прилегающим этажестонком;
для магистралей всех систем— 15—20 м трубопровода 
Операции на потоке выполняются по эскизу или техполот 

ческой карте. 11а каждом эскизе в объеме, указанном нише,

I111I111I

1
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/Л

э

/.
Й
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3  г
" а

1 "  L
г»

я в и ш д  о *  ш ш ш ш

ш и

В

1
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/
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*

Y / / / / / /Z / / / - \

Р ис. 1. Схема поточной линии
2 — стеллаж для труб; 2 — станок ВМС-32; 3 — резьбонарезные станки С-225: 
4 и 5 —грубогибочные станки типа DMC-22M, С-223; С—вертикально-сверлильный 
станок с откидной подставкой для труб; 7 — сварочные аппараты, кондукторы 
И другие приспособлении для сварки; 3 —стойка с ручным прижимом; 9—ваши 
с кодой; К)—верстак, оборудованный линейкой; 2 /— конвейер; 22—специальное 

устройство; 23—тельфер

вычерчены группы узлов и отдельные детали. Эскизы на потоке 
деталируются и к ним составляются технологические карты.

Эскизы вместе с технологическими картами поступают в кла 
довую, где по спецификации технологической карты производят 
подбор фитингов* арматуры и стандартных деталей, укладывают 
их в металлический яшнк и по специальному устройству (см, 
рис. 3), соединяющему кладовую с трубозаготовнтельным це­
хом, подают к рабочему месту по разметке и резке труб, откуда 
начинается конвейер. Здесь по технологической карте в объеме* 
предусмотренном d ней, производят разметку и резку труб на 
нестандартные детали После этого загружают ячейку конвей­
ера нарезанными деталями из груб, фитингами и арматурой, 
а в карман ячейки вкладывают эскиз и технологическую карту. 
Б дальнейшем эскизы и технологические карты перемешаются 
конвейером от операции к операции вместе с деталями и уз­
лами до тех пор, пока не будут произведены все операция, пре­
дусмотренные технологической картой.
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА № ----------------

па заготовку деталей стояка № -------------магистрали узла ввода

(ненужное зачеркнуть)

Вид системы----------------------------------- Объект---------- ----------------

if
ё
я

Наименование операций Иэмерн*
тель

Количество операций по 
диаметрам труб в мм

<н

fj ш
I fо 2
*2 л п

S®С аю £ £ смто 3 £ вс
ег

о 
]

1 Разметка и резка 
труб

100
резов

—

2 Нарезка
резьбы

Короткой 
(без стан­

дартных де­
талей)

100
резьб

—

Длинной 
(без стан­

дартных де­
талей)

То же

Подпись
исполнителя

3 Гнутье труб 100
отводов

—

i
1

■---- —

Подпись исполни­
теля

100
отверг
стий

— — —

4

1

Сверление отвер­
стий диаметром 20— 
32 мм в стенках труб

1



№
 о

.
Продолжение

Иаикн нованне операций

Сварка

Сборка 
узлов 
трубо­
прово­
дов на 
резьбе

Приварка 
муфт и 

патрубков

Сварка
труб
встык

Свертка
насухо

Измери­
тель

1 ШТ.

1
СТЫК

100
резь­
бовых
сое­

дине­
ний

Свертка 
на уплот­

нителе

То же

Количество операций по 
диаметрам труб в мм

5°н В
А"
ё S
С я

Испытание деталей 
узлов трубопрово­

дов

100 м 
трубо­
прово­

да

Проверка узлои и 
деталей трубопрово­
дов по эскизу и свя­
зывание их в пакеты

То же

Н



Спецификация на фитинги, 
арматуру и стандартные 

детали

КАРТА
заготовительных длин деталей

Наименование Колнче*
ство

Диаметр труб, длина детали, 
место расположения гнутья, 
приварки муфт и патрубков

Размер
уток

Разме­
точный
Шифр

—

— ------

----- —

Дата__________ —Технологическую карту составил------------- --------

Дата----------------—Мастер цеха —--------------------------- -------— -------

Дата------------------Заготовку принял и укомплектовал------------------
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В технологических картах на их лицевой стороне рабочий 
расписывается после обработки всех деталей ячейки на пору­
ченной ему операции. По этим подписям ведется индивидуаль­
ный учет выполненных работ на потоке по каждому рабочему. 
Это позволяет без особого учета выполнять работы на конвей­
ере в несколько смей, обеспечивая индивидуальную сдельную 
оплату труда на каждой операции.

Перемещение эскизов, технологических карт и указанных в 
карте фитингов, арматуры, отдельных деталей, в также собран­
ных узлов сю поточной линии, начиная от операции «разметка 
н резка труб» и до операции «проверка готовых узлов и дета­
лей», осуществляется горизонтальным ленточным конвейером, ко­
торый расположен вдоль оборудования потока на расстоянии 
0,8 м от него. Полотно конвейера состоит из деревянных реек 
толщиной 40 шириной 05 мм, уложенных поперек движения 
конвейера и прикрепленных к звеньям приводных роликовых це­
пей болтами. Зазоры между рейками полотна конвейера пере­
крывают нащельникн — полосы из листовой стали толщиной 2 мм, 
шириной 70 мм, которые имеют одностороннее крепление шу­
рупами к рейкам полотна.

К каждой четвертой рейке прикреплена вертикальная пере­
городка высотой 150 мм. Перегородки, сделанные из листовой 
стали толщиной 2 мм, образуюг ячейки шириной 400 мм, кото­
рые имеют карманы для эскизов н технологических карт.

Кнопочный пускатель двигателя конвейера расположен на 
верстике проверки готовых узлов и деталей. О начале движения 
ленты конвейера дается звуковой сигнал (звонок).

Техническая характеристика конвейера для поточной линии 
приведена в табл. 2.

В зависимости от требуемой производительности поточной 
линии длина конвейера н его технические данные могут быть 
различными.

Техническая характеристика конвейера
Таблица 2

Показатели Измеритель
Значения

г/окаэлтелей

Производительность поточной ли- 
НИИ ........................ 1000 м за­ 1.35

Скорость полотна . ....................  .

готовки а 
смену 
м/мин 0,13

Число оборотов вала ведущей эвез- 
дочки ............................... об/мин 0,09

Диаметр ведущей звездочки . . . м 0,4В
Мощность электродвигателя веду­

щей з везлочки ..................................... teem 1
Шаг ячеек . . , ............................... м 0,4
Длина конвейера . . . . .  .............. » 24
Ширину полотна > 2,5
высота конвейера от пода цеха » 0,8



Для обеспечения нормальной работы на потоке и преду­
преждения простоев рабочих, занятых на отдельных операциях, 
предусматриваются следующие мероприятии'.

а) на тех операциях, где это возможно, производится обра­
ботка деталей не только из тех ячеек, которые находятся про­
тив станка, а и из близлежащих;

б) одному рабочему поручается обслуживать последователь­
но два станка, обрабатывающих детали разных диаметров, или 
выполнять работы по двум операциям;

в) кратковременные остановки движения полотна конвейера.
2. Работающие на потоке с применением конвейера отдыхают 

организованно в соответствии с утвержденным режимом.
3. Все стандартные летали, используемые при сборке узлов, 

в том числе и патрубки с отфреЗ рованными концами, изготов­
ляются пне потока и поступают в кладовую в готовом виде, 
откуда, как указано выше, подаются на поток.

§ 38-4*1. Деталировка эскизов с составлением 
технологических карт

Указания по производству работ

Рабочее место слесаря должно быть оборудовано канцеляр­
ским столом н стулом. Слесарь должен быть обеспечен; типо­
выми бланками технологических карт, таблицами размеров фи­
тингов, арматуры и усадки труб при гнутье, метром стальным 
складным, счетами конторскими, карандашами, ручкой и черни­
лами.

Нестандартные детали при записи их заготовительных длин 
в технологическую карту должны быть сгруппированы по диа­
метрам, т, е. сначала записаны все детали одного диаметра* 
ватем детали другого диаметра и т. д. Диаметр записывается в 
заголовке группы деталей и должен быть четко выделен.

Цвет карандаша, которым проставляются номера (разметоч­
ный шифр) нестандартных деталей на эскизе, должен отличать­
ся от цвета карандаша, которым выполнен эскиз.

Лицевую сторону технологической карты необходимо запол­
нять чернилами, в заголовке ее должны быть указаны: этаж, но­
мер стояка вид системы и объект.

Слесарь должен выполнять деталировку эскизов и состав­
лять к ним технологические карты на нетиповые системы и ти­
повые системы единичного производства. Детаднровку эскизов 
н* типовые системы серийного и массового производства и со­
ставление к ним технологических карт должен выполнять тех­
нолог U3M.

Состав работы

I. Выяснение наличия па складе требуемых фитннгов и ар­
матуры. 2. Решение вопроса о необходимое™ замены фитингов 
к арматуры. 3, Определение размеров фитингов и арматуры, не 
приведенных в таблицах. 4. Нумерация нестандартных деталей 
на эскизе, 5. Определение заготовительных длин нестандартных 
деталей с занесением размеров, условных обозначении к разме­
точного шифра в карту заготовительных длин деталей.
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О спецификации па фитинги, арматуру и стандарт-
!*ui;‘ а« тал и 7, Подсчет количества операций по диаметрам труб 
с ьн и -гчи т  результатов на лнцепую сторону технологической 
карш Заполнение заголовка н подпись технологической
KOplM.

Слесарь сантехник б разр<

Нормы времени и расценки на 100 м  трубопровода

Наименсжание системы И* вр. Расц. н

Центральное отопление ы 0—86,9 1

Водоснабжение 1,55 1—22 2

§ 38-4*2* Разметка и резка труб

Техническая характеристика станка ВМС-32
Таблица I

Показатели Намерит?ль Значения
показателей

Диаметр перерезаемых труб . . . . . мм 15—65
Диаметр режущего д и с к а ................. > 160
Число оборотов режущего диска . . об/мин 184
Электродвигатель:

1мощность............. ......................... кет
число оборотов ........................... об/мин 930

Габаритные размеры:
7850дли н а................................. ... мм

ш ирина........................................... » 845
высота ........................................... > 1185

Вес ........................................................ кг 350

Указания по производству работ

Трубы на полках стеллажа должны быть рг.зложены таким 
образом, чтобы более легкие (меньшего диаметра) находились 
на верхних полках, тяжелые — на нижних, причем на одной 
полке находятся трубы только одного диаметра. Разметку и пе  ̂
ререзку труб производят на комбинированном устройстве (рис. 2), 
изготовленном на базе станка ВМС-32.

Перед укладкой труб на ролики механизма подачи имеющи­
еся на их концах муфты снимают, погнутые трубы — выправля­
ют. Размеченные детали маркируют лаком или быстросохнущей 
краской, а вид резьбы, место приварки патрубкои и муфт отме­
чают на них мелом,
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Рис. 2. Схема (план) комбинированного устройства дл  ̂ разметки и резки труб
7— стеллаж для труи: 5 — подставка для технологической харти; 5—режущий диск ста:г.с= В М О 32: <г— к-пмл^пп: ло-
тск .ал* загрузка ячеек конвейера; 6 — ш вел л ер у  12; 7 натяжней ролнк; трсс д ч а я е т р о м  3—.? .У— у лор  у « р п о и
лин£н<си; № — передвижная мерная линейка длиной 4500 мл*\ 11 — сбрасывал ель; 12 — полочка дли мл п.*:юо»онного л л к а", 
даль; М -  направляющие ролики; 75 — указатель; /б — мэтовик управления режущи* л:<;кс*; 17— м«хонпх v n p j пенив 

линейкой; 1Ь- кнопки управления; 7У — механизм подачи труб для разметки и везки.: *-0 — сОидоатыв^йЗ-' jp v je



Рис. 3. Устройство для загрузки ячеек конвейера
J — направляющие; 2—стопорный стержень; 3— ящик

Р и с . 4. Геометрия реж ущ их диске"
а — сталь ИСК, твердость но Нокаодлу 45—50; 0 — сталь 

Х12ФГ. твердости но Рокяел>у 60—55



Все огрезанны: заготовки нестандартных доталей, преду­
смотренные технологической картой, собирают в загрузочный 
лоток, В это г  же лоток подаются из ящика предусмотренные 
указанной технологической картой фитинги, арматура и стан­
дартные детали. При этом ящик, перемещаясь иад лотком по 
направляющим специального устройства (рис. 3), находится вверх 
дном, сбрасывай содержимое з лоток.

Для загрузки ячейки конвейера лоток опрокидывается путем 
нажатия на педаль При загрузке ячеек в карман пк вклады­
вают эскиз и технологическую карту.

Резка труб должна производиться диском, имеющим геомет­
рию, указанную на рис. 4.

Состав работы

1, Перекладывание трубы с полки стеллажа на ролики стел­
лажа и ведущий ролик механизма подачи. 2. Правка трубы н 
снятие муфты с конца трубы (при необходимости). 3. Установи 
ка мерной линейки на требуемое деление. 4. Подача грубы до 
упора. 5. Маркировка нестандартных деталей. 6. Нанесение ме 
лом на детали условных обозначений последующих операций об­
работки. 7. Резка трубы 8. Сбрасывание отрезанной детали в 
лоток. 9. Загрузка ячейки конвейера фитингами, арматурой, 
стандартными и нестандартными деталями.

Слесарь-сантехник 4 рцзр,

Нррмы времени и расценки на 100 резов

Таблица 2

Диаметр труб в мм Н. юр. Расц, N

15 1,25 10—78,1 1

20 1,3 0—81,3 2

25 1,65 ]| 1-03 3

32 1,8 1-13 4

40 2,3 1-44 5

50 | 2,5 1-58 6
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§ 38-4-3, Нарезка резьбы

Техническая характеристика станка С-225

Таблица /

Показателе : Измеритель Значения
показателей.

Диаметр нарезаемой резьбы , . , , ММ 18-72
Наибольший шаг нарезаемой резь­

бы для труб наружным диаметром:
13—48 мм * • ■ * • • • • » • • • > 3
52—72 > .................................... > 2,5

Максимальная длина нарезки . . , * 200
Количество скоростей шпинделя мпи 4
Число оборотов шпинделя............. об)мии 80, 130,

Диаметр внутреннего отверстия 
головки .................................................. мм

219, 230 

70
Диаметр сквозного отверстия 

шпинделя .............................................. > 46
Электродвигатель: 
мощность........................................ кв/п 2,2
число оборотов .............................. oOjMUH. 15С0

Габаритные размеры:
длина ............................................... мм 1425
ш и ри н а........................................... > 790
высота ........................................... > 1150

В е с ..................................................... кг 780

Указания по производству работ

Для нарезки резьбы применяются модернизированные станки 
С-225. Станки оборудованы зенкером, который установлен в 
шпинделе резьбонарезной головки. На этих станках с одной 
установки детали производится раззенковка, снимается внут­
ренний заусенец на конце трубы (при разведенных плашках) и 
нарезается резьба.

При снятии заусенца и нарезке резьб обороты шпинделя 
принимать по табл. 2.

Таблица 2

Условный проход труб I) мм 15 20 25—40 Б0

Число обооатеж  шпинделя в 1 /тн 2.30
1

219
1

130 80

Нарезка резьб на трубах диаметром условного прохода пт 
15 до 50 мм производится ил четырех станках Па трубах дий'  
метром условного прохода 15 мм нарезается резьба па одном
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станке, на втором— циаметром 20 мм, на треплм днй и ф'/.ч 
25 и 32 мм% на четвертом — диаметром 40 и 50 мм.

При нарезке резьб на трубах диаметром 25—50 м.и а  алии 
перестраиваются в соответствии с изменением диаметра догм е и 
поступающих для обработки в ячейках конвейера.

Для поддерживания деталей длиной более 0,8 м но иреми 
нарезки резьбы справа от станка на уровне каретки установле­
на подставка, изготовленная из углог ж от ли 100X100 мм и 
укрепленная на каркасе конвейера. Для поворачивания длинных 
деталей при нарезке резьбы на втором конце используется по­
воротное приспособление. Оно представляет собой лоток, изго­
товленный из трубы диаметром 76 мм, разрезанной вдоль, При 
помощи педали лоток поднимается выше других таких же лот­
ков, установленных у рядом стоящих резьбонарезных станков, н 
рукой поворачивается на 180".

Резьбы на трубах нарезаются тангенциальными плашками из 
быстрорежущей стали без охлаждения. Заточка плашек центра­
лизована.

После каждой перестановки плашек и регулировки их наре­
зается пробная резьба. Качество Зтой резьбы проверяется кон­
трольной муфтой. В дальнейшем KanecfBo резьбы проверяется 
муфтой выборочно с целью определения -износа плашек.

Резьба на трубах после нарезки должна быть чистой без за ­
метных нырывоп. Основные размеры цилиндрической трубной 
резьбы следует принимать в соответствии с табл. 3.

Таблица 3

Усланный 
проход 
трубы 
в мм

Наруж­
ный диа­
метр тру­
бы в мм

Короткая резьба Длинная резьба

Наибольшая длина 
и ми

ЧИСЛО Ш1ГОК наимень­
шая дли­

на без 
сбега в 

мм

число
ниток\

без
сбега

со
С богом

без
сбега

со
сбегом

15 21,3 9 11,5 5 6,3 40 22

20 20,8 10,5 13 5.8 7,2 45 25

25 33,5 И 14,5 4,8 6,3 50 21,5

32 42,3 13 10,5 5.6 7,2 55 24

40 48 15 18,5 6,5 1 8 60 26

50 СО 17 20,5 7,4 8,9 65 J 23

Состав работы
1. Закрепление нестандартной дегали в прижиме станка (при 

необходимости дегаль укладывают на подставку). 2. Раззенков­
ки конца детали и нарезка на нем резьбы. 3. Освобождение



детали из прижима станка. 4. Поворачивание и -закрепление де­
тали r прижиме станка для нарезки резьбы на втором конце.
5. Раззенковка второго конца детали и нарезка па нем резьбы.
6, Освобождение детали нэ прижима и откладывание ее •? ячей­
ку конвейера. 7. Снятие изношенных и установка заточенных 
плашек (но мерс необходимости). 8. Регулировка плашек (при 
нарезке резьб на трубах диаметром условного прохода 25 — 
50 мм). 9. Проверка качества резьбы контрольной муфтой (по­
сле перестановки н регулировки плашек н выборочно).

Слесарь-сантехник 4 разр.
Нормы времени и расценки на 100 резьб

Таблица 4

ЛияMCTf) Труб (| мм
Вид резьбы

15 20 25 Л2 »0 60

Короткая
0,56 0,0!» 0,Н2 1 1,1 1,35

10—35

п7
 
|

о
0—51,3 0-62,5 0-68,8 6-84,4

Длинная
0,86

6-53,8
ОАО

0-59,4
1,05

0—65,6
1,45

(£—90,6
1,55

0-96,9
2,0

1 -6 3 2

а б В ' 1 Д е hfe

§ 38-4-4. Гнутье труб 
Техническая характеристика станков

Таблица /

Показатели ИачгрИ1е ч»

Диаметр изшбаемых
т р у б ..................................

Угол н эш б а................
Радиус изгиба при 

диаметре трубы:
15 м м ........................
20 > . . . . . . . .25 » ........3.! > .......№ ».
50 » ........................03 » ........
75 » . . . . . . . .

MSI
'pat).

Значит я показателей для 
стаикон

ВМС-22М С-28 Н

15, 20, 25 25—75
0-180 0—1 Р,0

50
65 —
т ню
— 125

1 '15
— !«()

.... 775

ч и



Продо 1 жение т абл. /

Показатели

Значений

Измеритель
показателей длм 

с(анкон

ВМС-2Ш С-288

Число оборотов рабо­
чего колеса . . . . . . .

Число оборотов стола 
при рабочем ходе . , . .

Электродвигатель;
м ощ н ость ..................
число оборотов „ . « 

Габаритные размеры: 
длина . . . . . . . .
ш и р и н а .....................
высота .....................

Вес  ̂ .

o6jMUH

»

кет
OOjMUH

мм
г
>

К?

4,15 —

— 0,95

1,7 7
1420 970

935 2680
740 1190— 1365

1114 1135
280 | 1680

Указания по производству работ
При гнутье труб следует учитывать, что после снятия внеш­

него усилия труба пружинит. Угол пружинистости определяется 
практическим путем и в большинстве случаев равен 3—5°. По­
этому гнутье детален осуществляется с перегибом на указанную 
величину.

Каждая деталь после гнутья должна быть проверена на пра­
вильность изгиба. При этом допускается отклонение оси конца 
согнутой детали с прямыми участками не более 2 мм на длине 
прямого участка до 300 мм и не более I мм на каждые 150 мм 
при длине прямого участка Солее 300 мм.

Овальность сечения ь местах гибки труб (отношение разно­
сти между наибольшим « наименьшим наружным;; диаметрами 
к наибольшему наружному диаметру трубы) не должна превы­
шать 10%,

Состав работы
1, Разметка места гнутья. 2. Установка детали в станок. 

3. Гнутье детали. 4. Снятие детали со станка. 5, Проверка угла 
изгиба. 6. Выправка детали и разметка места приварки муфт 
или патрубков на гнутой части детали (при необходимости).

Слесарь^сантехник 3 разр.
Нормы времени и расценки т  100 отводов

Таблица 2

Днамьгр труб в мт Н, вр. Расд, ]' М

15 1,55 0—86 1

29 1,6 1 0-г-88,8 1 2 "
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Продолжение, п а б л . 2

Ди&мстр -груб в мм И. up. Расц. &

25 2,1 1—17 3

32 2,8 1 -5 5 4

40 3,7 2—05 5

50 б з - а з б

§ 38-4 5. Сверление отверстий диаметром 20—32 мм 
в стенках труб

Указания по производству работ

Сверление отверстий диаметром 20—3!̂ ! мм в стейках труб 
диаметром 20—50 мм производится сверлами из быстрорежущей 
стали при ручной подаче сверла и числе оборотов сверла в ми­
нуту, указанном в табл. 1,

Таблица 1

Диаметр отверстии в мм 20 25 зо 32

Число оборотов сверла в 1 мин 355 284 223 186

Во время работы на станке необходимо соблюдать следую­
щие правила:

правильно устанавливать обрабатываемую деталь н надежно 
{репнть ее в тисках, приспособлениях, кондукторах; не удер­
живать деталь руками на столе станка в процессе ее обработки; 
не останавливать рукой вращение шпинделя, патрона и не до­
трагиваться руками до вращающихся режущего инструмента и 
частей стайка; не нажимать сильно иа рычаг подачи сверла; 
применять предохранительные очки и защитный щиток из орга­
нического стекла для предохранения глаз и лица сверловщика 
от ожогов и повреждений; немедленно останавливать станок при 
заедатши в направляющей втулке или поломке инструмента, об­
наружении неисправности в станке, приспособлении, ослаблении 
крепежных болтов, планок и прокладок.

Техническая характеристика станка не приводится из-за раз­
нообразия применяемых сверлильных станков как отечественных, 
так и иностранных марок. Для сверления отверстий следует 
принимать станки, обеспечивающие режимы резания, указанные 
выше в табл. J.

Состав работы

1. Установка и закрепление трубы ч тисках, приспособлении
или кондукторе. 2, Сверление отверстий в стенке трубы. 3. Осво­
бождение трубы, снятие ее со стенка и укладка на стеллаж.
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Сл°.capь~сантехник 3 разр.
Нормы времени и расценки на 100 отверстий

Таблица 2

Диаметр труб в мм Н. вр.
1

Расц. м

20 1,7 0 -9 4 ,4 1

225 2 1— 11

32 2,4 1 -3 3 3

40 2,8 1—55 4

50 3,2 1—78
i

3

§ «18-4-6. Сборка узлов трубопроводов на резьбе
Указания по производству работ 

Один из слесарей непосредственно на конвейере собирает 
узлы по эскизам насухо (на две-три нитки резьбы).’ Мелом на­
носит риски, показывающие положе­
ние, которое должны занять гнутые 
детали, арматура и фитинга после 
сборки. Руководствуясь рисками, на­
несенными мелем при сборке узлов 
насухо, три-четыре слесаря собира­
ют узлы на уплотнителе, применяя 
ручные прижимы, установленные на 
стойках (рис. 5)« Стойки находятся 
на расстоянии 500 мм о т  боковою 
ребра ячейки конвейера. Высота 
стойки принята такой, чтобы просвет 
между трубой, закрепленной в при­
жиме, н перегородкой ячейки кон­
вейера был не менее 100 мм .

В качестве уплотнителя для резь­
бовых соединений цолжна приме­
няться- льняная прядь, пропитанная- 
свинцовым суриком или белилами на 
натуральной олифе, Для трубопро­
водов с температурой теплоносителя 
более 105° С в качестве уплотнителя 
следует применять асбестовую прядь 
вместе с льняной л ря дью, пропитан­
ные графитом, замешанным ив на­
туральной олифе. Уплотнитель дол­
жен быть наложен ровным, тонким 
слоем ло ходу резьбы и не выступать 
внутрь трубы. Снаружи места соеди­
нений необходимо очищать от выступ 
лающего уплотнителя.
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Применение пеньки и заменителей натуральной олифы не до­
пускается.

На стонах муфты должны быть отторцованы с одной сторо­
ны, контргайки должны иметь фаскн.

Для сборки узлов из оцинкованных труб стальные соедини­
тельные части должны быть оцинкованными, соединительные ча­
сти из ковкого чугуна допускается устанавливать неоцинкован- 
ными.

Соединительные части не должны иметь трещин, свищей и 
заметных раковин. Резьба должна быть чистой.

Резьба с сорванными или неполными нитками общей длиной 
более 10% (в пределах рабочей части соединения) для сборки 
не допускается.

А, С В Е Р Т К А  Н А С У Х О  
Состав работы

1. Свертка насухо (на дёе-трн нитки) деталей, арматуры, фи­
тингов в узел по эскизу. 2. Нанесение мелом рисок, указываю­
щих положение гнутых деталей, арматуры, фитингов.

Слесарь-сантехник 4 разр. 
Нормы времени и расценки на 100 резьбовых соединений

Таблица 1
Диаметр труб в мм Н. вр. Р аса .

15—50 0,08 0-59,4

Б. С В Е Р Т К А  Н А  У П Л О Т Н И Т Е Л Е  
Состав работы

1. Закрепление в прижиме узла свернутого насухо. 2. На­
вертывание с уплотнителем фитингов и арматуры согласно на­
несенным рискам. 3. Выправка перекосов. 4. Очистка соедине­
ний от выступающего уплотнителя.

Слесарь-сантехник 4 рввр.
Нормы времени и расценки на 100 резьбовых соединений

Таблица 2

Диаметр труб в мм до Н. вр. Расц. №

20 2,4 1 -5 0 1

25 2,9 1-81 2

40 3,5 2 -1 9 3

50 4,4 I 2 -7 5 ■4

Н р  п м е ч а  н и е. Исправление дефектов сборки, обнару­
женных при испытании, производится лицами, допустившими их, 
н особей оплате не подлежит.
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§ 38-4-7. Испытание деталей и узло» трубопроиино»

Указания по производству работ

Испытание деталей и узлов трубопроводов следуй щ tKui 
водить пневматическим давлением 1,5 кгс/см2 с потру Жмич.-л i. 
ванну с водой.

Продолжительность испытания слепует принимать \- о Mt.t}
Обнаруженные при испытаниях неплотности труГи прошли в 

должны быть устранены. Устранение дефектов и д е и м . , fl v * 
лах трубопроводов, находящихся под давлением, п р о в а р , \и>- 
камкой или подтягиванием резьбовых соединении ш 4<(,,v 
скается. Вынимать из ванны испытываемые детали и у ,ли *ыкио 
только после снятия давления. После исправлении а'ен
ных дефектов следует производить повторное немыi.ими-

Состав работы

I. Установка заглушек! 2. Присоединение к шмдух.щриьпду 
3. Опускание узла или детали в /юлу. 1. Испытание. б Осмотр 
с отметкой дефектных мест. 6. От соединение воздухопровода н 
заглушек. 7. Откладывание узла или дет али в < горок у

Норма времени и расценка на 100 м  трубопровода

Наименование профессии И. нр. Раей,

Сдесарь-еантехник 4 рпзр. 1.ЛГ) 11—84,4

П р и м е ч а н и я .  I. У слранение дефектов нормой о* испы­
тание не предусмотрено и должно производиться днцрчи, д.шуг- 
тнвшпмп дефекты.

2, Нормирование и оплату лонторного испытании узлов 
после исправлении дефектен производим, особо по М. вр. и 
Расц. настоящего параграфа.

$ 38*4**8, Проверка узлов и деталей трубопрононов 
по эскизу и связывание их в пакеты

Указания но производству работ

Проверка узлов и детален но эскизу производится на пер 
стане (рис. 6), установленном в конце конвейера ниже уровня 
его так, чтобы на повороте ленты конвейера заготовка, скользя 
чо перегородке ячейки, падала на перстак. Верстак оборудован 
тенодвнжнон мерной линейной

Слесарь дол.кпт взять нэ кармана ячейки эскиз и тех поло 
гическуи» нарту н проверить соомюгетвие длин всех участков 
узла н отдельных детален с эскизом, ртю лож ен ие и правиль­
ность гнутья, н|мзнлыюсть рЯеполо.кеиня фасонных частей и 
ирматуры.



Отклонения линейных размеров отдельных деталей трубопро­
водов от заданных не должны препышать 2 мм, а узлов трубо- 
с?роводоа — 4 мм.

В один пакет должны быть связаны детали и узлы одной 
ячейки конвейера (в объеме одного этажестояка, одной квар­
тирной разводки или 15—20 м магистрали).

Рис. 6. Верстак для проверки узлов и деталей
I — мерная линейка; 2—часть верстака для проверки ваг отопки; 3—часть вер­
стаке для заготовки, поступающей с конвейера; -/—полотно конвейера; Л—пере­

городка между ячейками; 5—кнопочный пускатель; 7~прчямок

Для связывания применяется мягкая проволока диаметром 
1—1,6 мм. На каждый пакет должна быть привязана бирка с 
указанием номера заказа, номера стояка и номера этажа.

Состав работы

1, Проверка узлов и деталей по эскизу. 2, Связывание за­
готовки в пакет с прикреплением к нему бирки. 3. Маркировка 
бирки, 1  Укладывание пакета на тележку.

Слесарь-сантехник: 5 разр.
Норма времени и расценка im S00 м  трубопроводе

Яичмегр труб в лги И, вр.

1 5 - 5 0 1 ,3

Раса.

0-91,3

3 0



Глава  2

ЗАГОТОВКА УЗЛОВ И ДЬТАЛЕИ 
СТАЛЬНЫХ ТРУБОПРОВОДОВ ПОТОМНЫМ 

МЕТОДОМ БЕЗ ПРИМЕНЕНИЯ КОНВЕЙЕРА

Техническая часть

I. Нормы настоящей главы предусматривают чик/тиш- у» 
лов и деталей стальных трубопроводов диаметром 16 и и 
поточным методом без применения конвейера.

При производстве заготовок системы отопления, пощчноо ъ-- 
ния или газоснабжения па поточную линию ни да киш гныг-ь-. 
На каждом эскизе в зависимости от размеров система пмчер 
чена полностью или отдельная ее часть. Деление сии^мп нл 
части производится следующим образом:

для жилых зданий малой этажности — но секциям (в шк'л 
торых случаях с выделением магистрали);

для жилых многоэтажных зданий — на отдельные толки и 
магистраль;

для промышленных и культурно-бытовых — в сомвсгстпп» с 
делением здания па блоки.

Эскизы на потоке деталнруются if к ним составляю)гя тех 
нологическне карты. Технологические карты имеете с эскизами 
поступают в кладовую, где по спецификации технологической 
карты производят набор фитингов, арматуры к стандартных 
деталей в металлические ящики, на которых пишут мелом шифр 
системы и при необходимости шифр ее части. Из кладовой фи 
тинги, арматура и стандартные детали в ящиках- достав л я* «гот 
к рабочему месту по сборке узлов, а эскиз с технологической 
картой доставляется к рабочему месту по разметке нестанащп- 
иых деталей.

Технологическая карта fot

На заготовку деталей стояка № ------------магистрали узла ввода
(ненужное зачеркнуть)

Вид системы----------------- ------- Объект----------------------------
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П р о д о л ж е н и е

Шиаич;сп,тцр операций

Резка груб 1 0 0

ре-
зон

С н я т и е  з а у с е н ц е в  с  
к о н ц о в  д е т а л е й  и з  

т р у б

100
кон­
цов

Количество операций по 
лидметрям труб о мм

(5 20 25 -32 40 50

н-
3 *4 я 
« S4

£ 2 ь* 5 sc 3 к а

Нарезка
резьбы

К о р о т к о й  
( б е з  с т а н  

д а р т н ы х  
д е т а л е й )

Длинной 
(без стан­
дартных) 
деталей)

100
резьб

То же

Подпись
исполни­

теля

Гнутье труб 100
отво­
дов

Подпись исполни­
теля

Фрезерование кон­
цов патрубков

Подпись исполни­
теля

100
кон­
цов

Образование рас­
трубов йа концах 

стальных труб

1 0 0

раг-
тру-
бои

32



П р о д о л ж е н и е

е?
ь*
Ж

Наименование операций

1 | И
зм

ер
ит

ел
ь

1

Количество операций по 
диаметрам труб в мм

1

gE
g S f l
Л S id
Й оч 3
g s a
S a lU » ей

15 20 25 32 40 50
ои0JUи

8

Образование коль­
цевых сжимов

100
коль­
цевых
сжи­
мов

9
Сверление отвер­

стий в стенках труб
100

отвер­
стий

10 Сварка

Приварка 
муфт и 

патрубков

1 шт.

Сварка 
труб встык

1 стык

11

Сборка
узлов

трубо­
проводов

на
резьбе

Свертка
насухо

100
резь­
бовых
соеди­
нений

1
t
!

Свертка на 
уплотнителе

То же

------- ~

12 Испытание деталей 
и узлов трубопро­

водов

100 м  
трубо­
про­
вода

13 Проверка узлов и 
деталей трубопро­
водов по эскизу и 

связывание их 
в пакеты

То же

1

83



К а р т а

заготовительных длин деталей

J hi пификатш на фи- 
• срмагуру и стан- 

<1.ц*ииie делали

lint» *1* г Л1Ц.Ч Количест­
во

_______!

Диаметр труб, длина 
детали место рааюло- 
тения гнутья, приварки 
муфт и патрубков

Размер
уток

Разметоч­
ный
шифр

—

—

—

-- ---

-------

— ---- —

Дата

Дата

Дв*а

34

Технологическую каргу составил---------- -

Мастер цеха---------- ------- ----------------- --

Заготовку принял и укомплектовал-----------



Здесь по технологической карте в объеме, предусмо1 роимч 
в ней, производят разметку труб. Размеченные трубы nor jviihh. i 
для перерезки вместе с эскизами и технологической кярп.н 
После резки на нестандартные детали они складываю гея п »-чъ 
тейнер, установленный на тележке.

В карман контейнера вкладываются эскиз и технологичен.а« 
карта. В Дальнейшем эскиз и технологическая карта переме 
щаются в контейнере от операции к операции вместе с легата­
ми и узлами до тех пор, пока не будут произведены все опе­
рации, предусмотренные технологической картон.

Перемещение в процессе производства заготовки детален и 
узлов может быть организовано также без применен» i кои те и 
неров — непосредственно «на себе».

В технологических картах на их лицевой стороне рабочий 
расписывается после выполнения порученной ему операции над 
всеми деталями, предусмотренными этой картой. По этим под­
писям ведется индивидуальный учет выполняемых работ па 
потоке по каждому рабочему. Это позволяет без особого учета 
При выполнении работы на потоке в несколько смен обеспечи­
вать индивидуальную сдельную оплату труда па каждой операции,

Существующие поточные линии в зависимости от вида заго­
товки, которую производят на них, и объема выпускаемой с них 
продукции состоят из различных операций, для выполнения ко­
торых устанавливаются различные типы г количество оборудо­
вания. Поэтому в настоящей технической части не приводятся 
операции, из которых состоит поточная линия, и применяемое 
на этих операциях оборудование (для каждой операции оно ука­
зано в параграфах норм),

2. Н. вр, и Расц. на операции, не приведенные в настоящей 
главе, следует принимать:

а) на сверление отверстий в стенках труб по 5 38-4-5;
б) на испытание узлов и деталей по § 38-4-7;
в) на сборку узлов из труб диаметром до 50 мм на электро­

прихвате по графе «а» § 38-4-27.

§ 38-4*9. Деталировка эскизов с составлением 
технологических карт

Указания по производству работ и состав работ см. в 
§ 38-4-1.

Норма времени и расценка на 100 м  трубопровода

Н аим ено вание  проф ессия Н, яр. Р*сц«

Слесаръ-сашпрхник в разр. 0,74 0—58,5

§ 38-4-10. Разметка труб
Указания по производству работ

Разметка производится согласно технологической карте на 
верстаке стальным складным метром. Нестандартные детали 
маркируются лаком или быстросохнутей кргской, а вид резьбн. 
места приварки, подводок, патрубков и муфт отмечаются на них 
мелом.



Состав работы
1. Разметка трубы с нанесением рисок мелом в местах пере­

реза. 2. Нанесение на трубе мелом условных обозначений: вида 
резьбы и места приварки подводок, патрубков и муфт. 3. Мар­
кировка лаком или быстросохнущей1 краской нестандартных Де­
талей,

Норма времени и расценка на 100 м трубопровода
* ^

Наименование профессии Н. up. Раш«

Слесарь-сантехник 4 разр. 1,15 0—71,9

§ 3 8 -4 -П . Резка труб
Техническая характеристика станков

Таблица I

Показатели

Значения показателей для 
станков

О сч
§*?ми а. §

Щу ай « о X я
|
&

Диаметр перерезаемых 
т р у б ........................................  ч  * * ,

Режущий диск;
диаметр , , .............
толщина ................
материал................
число оборотов . .

Число оборотов отрез­
ной головки при диамет­
ре труб;

от 15 до 50 мм . , 
свыше 50 до 100 мм 

Число суппортов . . ,
Число резцов .............
Максимальное переме­

щение резцов 
Электродвигатель; 

мощность
число оборотов , ♦ 

Габаритные размеры:
длина , .................*
ш и ри н а....................
высота , * . . г , - 

Вес

мм 15—65 15-100

> 160 350-400;
> — 3—4

об1 мая
Сталь

184
Корунд

2300

>
1 — *_

шт. — —
> — —

мм — —
нет

об 1 мак
1

то

мм 7850
* 845
Л 1185

нг 350

15— 100

0,5—1
Сталь
3000—

5000

15—100

218
109

2
2

60

2,8
1420

1400
815

1330
800

66



Состав работы

I. Укладка трубы на опорные ро'жкн и ш члкрютдюгит &tt 
й прижиме. 2. Резка трубы по готгжы! ризм'чм* :* < >«чм#' \  
уссицев (при резке ручном ножот-гй! л От к л л,чип пни*1 u4ru rJ. 
в сторону.

Состав rtnnta
а) П р и  м е х  а и и а и р о и я п и о й р с <•

Слесарь-пштеип;* 4 г а.у>
б) П р и  р е з к е  р у ч и о h • н о ,к „ п к ,> ,•>

Слесарь- cnHTtMUi'X .*? /т  г,м.

Нормы времени и расцетши *ы *00 речом

jp

Способ
перервэки

20

Д«Л*0Т|

я>

[> 1/>} Я Л *1*

аз

t ;н*

К)

5

5'-
— — ■....... ......... . . . ------- - - .........— .......  i

Дисковым
станком
ВМС-32

0,00
(£— 41,3

0,9
о_з(У

0,<И 
6 -5 8 ,Н

1,35
6—84,4

и
1

Станком с 
абразивным 

диском

1'г
0—75

1.5
0 - 9 3 ,8

Ь*
"1— 13

2,3
<^44

% к 
1 -75

Маятниковой 
пилой или рез­
цовым станком

1,9 
1 — 19

2
Т - 2 5

2,5
1 -5 6

3,2
2 - Й О

1
2 -5 6

Ручкой
ножовкой

3,0
2 - 1 G

-1,4

2 — 44

5 9 *V-'
2— 89

0,0
3~0б

7,8
* ~ 3 3

а 6 в 1 л

§ 38*4-12. Снятие заусенцев с концов детален из труо

Указанм* по производству работ

Детали, изготовленные из тр}С>, должны бы и» очиш&ны от 
внутренних и наружных заусени^в.

Заусенцы остаются после резчн труб трубоотрсл1мм« п а и  
кати (кроме стлнкоп с абразивным диском). При резко труб 
на станке ОМС-32 образую)ея пмько внутренние элугейцы, при 
резке груб маятниковой пилон или из резцовом станке—как 
внутренние, тан. и наружные.

3 /



Gi,»Tiir внутренних заусенцев производится зенкером, уста- 
iiuiytHiiuti ь шпинделе резьбонарезной головки (рис. 7) станка 
С-£2* up и числе оборотов шпинделя i70 об!мин.

Рис. 7. Резьбонарезная головка с зенкером
/ —зенкер; 2 — ил ашкодержа гель; 3— плашка; 4 ~ зажимная 
тайка; 5 —головка резьбонарезного станка; б—установочное 

кольцо; 7 — фланец шпинделя

На станке рекомендуется устанавливать защитное стекло для 
предохранения глаз рабочего от попадания стружек.

Состав работы
I. Установка и закрепление трубы в прижиме стайка. 2. Сня­

тие внутренние заусенцев с конца трубы. 3. Освобождение тру^ 
бы из прижима. 4, Перевертывание и закрепление трубы. 5. Сня­
тие внутренних заусенцев ео второго конца трубы. 6. Освобож* 
яение труби из прижима и откладывание в сторону.

Слесарь-сантехник 3 разр„

Нормы времени и расцепки на 100 концов

/Ллинв Диаметр Труб в мм до

труб в * 20 25 32 40 50
1

До 1 I[ 0,23 0,32 0,41 0,5 0,59 1[ 0 ^ 1 2 t8 0 -1 7 ,8

«2.
ц

\ 
1 

. 0 -27 ,8 6 -3 2 ,8
* ^  ■ — 1 

До 2 0,31 0,43 0,54 0,66 0,77 о
0-17 ,2 0-2379 0—30 0 -3 6 ,6 0 -4 2 ,7

JC

Более 2 1 0,4 0,56' 0,71 0,86 1 3
ij о - 2 а д й - з м 0 -3 9 ,4 0 - 4 7 7 7 6—55,5

[ а i 6 Г ~ в  ~ ~ i г Д i »

И*



§ 38-4*13. Нарезка рги.Г)

Л. НА п р и р о д н ы х  <; 1 А м р Л \*

Техническая характеристик'! станка ( ‘?Л\ 
оборудованного :п икером

У О» i 'i я

Показатели П jm**рн if ль T-ic

Диаметр нарезаемой резьбы . . . , 
Наибольший шаг нарезаемой резь­

бы для труб наружным диаметром:
1 8 -48  мм  ; ...................................
52—72 м м ......................................

Максимальная длина нарезки . . . 
Количество скоростей шпинделя . 
Число оборотов шпинделя . . . . 
Диаметр внутреннего отверстия

Головки .....................................................
Диаметр сквозного отверстия шпин­

дели ................................... ........................
Электродвигатель:

м ощ ность..........................................
число оборотов . . . . . . . . .

Габаритные размеры:
д л и н а ................................................
ш и р и н а .............................................
высота .............................................

В е с .......................................................

ММ

»

тт
об (МНИ

мм

кет 
об} МУН

мм
»
»

кг

И /?

*#
2.5

20U
\

50 |7Ц

79

46

2.2
«500

HZ*
71*1

U50
780

Указания по производству работ

Для нарезки резьб с раззенковкой концов детален npi*ve 
няются станки С-225, Оборудованные зенкером, которым у сы ­
новлен в шпинделе резьбонарезной головки (см. рис. 7) H i 
этих стайках с одной установки детали производится раи««и. 
ковка — снимается внутренний заусенец на копне труби «чдо 
разведенных плашках) и нарезается резьба.

Для нарезки резьб без раззенковки концов деталей (гсоср.» 
резки труб на резцовых станках и стайках с абразивным чк- 
гом) можно применять станки С-225, оборудованные «тр нр 
оборудованные зенкером.

При снятии заусенца и нарезке резьб обороты шя.'И.-елч 
Принимаются vo 1 збл. 2.



Таблица 2

Циаиегр труб а мм ди •20 32 50

Число оборотов шпиндели В I мин 170
1

150
1
| 100

Нарезка резьб (и объеме, предусмотренном одной технологи» 
ческой картой) производится вначале на деталях из труб одного 
диаметра, затем другого и т. д., пока не будут нар .зоны резь* 
бы на всех деталях, предусмотренных технологической картой. 
При переходе с одного диаметра труб на другой станки пере­
страиваются.

Для поддерживания во время нарезки резьбы деталей длиной 
более 0,8 м справа от станка на уровне каретки установлена 
подставка, изготовленная из угловой стали.

Резьбы на трубах нарезаются тангенциальными плашками из 
углеродистой стали У -12, охлаждаемыми во время работы спе­
циальной эмульсией. Эмульсия циркулирует в станке по схеме: 
резервуар — насос — плашки —- сетка — резервуар. При полной 
загрузке станка охлаждающую жидкость нужно менять через 
каждые 12 дней»

Посте каждой регулировки плашек и перестановки их (при 
замене изношенных или после переточки) нарезается пробная 
резьба. Качество этой резьбы проверяется контрольной муфтой. 
В дальнейшем качество резьбы проверяется муфтой выборочно 
с целью определения износа плашек'.

На станках рекомендуется устяиавливвть защитное стекло 
для предохранения глаз и лица рабочего от попадания стружек. 
Станки С-225 оборудованы ручными прижимами.

Резьба т  трубах после нарезки должна быть чистой без 
заметных вырыто в и т, п.

Основные размеры цилиндрической трубцой резьбы следует 
Принимать в соответствии с табл, 3 § 38-4-3.

Состав работы

К Закрепление детали в прижиме станка с укладыванием ее 
яа подставку. 2. Раззенковка конца детали (при нарезке с раз­
зенковкой). 3. Нарезка резьбы, 4. Освобождение детали из при­
жима станка, б. Поворачивание и закрепление детали в прижиме 
станка для нарезки резьбы на втором конце. 6. Раззенковка вто­
рого конца детали (при нарезке с раззенковкой). 7. Нарезка 
резьбы. 8. Освобождение детали из прижима. 9. Снятие изно­
шенных пла: iefc, заточка плашек, установка заточенных плашек 
(по мере необходимости), J0. Регулировка плашек. П. Проверка 
качества резьбы контрольной муфтой (после перестановки и ре­
гулировки лдашек и выборочно).

Слесарь-сантехник 4 розр%
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Нормы времени и расценки на 100 резьб

Таблица 3

Способ Вид
Диаметр труб в мм

нарезки резьбы
(Я 20 ' 25 1 32 40 60

С раз­
зенков­

Короткая 0,82 0,92 и 1,2 2.1 2,3 I
0 - 5 1 ,3 0 - 5 7 ,5 0— 68,8 “& - 7 5 1 - 3 1 1 - 4 4

1

кой
| Длинная 1,15 1,4 1,4 2.9 2,9 о

0 - 6 8 ,8 0 - 7 1 ,9 Й -8 7 ,5 {£-87,5 1— 81 1—8Г
£*

Короткая 0,57 0,61 0,65 0,7 1,25 i,6 3
Без раз­ 0— 35,6 0 - 3 8 ,1 0 - 4 0 ,6 0— 43,8 0 -7 8 ,1 1 - 0 0

зенковки
Длинная 0,79 0,88 0,97 1,05 1,75 2,2

4
0 - 4 9 ,4 6 - 5 5 0 - 6 0 ,6 0 - 6 5 ,6 Т Г д а 1 - 3 8

а б в г д е №

Б. Н А Р Е З К А  Р Е З Ь Б Ы  В Р У Ч Н У Ю  
К Л У П П О М

Состав работы

1. Закрепление детали в прижиме. 2. Нарезка резьбы. 3. Ос­
вобождение детали из прижима. 4. Поворачивание и закрепле­
ние детали в прижиме для нарезки резьбы на втором конце, 
б. Нарезка резьбы на втором конце. 6. Освобождение детали из 
прижима станка.

Состав звена

Таблица 4

Наименование профессии
Диаметр труб в мм до

25 60

Слесарь-сантехник в  разр. 1 о
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Нормы времени и расценки на 100 резьб
Таблица 5

Вид резьбы
Диаметр труб в ми

16 20 25 32 40 60

Короткая 4,6 0,6 9,7 13 18 22 1
2— 55 '3— 66 5 - 3 8 7 - 2 2 9—99 12—21

Длинная 10,5 17 24 32 44 57
2

5 - 6 3 9 - 4 4 13— 32 17— 76 24— <2 31— 64

а б и г Д е №

§ 38-4-14. Гнутье труб
А. НА ПРИВОДНЫХ СТАНКАХ1 
Указания по производству работ

Гнутье деталей диаметром 15—25 мм производится на стан­
ках ВМС-22М, диаметром 25—50 мм на станках С-288 (техни­
ческие характеристики станков приведены в § 38-4-4 настоящего 
сборника).

Указания по производству работ к § 38-4 4 распространяются 
Па настоящий параграф.

Состав работы
1. Укладка детали на верстак. 2. Разметка места изгиба де­

тали по эскизу, 3, Установка детали в станок. 4. Гнутье детали/ 
Ь. Снятие детали со станка. 6. Проверка угла изгиба. 7. Вы­
правка детали и разметка места приварки муфт или патрубков 
на гнутой части детали (по мере надобности).

Слесарь-сантехник 3 разр.
Нормы времени и расценки на 100 отводов

Таблица 1

Диаметр труб в мм до И. пр. Раса. №

20 1,6 0-88,8 1

25 2,3 Г го 00 2

32 3,1 1-72 3

40 4,5 2-50 4

50 7,2 4-00 5

П р и м е ч а й  и е. При гнутье скоб и уток па специальных 
скобогибочных и уткогибочных станках считать каждую утку 
к т  скобу за 1 отвод, а Н. нр, и Расц. умножать на 1,1.
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Б. НА СТАНКАХ РУЧНОГО ДЕЙСТВИЯ 
(типа Вольновв)

Состав работы
1. Укладка детали иа верстак. 2. Разметка места изгиба иг- 

талн по эскизу. 3. Установка детали в станок. 4. Гнутье детали.
5. Снятие детали со станка. 6. Проверка угла изгиба. 7. Рн 
правка детали (по мере надобности).

Слесарь-сантехник 3 раэр.

Нормы времени и расцепки на 100 отводов
Таблица 2

Диаметр труб в мм до 11, пр. Расц. |

20 2,9 1-61

25 4 2 -2 2

32 5,5 3—05

В. НА ПРИВОДНОМ ПРЕССЕ

Нормой предусмотрено изготовление партии одинаковых уток, 
скоб или отводов из труб диаметром 16 мм на приводном прес­
се К-И5А. Одна утка, один отвод или одна скоба изготовляет­
ся за один ход ползуна.

Состав работы
1. Установка детали в матрицу пресса. 2. Гнутье детали.

3. Снятие детали из штампа пресса. 4. Смена штампа (после 
окончания гнутья партии деталей).

Норма времени н расценка на 100 отводов, уток или скоб
Таблица 3

Наименование профвсс-ии Н, ар. Расц..

Слесарь-сантехник 3 разр. 0.4 0-22,2

§ 38-4-15. Фрезерование концов патрубков
Состав работы

I. Установка н закрепление патрубков в тисках станка
2. Фрезерование патрубка. 3. Освобождение й снятие патрубка 
со станка с откладыванием в сторону.

Слесарь-сантехник 3 разр.



Нормы времени и расценки на 100 концов

Диаметр труб в мм Н. Вр. Раса. №

20 1,35 0-74 ,9 1

25 1,55 0—86 2

32 1,75 0-97,1 3

40 1,85 Г о 4

50 2 1-11 5

§ 38-4-13. Образование раструбов на концах 
стальных труб

Техническая характеристика стыковой машины 
МСР-50 и АСИФ-50

Таблица 1

Показатели Измеритель Значения
показателей

Первичное напряжение................
Номинальная мощность................
Номинальный ток в первичной цепи 
Номинальное сечение свариваемой

нкэкоуглеродпетой стали ................
Максимальный ход подачи . . . .
Привод подачи ...............................
Усилие осадки . . . ......................
Число ступеней регулирования вто­

ричного напряжения холостого хода 
Пределы регулирования вторично­

го напряжения . . . »  ......................
Габаритные размеры:

длина , . ................* ..................
ширина........................................
в ы со та .................. .....................

tfec , ..............................................

в
тт

а

ммг
мм

кг

шт.

в

мм
»
»

кг

220; 380 
50 

225

400
80

Рычажный
3000

8

2,7-5,1

1115
1570
1100
335

Пр и м е ч а н и е ,  Машина типа АСИФ-50 близка по свои 
характеристикам к машине типа МСР-50, но отличается по гд 
баритам и относится к более раннему выпуску,
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Указания по производству работ

Изготовление раструбов (рис, 8} произвол и гг л ни И11 
тнпа МСР-50 или АСИФ-50 дли стыковой сворки, коi . *»«* 
этой цели модернизируются путем увеличения хотя 
Деталь, на которой следует изготовить раструб, ясглпччртса в 
подвижное зажимное устройство и закрепляется в нем. с, по 
мощью рычага она вместе с зажимным устройством полается на

Рис. 8. Растртб на конце стальной трубы

оправку, которая закреплена в неподвижном зажимном -устрой* 
стве. При соприкосновении детали с оправкой вторичная элгк 
трическая цепь машины замыкается, конец детали разогреваетен 
и при дальнейшей подаче на оправку на конце ее образует* я 
раструб.

После отведения рычага в первоначальное положение деталь 
с раструбом с оправки снимается и освобождается из *ажим~ 
ного устройства.

В процессе изготовления раструбоп оправку следует «рн ее 
перегреве заменять холодной. Перегретые оправки охлаждают в 
ведре с водой. Смена оправок производится клешами.

Состав работы

1. Установка детали с закреплением в зажимном устройстве.
2. Образование раструба. 3. Освобождение детали из зажимною 
устройства. 4. Смена оправки.

Слесарь сантехник 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 раструбов

Диаметр я мм

труби раструба
Н. ир. Рапь

15

25

20

25

32

32 И0

1,85

2,3

1—09 

1—28 

1—44 j

l -б* j

Ы

I

■»

л



§ 38-4-17. Образование кольцевых сжимов на 
замыкающих участках стояков однотрубных систем 

центрального отопления

Техническая характеристика построечного механизма 
ВМС-12

Таблица I

Показа гели Измеритель

Диаметр условного прохода обра­
батываемых тр у б .................................

Число оборотов шпинделя . . . .  
Электродвигатель: 

мощность................ ...

ММ
об1ман

кет
число оборотов . . . . . . . . . об/мин

мм
Габаритные размеры: 

длина . . . . . . .  .......................
ширина .................................... >
высота .......................................... >

Вес . . . . . . ................................. кг

Значанни 
локаэатсi t i

15—50
30

1Д
1420

1140
740

1020
163

Указания по производству работ

С целью обеспечения сопротивления и упрощения заготовки 
однотрубных систем водяного отопления между подводками к 
радиаторам на замыкающих участках стояков делают кольцевые 
сжимы на одни калибр меньше диаметра стояка (рис» 9),

Рис. 9. Кольцевой сжим на трубе

Кольцевые сжимы образуют на специальном приспособлении 
(рис, 10).

Труба-загоювка зтажесгояка заводится в патрон механизма 
ВМС-12 и между роликами приспособления до упора, опреде- 
ляюшего место расположения сжима, и закрепляется в трехку­
лачковом патроне. Вращением штурвала приспособления под-



внжная щека подается к трубе до соприкосновения ее роликов 
с поверхностью трубы.

При включении механизма труба, зажатая ъ патроне его, 
вращается вокруг своей оси, приводя во вращение соприкасаю-

Рис. 10. Приспособление для образования коль­
цевых сжимов на трубах

i —штурвал; 2—ролики; 3 —ограничите ль; 4—неподвижная 
щека; 5 —шток; б—-трубя; 7 *—подвииспая щека

щиеся с ней ролики. Постепенно поворачивая штурвал, сбли­
жают ролики приспособления и прокатывают иа вращающейся 
трубе кольцевой сжим.

Диаметр сжима определяется ограничителем приспособления. 
Образование кольцевых сжимов производится без нагрева трубы.

Состав работы
1. Установка и закрепление трубы в патро»ге механизма 

ВМС-12. 2. Образование кольцевого сжима на трубе. 3. Осво­
бождение трубы с откладыванием в сторону.

Слесарь-сантехник 4 разр.

Нормы времени и расценки на 100 кольцевых сжимов
Таблица 2

Диаметр трубы в мм Н. вр. Расц. .4

20 3,3 2—06 1

25 V  |! 2 -5 6 2

§ 38-4-18. Сборка узлов трубопроводов на резьбе
Указания по производству работ

Сборка узлов на резьбе производится на верстаке; насухо — 
без применения прижимов; иа уплотнителе— в прижимах.

Все остальные указания по производству работ § 38-4-6 рас­
пространяются на настоящий параграф.
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Состав работ

а) П ри с в е р т к е  н а с у х о
I. Подбор деталей, труб, фитингов и арматуры с укладкой 

на верстак* 2. Свертка насухо (на две-три нитки) деталей, ар­
матуры, фитингов в узел согласно эскизу. 3. Нанесение мелом 
рисок, указывающих положение гнутых деталей, арматуры и 
фитингов

б) П ри с в е р т к е  на у п л о т н и т е л е

I, Закрепление в прижиме узла, свернутого насухо. 2. На­
вертывание с уплотнителем фнтингов и арматуры согласно на­
несенным мелом рискам. 3. Выправление перекосов. 4. Очистка, 
соединений от выступающего уплотнителя.

Слесарь-сантехник 4 разр,

Нормы времени и расценки на 100 м  трубопровода

Вид Вид снстены
Диаметр труб в мм

соеди­
нение 15 20 25 32 40 60

Отопление 3,2 3 2,9 2.7 2,3 2
i2=00 1 - 8 8 1 - 8 1 1 - 6 8 1 - 4 4 1-25

о
и

Газоснабжение 3,9 3,6 3,5 3,2 2,9 2,5 2О
X

2-44 2 = 2 5 5 - 1 9 2-00 1-31 1 = 5 6

Водоснабжение 5 4,8 4,5 4,2 3,8 3,3 3
3-13 3—00 2-81 2=65 2-38 2-06

ё
о>

Отопление 4,1
2—56

3,9
2 — 44

3,7
2-31

3,4
2 - 1 3

3
1 - 8 8

2,6
1-63

1

4

1и Г азоснабжение 5,9 5,5 5,3 4,8 4,4 3,8 5о 3 —6 9 3 — 44 3 - 3 1 3—00 2 - 7 5 2 - 3 8

м
х Водоснабжение 5,5 5,3 4,9 4,6 4,1 3,7 6

3-44 3 - 3 1 3-06 2-88 2-56 2-31

а б в г 1 д е | j *

П р и м е ч а н и е .  Исправление дефектов сборки, обнару­
женных при испытании, производится ливами, допустившими их, 
и особой оплате ш*. подлежит.
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§ 38-4-19. Сборка этажестояков на электроприхваткв 
с выправкой их и комплектованием

А, СБОРКА ЭТАЖЕСТОЯКА НА ЭЛЕКТРОПРИХВАТКЕ

Указания по производству работ
Сборка этажестояков (рис. 11) систем центрального отопле­

ния производится в кондукторе (рис. 12).
Заготовка этажестояка (без подводок) укладывается на 

кронштейны кондуктора. В свободно перемета ю т неси патрубки
Ф20 т

устанавливаются подводки и концом» вырезанным «на седло», 
стыкуются и собираются на электроприхватке с этажестояком. 
При этом производится прихватка только верхней части стыка.

Рис. 12. Кондуктор дия сборки этажестояков
J —стакан; 2—era ж «стояк; 5— отверстие для подходок; 4 — подводки; 5 —свобод* 

во персы сдающиеся патрубки; б— радиаторам секция; 7 -кронштейны

Для сборки на электроприхватку нижней части стыков сво­
бодно переметающиеся патрубки сдвигаются по ниппельным 
отверстиям радиаторной секции вправо» освобождая концы
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подкопок. Этажесгояк поворачивается вокруг своей продольной 
оси на 180° и производится окончательная электроприхватка.

Г тех случаях, когда па сборку подают зтажестояки без 
раструбов, то к их концу, расположенному ближе к сжиму, при­
варивают патрубок-стакан, имеюн'ий диаметр на один калибр 
больше диаметра-стояка. Этот стакан заменяет раструб. Сборка 
эта жест опка со стаканом производится в кондукторе перед 
сборкой его с подводками.

В атом случае кондуктор имеет приваренный к кронштейну 
(па рис. 12 передний) отрезок угловой стали, который обеспе­
чивает точное стыкование стакана и этажестояка.

Состав работы
1 Укладка этажестояка в кондуктор. 2. Стыковка этажестоя- 

ка со стаканом, придерживание и поворачивание их во время 
прихватки (при сборке этажестояка с привариваемым стака­
ном). 3> Стыковка подводок с этажегтояком. 4. Поддерживание 
подводок и поворачивание этажестояка во время прихватки,
б. Снятие этажестояка с кондуктора.

Слесарь-сантехник 4 раэр.

Нормы времени и расценки на 100 этажестояков
Таблица t

Вид этажестояка Н. вр. Расц. М

С готовым раструбом 4 2-5!) 1

С привариваемым стаканом 5.1 3 -1 » 2

Рис. 13, Приспособле­
ние для выправки эта­

жестояков

Б. ВЫПРАВКА ЭТАЖЕСТОЯКА ПОС­
ЛЕ СВАРКИ СТЫКОВ И КОМПЛЕК­

ТОВАНИЕ ЕГО СГОНОМ И 
КОНТРГАЙКОЙ

Указания по производству работ
После электросварки стыков этаже- 

стояк должен быть выправлен. Выправка 
производится на глаз в приспособлении 
(рис. 13).

На подающую подводку наверты­
вается насухо на муфте ^тон, укомплек­
тованный контргайкой, на обратную 
подводку навертывается зонтргайка

Спетач р а б о т

I, Пыпр'чнга зтажесгоям в пркс <о-
собленш). 2, Навертывание на подаю-
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Шую подводку сгона на муфте насухо. 3. Навертывание кокф - 
гайки на длинную резьбу обратной подводки.

Норма времени и расценка на 100 атаж естоиков
Таблица 2

Нани л  ю какие профессии И. вр. Рпсц,

Слесарь-сантехник 4 разр. 3,5 2—19

§ 38-4-20. Установка гильз диаметром 50 мм  
на стояках диаметром 25 мм  систем газоснабжения

Указания по производству работ

В местах прохода стояков газопровода через перекрытия и 
лестничные плошадки их заключают в футляр-гильзу из сталь­
ной трубы (рис. 14), Установку гильз производят в соответствии 
с эскизом.

Место на стояке, куда устанавливается гнльэа, должно быть 
очищено от ржавчины стальной щеткой до металлического блес­
ка и смазано суриком, разведенным на натуральной олифе.

Установка гильзы на трубу производится с одновременной 
набивз ой (заполнением) просмоленным канатом пространства 
между гильзой и трубой. При этом слесарь наматывает 2—3 вит­
ки каната на трубу и врашательным движением надвигает 
па них гильзу. Это повторяется до тех пор, пока все иростран 
ство между гильзой и трубой не будет заполнено.

На концах гильзы канат тщательно уплотняется при помощи 
конопатки и молотка.

Состав работы

1. Установка стопка в прижим. 2. Разметка места установки 
гпльзы. 3. Очистка щеткой до металлического блеска трубы в ме­
сте установки гильзы, 4. Смазывание очишенного места трубы су-
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риком. 5, Установка гильзы на трубу с заполнением канатом про­
ст ранп «а между гильзой и трубой. 6. Конопатка. 7, Снятие 
с гонка из прижима.

Слесарь-санТехник 3 разр*

Нормы времени и расценки на 1 гильзу

Длина гильзы » ** 11. вр. Расц. №

25в 0,28 0 -1 5 ,5 I

600 0,45 0—25 2

§ 38-4-21. Проверка узлов и деталей трубопровода 
по эскизу и связывание их в пакеты

Указания по производству работ

Проверка узлов и деталей по эскизу производится на вер­
стаке, оборудованном неподвижной мерной линейкой. Отклоне­
ние линейных размеров заготовленных деталей трубопроводов 
от заданных не должно превышать 2 мм, а узлов трубопрово­
до в — 4 мм.

В один пакет должны быть связаны летала п узлы одного 
стояка, одной квартирной разводки или 15—20 м магистрали.

На каждый пакет должна быть привязана бирка с указанием 
номера заказа, номера стояка и номера этажа.

Состав работы

Г Проверка правильности сборки узлов по эскизам. 2. Ком­
плектование узлов в пакеты со связыванием проволокой. 3. Мар­
кировка готовых бирок с навешиванием их на пакеты. 4. От­
носка и укладка пакетов на стеллаж.

Норма времени и расценка на 100 м  трубопровода

Наименование профессии Ра сц.

С исари-сантехникп  
5  р а з р .  —  J 
3 > — 7 95 1—25

*2



Глава 3
ЗАГОТОВКА УЗЛОВ ИЗ ТРУБ 

БОЛЬШОГО ДИАМЕТРА
Техническая часть

1. Нормы настоящей главы предусматрииаюг затишку уз­
лов из труб диаметром свыше 50 /ьн, а отдельных патрубков к 
Ним из труб меньшего диаметра. Заготовка узлов производится 
в соответствии с заказом по эскизу, по которому трубы н ам е­
чают, а затем перемещают их на сборочную площадку. Здесь 
их разрезают, обрабатывают концы после газовой резки, наса­
живают фланцы. После этого производят сборку в узлы.

Перемещение размеченных труб на сборочную площадку и 
поворачивание узлов при сборке производится тельфером, кран* 
балкой и пр.

Отводы, штуцера с резьбой, стандартные детали и арматура, 
необходимые для сборки узлов, подаются непосредственно на 
сборочную площадку.

§ 38-4-22. Разметка труб
А. р а зм е т к а  п р я м ы х  у ч а с т к о в

Состав работы
1. Разметка трубы согласно эскизу. 2. Нанесение рисок мо­

лом в местах перереза.
Состав звена

а) П р и  р а з м е т к е  т р у б  д и а м ет  р о м до  50 мм 
Слесарь-сантехник 4 разр. — /

б) П р и  р а з м е т к е  т р у б  д и а м е т р о м  б о л е е  50 мм 
Слесари-сантехники 4 разр, — 2 

Нормы времени и расценки на 100 деталей
Таблица 1

Длияа 
деталей 
а ж до

Диаметр труб в мм до

60 too ica m

1 1,15 1,35 1,7 2 16-71,9 6 - 8 4 , 4 1—05 1-25

2 1,25 1,4 1,8 2,1 2
0-78,1 0 - 8 р 1-13 1—31

3 1,5
0-93,8

’ 
f

 '
i

i
1

2,1
1—31

2,4
1—50

3

а б В Г
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Б. РАЗМЕТКА ПАТРУБКОВ «НА СЕДЛО»
И ГНЕЗД ДЛЯ НИХ 

Состав работы
I, Установка шаблона. 2. Разметка по шаблону мелом.

Состав эвена
а) П р и  р а з м е т к е  т р у б  д и а м е т р о м  д о  50 мм 

Слесарь-сан техни к 4 разр. — /  
б) П р и  р а з  м е т  к е т р у б  д и а м е т р о м  б о л е е  50 мм 

Слесарь-сантехник 2 раар.
Нормы времени и расценки на 100 патрубков 

и гнезд для них
Таблица 2

Диаметр tpyfi я мм до Н. up. РОС!!. №

50 8,5 5—31 1

80 0,5 5 -9 4 2

100 10 6 -2 5 3

125 н 6 -8 8 4

150 11,5 7—19 5

200 1 13 8—13 0

§ 38-4-23. Поворачивание труб при газовой резке
Состав работы

Поворачивание трубы (при необходимости с применением 
рычага).

Слесарь-сантехник 2 раэр.
Нормы времени и расценки на 100 перерезов

Поиорачпваппе труб
Диаметр труб а мм до

50 «0 100 125 150 200 |

При прямой резке i,6 2,3 3,5 4,4 5,7 8 1без скоса кромок 0-78 ,9 1 -1 3 1—73 2 -1 7 2—81 3 -9 4

При резке со скосом 
кромок или при сня­
тии фасок

2,2
1—08

3,2
1—58

4,7
2 -3 2

G
2 -9 6

7,7
3 -8 0

10,8
5 -3 2 2

а ‘ Iг ~ Г Л 11 ' №

П р и м е ч а н и е .  При поворачивании труб для одиночной 
резки н небольших объемах работ с трудозатратами, не превы­
шающими 4 чеЛ'-чоса, к Н. вр, и Ряец. применять коэффициент I,5f
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§ 38-4-24. Обработка концов труб после 
газовой резки

Состав работы

J. Обивка окалины с концов труб после газовой резки. 2. За­
чистка кромок стальной щеткой до металлического блеска. 3. Опи­
ловка фасок вручную или шлифовальной машинкой с гибким 
валом, оборудованным абразивным кругом. 4. Проверка фасок 
по угольнику.

Слесарь-сантехник S разр.

Нормы времени и расценки ка 100 концов труб
Способ обработки концов

Диаметр труб в мм до шлифовальной
машинкой вручную

50 4.2
2 -3 3

7
3 -8 9

1

100 8,1
4—50

\

13,5
7 -4 9

Г 14 

2

150

i 
щ

 [За
sf 1ho

21
И —66

а

200 18,5
10-27

31
17—21

4

а 6 | №

П р и м е ч а н и я .  К При обивке окалины после газовой резки 
без опиловки фасок Н. вр. и Расц. графы умножать на 0,4.

2. При зачистке и опиловке концов труб с косым перере­
зом или у неяоворотных труб Н. вр. и Расц. умножать на 1,15.

§ 38-4-25. Гнутье труб

А. НА ПРИВОДНЫХ СТАНКАХ С ДОРНОМ 

Указания по производству работ

На настоящий пункт распространяются указания по произ­
водству работ, приведенные в § 38-4*4.

Состав работы

I. Размотка места изгиба трубы. 2. Установка трубы в ста­
нок 3* Гнутье трубы. Снятие трубы со станка, 5. Проверка 
уГаа изгиба,
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Состав эвена
о) П ри г н у т ь е  т р у б  д и а м е т р о м  до 70 мм 

Слесарь-сантехник 3 разр. — 1 
б) Пр и  г н у т ь е  т р у б  д и а м е т р о м  до 100 мм 

Слесарь-сантехник 4 разр. — 1
ъ) Пр и  г н у т ь е  т р у б  д и а м е т р о м  б о л е е  100 мм 

Слесари-сантехники 4 разр, — 2

Нормы времени и расценки ид 100 отводов
Таблица I

Диаметр труб о мм до Н. вр. Расц. №

70 12,5 6 - 9 4 1

80 17

81О
 

I *" 2

100 31 19—38 3

125 51 31—88 4

350 со 4 3 - 1 3 5

200 100 6 2 - 5 0 6

П р и м е ч а н и е .  При гнутье труб на беспереналадочных 
станках конструкции Н. Ф. Водсеача И. вр. и Расц. умножать 
на 0,85.

Б. ГНУТЬЕ С ГОФРАМИ 

Указания по производству работ

Гнутье стальных труб с гофрами с нагревом газовыми го* 
релками (без набивки груб песком) применяют при диаметре 
труб не менее 100 мм и толщине стенок до 12 мм.

Радиус средней линии отвода (рис. 35) должен приниматься 
равным 2,5—4 наружным диаметрам трубы. Участок АБВ (за* 
тылок) не нагревается; участок А ГВ — нагревается.

Для гнутья трубу размечают, как показано на рис. 15,6» 
При этом с одной стороны на трубе проводят мелом центровые 
линии гофров (1—1; 2—2 и т. д.), а с другой стороны по всей 
длине изгибаемой части — две параллельные линии (А—А и 
В—В) — границы затылка.

После разметки, оба конца трубы закрываются деревянным* 
пробками, что необходимо для ускорения нагрева трубы. На* 
грев осуществляется газовыми горелками.
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Участок трубы для одного гофра, отмеченный мелом, нагре­
вается до ярко-красного каления (850 — 950°С). Затылок не на­
гревается, а по окончании нагрева места образования гофра 
охлаждается водой из специальной насадки.

Выжимание складки производится гнутьем трубы электроле­
бедкой в сторону нагретого участка на угол, величину которого 
определяют путем деления общего угла отвода на число гофров.

г р
* 2  3 4 5 6 ? б
4—1- I Г- 4 .1— f—(-
»__ ________
U iJ .a i  Н - 4 - + - Н - 4

2 '3  4 5 б
--- и

Р ис. 15. Отвод гнутый с гофрами
о —готовый отвод; 6 — схема ра.шстки труб дли гнутья с гофрами 

Шаг я  : (« — 1); 5 =  — s  1Н „  ; /? — радиус гибл; п — число гофров.

Гнутье, трубы производится без охлаждения водой после об< 
раэовання гофра. Поэтому в целях беспрерывной работы нагрев 
и образование гофров следует начинать с гофра 1— 1, располо­
женного ближе к поставу, в котором закреплена труба / на рис. 
15, 6 постав слева). Далее должны гнуться гофры в следующем 
порядке: 3—3; 5—5; 7— 7; 2—2 ; 4—4; 6 —6; 8— 8.

После изготовления отвода место изгиба должно быть сма­
зано минеральным маслом.

Состав работы

1. Установка трубы на гнбсчнын посгав с помощью электро­
лебедки. 2. Разметка места изгиба трубы. 3. Установка деревян­
ных пробок в концы трубы. 4. Нагревание места изгиба трубы 
газовыми горелками с охлаждением затылка отвода. 5. Гнутье 
трубы с образованием гофров. 8. Снятие трубы с постава элек­
тролебедкой. 7, Вытаскивание пробок и смазывание места изгиба

Состав звена
Таблица 2

Наименование профессии
Дианетр труб в  мм до

150 400

С лесарисант ехни  ки  
6 разр. 1 1
4 > 1 2
3 > 1 1
2  9 1

Ы



Нормы времени и расценки на I отвод
Таблица 3

Диаметр труб я мм до Н. пр. Рпсц. Л

100 0,87 0-57,1 I

125 1,45 0—95,2 2

150 2,2
I

1-44 3

200 3,3 2 -0 1 4

250 4,5 2- -78 5

300 6,1 3 -7 7 6

350 7,6 4 -6 9 7

400 0.1 5 -0 2 8

В. ГНУТЬЕ С НАГРЕВОМ БЕЗ СКЛАДОК 

Состав работы

1. Подача трубы к вышке с помощью электролебедки. 2. На­
полнение трубы песком с уплотнением вручную. 3. Установка 
деревянных пробок. 4. Разметка мест изгиба трубы. 5. Укладка 
трубы на горно электролебедкой. 6. Нагревание мест изгиба 
трубы. 7. Укладка нагретой трубы на гибочный постав. 8. Гнутье 
трубы. 9. Снятие согнутой трубы с постава. 10. Вытаскивание 
пробок, высыпание песка из трубы и смазывание места изгиба.

Состав звена
Таблица 4

Наименование профессии
Диаметр труб а мм до

200 400

Слесари-сантехники
5 разр. —■ /
4  > 1 1
3  > t 1
2  » 1

ft
2
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Нормы времени и расценки на 1 отвод
Таблица 5

Диаметр труб в мм до И. вр. Расп, д*

80 0,87 0 -4 8 ,5  |1
1 0 0 1 , 2 0—66,9 2

125 | 1,75 0—97,6 3

150 2,7 1—51 4

2 0 0 4,5 2 -5 1 г,\м

250 6,5 3—73 б

300 8,3 j 4 -7 6 7

350 i
1(

1 0 | 5 -7 4 8

400 I 1 2 | 6 - 8 S 9

П р и м е ч а н и е  к табл. 1 ( 3 и 5, Нормами предусмотрено 
гнутье прямых отводов. При фигурном гнугье труб дли П-об~ 
разных компенсаторов Н. вр. и Расц. умножать на Л; для скоб — 
на 2 ,2 ; для калача или утки— на 1,3.

§ 38-4-26. Насадка фланцев на концы труб

Указания по производству работ

Величина перекоса зеркала фланца не должна превышать 
0,2 мм при диаметре труб до 1 0 0  мм и 0,3 мм при диаметре 
труб более 1 0 0  мм. Для проверки правильности напасоьки флан­
ц у  применяются специальные угольники (рис. 16).

Напасозка фланцев in  фасонные частя (тройники к т. п.) 
должна производиться тзк, чтобы отверстия для болтов не рас 
полагались по ишвным осям. Правильное расположение отвер­
стий для болтов фланца показано на рис. 17,

Посадку плоскопркварного фланца производят с "азпром 
0,5 мм т  труби наружным диаметром до 103 мм и i мм при 
диаметре труб более 105 мм.

Подогнанные фланцы должны быть прихвачены к трубе па 
:.-*ектрм1 рихватку в трех местах, но с расстоянием между при­
хватками не Солее чем 350—400 мм. Зеркало фланца должно 
быть чистым без забс?*?*, царапин. раковин я т. п.



Рис, 16. Угольник для Рис. 17. Расположение
нанаеовки фланцев болтовых отверстий

1 —■ фланец; 2 — труба; 3 — 
угольник

Состав работы

1. Зачистка внешней стороны конца трубы н внутренней сто­
роны фланца. 2 . Насадка фланца на конец трубы или фасонной 
части. 3. Выверка насаженного фланца по угольнику. 4. Под­
держивание при прихватке.

Состав звена
Таблица 1

Наиненовяиие профессии
Дик метр труб в мм до

200 т

Слесари-сантехники
15 ранр. '—

4 > 1 —
3 * 1 1

Нормы времени и расценки на 100 фланцев
Таблица 2

Диаметр труб и мм да Н. ор- Расц.
1 м

50 8,8 5—19 1

80 13,5 7-07 2

100 17 Н'—ОЗ 3

125 2 2  I 12-03 I1 4

150 ' 27 j 15-03 1 5



Проди, иь с ни1 т-л*

Диаметр труб в мм  до II. op. J Нас ;

200 35 2 0 - -63 J Г\

250 42 2 6 - -40

300 51 32- -05 j

400 j 69 Г ~ 7 з - -37 | 0

ш 1 88 J  5 5 --я /  11 W

П р и м е ч а н и е .  Нормами пред)смотрам 1 ьцл*1 ка фп-шис1* 
Кй прямые трубы. При насадке фланцев на гнутье i p\ ou,  р и ч ■ чи’* 
тройники, крестовины Н. вр. н Наш . умножать па 1 , 1

§ 38-4-27. Сборка узлов

А. НА ЭЛЕКТРОДУГОВОП ПР ПХНМКЕ

Указания по производству работ

Сборка узлов рубоироводов на электиоприхнатке доля нп 
производиться из готовых деталей с применениеv конпукюр^ 
обеспечивающего правильное стыкование концов lpyO.

При сборке штуцера (патрубка) с трубой осп их дол.:, и и 
быть взаимно перпендикулярны, а ось припариваемою иатру<». а 
Должна совпадать с центром отверстия в трубе. Приварка иа< 
трубка в месте расположении кольцевого шва \w допуска с ги.

В трубах диаметром до 40 мм отверстия для приварки пак 
рубков должны быть просверлены; применение газового пламени 
для отрезки труб диаметром до 40 лги, а также вырезки в пах 
Отверстий допускается как исключение с обязательной ицаге пи­
ш и зачисткой кромок.

Зазор между торцом привариваемого патрубка и грубой по 
должен превышать I .ил.

Концы предназначаемых для сварки встык прямых деталей 
должны быть отрезаны перпендикулярно их осям.

Сборка иод сварку встык груб с разной толщиной стенок 
допускается при условии, если разность тол ниш не превышает 
1 0 %; при большей разности концы свариваемых труб должны 
Сыть соответпвеино обработаны. Смешение кромок при сты­
ковке труб не должно превышать !0 % толщины стенки.

Величину зазора между торнами труб, свариваемых встык, 
следует принимать по табл. I,
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Таблица 1

Толщина стенки трубы 
а мм

Зазор а мм при сборке для сварки

алектродуговой газовой

До 2,5 До 0,5 0,5—1
2,5—3,5 0/5-1 1—1,5
3,5—6 1—1,5 1,о-—2

При сварке встык тоуб с толщиной стенки более 4  мм на 
торцах труб должны быть сняты фаски под углом 40—45° при 
газовой сварке и 30—35° при электрод уговой сварке с оставле­
нием притупления кромок 1,5—2 мм.

Кромки свариваемых труб должны быть очищены от масла, 
грязи, окалины и ржавчины.

После проверки правильности сборки стык дву., труб должен 
быть прихвачен в трех местах электродугооой прихваткой. Дли­
на одной прихватки должна составлять Зи—40 мм, толщина 
прихватки 40—50% толщины стенки трубы.

Отклонения линейных размеров заготовленных деталей тру­
бопроводов от заданных не должны превышать 2  мм, а узлов 
трубопроводов — 4 мм.

Состав работы
1- Подбор готовых деталей с укладкой па верстак. 2. Сборка 

узла из отдельных деталей с центрированием и поддерживани­
ем стыков при прихватке. 3. Поворачивание узла при прихватке 
стыков с исправлением перекосов. 4, Снятие узла с верстака и 
укладка на стеллаж.

Слесарь-сантехник 4 разр*

Нормы времени и расценки на 100 стыков
Таблица 2

Диаметр труб в мм до Н. вр, Ра сц. и

50 4-,6 2 - 8 8 1

70 7,4 4-63
1 2

S0 10 6 -2 5 3

100 15 Ow-38 4

125 2 1  | 13-13 5

150 *  i 16-25 е

200 1 w !| 24-38
1

7

02



Б. НА ФЛАНЦЕВЫХ СОЕДИНЕНИЯХ 

Указаний по производству работ

Фланцевые соединения должны выполняться на прокладках, 
При воде с температурой до 100° С должны применяться про­
кладки толщиной 3 — 4  мм из прокладочного картона, смочен­
ного в воде и проваренного в олифе, или из технической резины 
с тканевой прослойкой, а при паре и воде с температурой выше 
100° С и для .еплосетей независимо от температуры теплоно 
снтетя — из паренита толщиной 2 — 3  мм, смоченного в горячей 
воде.

При газе необходимо применять прокладки в соответствии с 
проектом, а при отсутствии указаний в проекте прокладки дол­
жны выполняться из специальной прокладочной газонефтестон­
кой резины толщиной в пределах 2—5 мм при рабочем давле­
нии до 3 кгс/см2.

Установка между фланцами скошенных прокладок или не­
скольких прокладок не допускается.

Внутренний диаметр прокладки фланцевого соединения дол­
жен соответствовать внутреннему диаметру трубы с допуском 
+ 3  мм. Наружный диаметр должен быть таким, чтобы про­
кладка доходила до болтовых отверстий.

Диаметры болтов должны соответствовать диаметрам отвер­
стий соединяемых фланцев. Головки болтов следует располагать 
с одной стороны фланцевых соединений. Во избежание перексь 
са в соединении затяжка гаек должна производиться постепенно 
в крестообразном порядке, причем концы болтов после окоича* 
ння затяжки не должны выступать более чем на половину 
диаметра болта. Соединение должно осуществляться с примене­
нием шайб, резьба болтов перед их установкой должна быть 
промазана графитом, замешенным на минеральном масле.

Состав работы
L Соединение фланцев с поворачиванием до совпадения от­

верстий для болтов. 2 . Установка в отверстия двух или трех 
болтов. 3. Установка и выверка прокладки. 4. Установка ос­
тальных бодтоз. 5. Установка шайб на болты и навертывание 
гаек. 6 . Постепенное затягивание гаек.

Состав явена
Слесари-сантехники 4 разр. — /

3 -— J

Нормы времени и расценки на 1 соединение
Таблпиа 3

Дввмегр -труб в мм до Н. вр. Рясц, |' №

50 0,22 0—13 1

80 0,3 0-17,7 2
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Продолжение табл. 3

Днаысгр труб о мм до Н. яр. Расц. №

100 0,34 0-20 ,1 3

125 0,38 0 -2 2 ,4 ! 4

150 0,45 0 -2 6 ,6 5

200 0,50 0 - 3 3  |1 6

Глава 4
ИЗГОТОВЛЕНИЕ ФАСОННЫХ ЧАСТЕЙ 

И ИЗДЕЛИЙ

§ 38-4-28. Изготовление секционных отводов
Указания по производству работ

Сварные отвалы, т  стальных углеродистых труб, изготовляе­
мые по нормалям ВНИИМАШ, должны Кметь радиус средней 
линии 1,5 диаметра трубы.

а) #

Рис, 18. Секционные отводы 
а  —с углом 90*; б— с углом 45е

Отклонение плоскостей торцовых срезов отводов от перпен- 
дикуляриости к оси прохода не должно превышать:

при диаметре до 200 мм , , , 1,5 мм
* » свыше <00 » * , . 2 »

Отклонение строительных длин в отводах диаметром до 300 мм 
не до л лито превышать 3 мм.

Очистка фасок после газовой резки секции производится 
шлифовальной машинкой с г и Сжим налом, обор удои аннон абра­
зивным Круюм, или вручную»

6 4



Состав работы

1. Разметка секций отвода по шаблону, 2 Очистка фас'*к с 
опиловкой после газовой резки. 3. Сборка отвода с пожож.'»б 
и поддерживанием при прихватке стыков.

Состав звена
f t t o . m H - t  f

Наименование профессии
Диаметр 1 р \гЦ и и v

ДО 41Ю сны гчо ^

Слесари-сан m exн и к  и 
5 разр.
4 >
3 >

1 1 

:

Нормы времени и расценки на I секцию

Диаметр труб 
V мм до

\\\ч I очистке фасок оиплпшмР 
после газовой ртзки

абразивным диском вручную

(К вр. Ра сц. Н- вр. j[ Расц.

100 0,22 о—1з;в 0,31 | 0-19,5 l

125 0,20 0— 18,2 0,4! j 0-25,8 2

150 0,36 0-22,6 0,53 0-33,3

200 0,46 0-28,9 0.7 0 -4 4  j1 1
250 0*58 0-36,5 0,97 0-61 и

300 0,71 0—44,6 1,2 0-75,4 в

350 0,0 0—56,6 1,45 0—91,1 7

'1(H) 1 0—62,0 1,75 I — 10 8

500 1,2 0—75,3 2,3 1—44 9

600 1 5 0-94,1 2,7 t - 6 9  ji to
. —.—....... —---------------- -  -------------- — -  — -— -------------- 1i

а 6 1ы

П р и м е ч а в  и с» При обработке фаски концевой секции 
с одной стороны (когда отвод иэготовтясгся с монтажными при­
пусками) Н. »р. и Раги, умножать на 0.7.



§ 38-4-29. Изготовление переходов
Состав работы

а) П ри  и з г о т о в л е н и и  п е р е х о д о в
с в ы р е з к о й  к л и н ь е в

1. Разметка клиньев перехода по шаблону. 2. Вырезка 
клиньев газовым пламенем* 3. Очистка кромок после вырезки 
клиньев. 4. Обсадка перехода с нагреванием и поддерживанием 
при прихватке стыков клиньев под сварку,

б) П ри  и з г о т о в л е н и и  п е р е х о д о в
б е з  в ы р е з к и  к л и н ь е в

1. Разметка перехода по шаблону. 2. Нагревание перехода 
и горне или поддерживание при нагревании газовой горелкой.
3. Обсадка перехода на заданный конус.

Состав звена
Таблица I

Наименование профессий

Способ изготовление переходов

с вырезкой клиньев 
газовой или злектро- 

дуговоЙ резкой
без вырезки клиньев

Начальный диаметр перехода в мм до

160 300 1ЗД 300

Слесари-сантехники
$разр. 1 I 1 /
3 > •_ 1 /
2 > ■м / /

Газорезчик 3 разр. — —

а) С в ы р е з к о й  к л и н ь е в

Нормы времени и расценки на 1 переход
Таблица 2

Диаметр труб 
в мм до Н. вр. Рвец»

“ 1

1 Диаметр труб 
в мм до Н, вр, Расц, *

4 0 X 2 5 0,175 0 - U il l[ 1 2 5 X 8 0 0,35 0 — 22 6

б о х з а ОД 0— 12,6 2 1 1 5 0 x 1 0 0 0,43 0 - 2 7 7

Т О  X  40 0,23 0 - 1 4 ,5 3 | 200 X  150 0,63 0 - 3 6 ,8 8

80 X  40 0,25 0 - 1 5 ,7 4 250 X  200 0,77 0 — 44,9 0

100 X  70 0,28 0 — 17,6 5 300 X  200 1 0 — *58,3 | ю
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tt) Б с э в ы р е з к и  к л и н ь е в  с н а г р е в о м
Нормы времени и расценки на 1 переход

Таблица .?

Д*а«гвтр труб 
■ мм до Н, вр. Paciu № Диаметр труб 

в мм до H.. вр. PacU. .Nk

40 X  25 0,23 0 -1 4 ,5 1 173 X 125 1,05 0-61,2 8

SO X 32 0,26
1

f ■P г, 2 175 X 150 0,84 0—49 9

70 X 40 0,29 f 00 eo 3 200 X 150 1,35 0 -7 8 ,7  ji 10
L-.

80 х  40 0,34 0—21,4 4 200 X 175 0,97 0 -5 6 ,6 (1

100X70 0,39 0 -2 4 ,5 5 250 X П5 1,95 1 -1 4 12

1 2 5 x 8 0 0,45 0 —28,3 6 250 X 200 l.e 0—93,3 13

ISO X 100 | 0,59 0-3 7 ,1 7 300 X 200 2.7 1 -5 7 14

§ 38-4-30. Изготовление проточных воздухосборников

Рис, 19. Горизонтальный проточный воздухо­
сборник

Состав работы

1. Разметка корпуса воздухосборника на трубе. 2. Разметка 
донышек на листовой стали. 3. О ч и с т к а  о к а л и н ы  тгосле га з о в о й  
вырезки детален. 4. Сборка деталей с поддерживанием при при­
хватке.

Сяесорь-сантехник 5 разр,
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Нормы времени и расценки на 1 воздухосборник

,i а метр воадухосборпнхя 
1) ММ до И. вр. Расц,

100 0.4 0—28,1 1

150 0,71 0—49,8 2

200 0,71 0 -4 9 ,8 3

250 | 0,83 0 -5 8 ,3 4

§ 38-4-31. Изготовление грязевиков
М" "tal' *—*—l 1/1

Рис. 20. Грязевик

1. Разметка деталей из труб и листовой стали. 2. Зачистка 
окмииЫ после газовой резки. 3, Разметка с накерниванием от­
верстий для фильтра и их сверление. 4. Насадка готовых флан­
цев. 5. Сборка грязевика нз отдельных деталей с поддержива* 
иием при прихватке. 6. Соединение флаццевого стыка на гото­
вой прокладке.

Состав звена
Слеcap^сантехники 5 разр. — /

3 » — !
Нормы времени и расценки на 1 грязевик

Диаметр корпуса в мм до Н, вр. Расц. Н

200 3,4 2 -1 4 1

300 4.8 3 -0 2 2

400 jj 6,6 4 -1 5 3

«8



§ 38-4-32. Испытание сварных фасонных частей 
и изделий

А. КЕРОСИНОМ 
Указания по производству работ

Способ контроля сварных швов керосином делееообра шо 
применять при испытании изделий в большом количестве. При 
{испытании небольшого количества изделий этот способ приме­
нять не следует, так как длительность испытания при положи 
тельной температуре 3—6 ч.

Неплотности шва обнаруживаются по появлению темных пя­
тен керосина на поверхности, покрытой мелом.

При испытании сварного шва керосином следует: простучать 
молотхсм по основному металлу на расстоянии 30—40 мм от 
шва и тщательно очистить последний от шлака (что способ­
ствует раскрытию несквозных дефектов);

очистку производив сжатым воздухом под давлением 3— 
3,5 кге/см9, при этом конец воздушного шланга должен непо­
средственно перемешаться по шву;

кистью нанести на швы с наружной стороны изделия тонкий 
слой мелового водного раствора;

после высыхания мелового раствора смочить внутреннюю 
сторону швов четыре-пять раз подряд керосином из шланга, ис­
пользуя бачок керосинореза.

Применяемый для испытания керосин должен быть окрашен 
в красно-лиловый цвет, для чего используется краска «судан-U I» 
(2,5 г па t л керосина).

Подготовленный таким образом керосин перед заливкой в 
бачок керосинореза должен быть отфильтрован через два слоя 
фильтровальной бумаги.

Осмотр сварного шва следует производить сразу после сма­
чивания керосином и повторять периодически ва время испы­
тания.

Оставшийся после испытания в дефектном месте керосин 
может вызвать в процессе заварки поры. Поэтому вместе с де­
фектом керосин следует очень тщательно удалять.

Состав работы
I. Приготовление мелового раствора и керосина. 2. Очистка 

шва. 3. Смазывание сварных стыков меловым раствором н сма­
чивание их керосином. 4, Осмотр стыков с отметкой дефектов.

Слесарь-сантехник 5 разр.
Нормы времени ц расценки па 100 испытанных стыков

Таблица 1

Диаметр труб в м м  до Н. вр. Расц.

75 j 1,5 1 -0 5

£23 I 2,3 | 1-61

N*

1

2

П9



Продолжение табл- I

Диаметр труб в мм до Н. вр. Расц. м

150 3.1 2—18 3

200 4,6 3-23 4

250 5,4 3-79 5

300 6,2 4—35 0

350 7 4-91 7

m 8,6 в—04 S

500 10 7-02 9

900 1 12,5 8-78 10

5. ВОДОЙ

Указания по производству работ

Гидравлическим давлением сварные изделия должны быть 
испытаны на 10 кгфм*.

'Продолжительность гидравлического испытания наделяй и 
фасонных частей следует принимать 1—2 мин.

Состав работы

1. Установка заглушек. 2. Присоединение пресса. 3, Наполни 
ние детали водой. 4. Осмотр детали с отметкой дефектов. 
5. Спуск воды, 6. Отсоединение пресса и снятие заглушек.

Состав эвена

7 0

Слесари-сантехники 5 разр. — / 
3 * — /



Нормы времени и расценки на одно изделие
Таблица 2

Диаметр фасонных частей 
В  М М  до

Отводы Воздухосборники

Н. в р . JHBCU# Н. вр* Расц,

50 0,19 0-11,9 — — 1

80 0,28 0-17,6 — — 2

100 0,38 0-23,9 0,38 0-23,9 3

150 0,47 0-29,5 0,47 0-29,5 4

200 0,57 0—35,8 0,57 ;| 0-35,8 5

250 0,76 0-47,8 0,66 1 0-41,5 6

300 0,95 0-59,7 0,76 0-47,8 7

350 1,15 0-72,3 0,85 0-53,4 8

400 1,4 0 -8 8 0,95 0-59,7 9

500 1.6 1-01 — — 10

600 1,9 1-19 — — И

3 1 (5 №

П р и м е ч а н и я ,  \. При гидравлическом испытании привод­
ным прессом Н. вр. и Раса, табл, 2 умножать па 0,7, а при 
пневматическом испытании— на 1,4,

2. Испытание отводов диаметром до 400 мм предусмотрено 
прн помощи специального приспособления с распорными заглуш­
ками, При испытании без приспособления Н. рр, и Раса, таоп. 2. 
строк N* 1—9 умножать на 1,5,

П



§ 38-4-33, Изготовление кснденсатосборников 
и гидравлических затворов 

Состав работы
\ Разметка деталей. 2. Зачистка кромок после газовой резки.

3. Сборка деталей под сварку, 4. Испытание с постановкой и 
снятием заглушек.

Состав звена
Смсари-еантехники

5 раэр. —* i 
3 >

г и *

Ркс. 21, Конденсатор- 
сборник (сифон)

Рис. 22. Гидравлический за* 
твор

 ̂— сборник; 2 —труб«а для от­
вода конденсата; 3— иуфта * 

мробяОй
J—сборник; 3—газопровод нивке* 
го давления; З—трубка диаметром 

35 лив; 4 — пробка

Нормы 'времен*? и расценки ни одно нзделне

Диаметр труб1 в мм 
До

125

Кондеяеатосбор ники 
(сифоны)

Гидравлические 
а атворы

Н, эр. j Расц. Н. вр. | Рага*

2,1 1—32 1,75 1—10 I 1

150 2,4 j 1-51 j 3 2
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Ilpitth* ? n, .чпь-

Диаметр труб в м.ч
Кондснсятосборники

(сифоны»
1(*ЦДр !|П ,0 If 4ГС WIK1 jiI

Н. вр. Рлгц, M. вр. j Porn.

200 3 1 1— 89
|_̂_ ____

3,8 j  2 - - : w

250 3,5 2— 20 •1,5 j 2— № s

300 I| 3,9 2— 45 5 ,3 j 3-33 jI ri

350 j 2-70 6 | 3— 7? | e

400 | 4,6 2— 89
_____ ] f-JI i  c " .  S

t

500 5,3 3-33 ]j  6.2 L»-_“ j s

1

I 
'

6 3-77 | 9.8 j  e— ib j и

§ 38-4-34. Изготовление двухлинзовых коммрнсам>|н>н

/ -  фпвиеп приппрйой; _i!— патрубок;  < ) -  рубгмпчл; 4 - . нодулиичя: 3 — ? «га; *  -лд- 
пз ; 7 * глййв; A -p eq p o ;  0 - ц ар га ;  М • п и р г  t f ' i n р-ф , и « т г * г. М -  Cnvr

Состав рдбптч
I. Вырезка и полная елеенрная обриОогкп деталей. ?- Выбив 

ка полупит. 3. Сверление отверстий. 4, Сборка под сверку 
5. Укомплектование компенсатора патрубком с конШр^нцем о 
болтами, 6. Токарная обработка деталей. 7 Сцюг.ка Vuicr., р* 
fjpp жесткости и плоскостей. 8. Испытание компенсатора



Нормы времени и расценки на 1 компенсатор

Сое гав рабочих
Диаметр труб в мм до

1ШД i;ao«>T
100 160 200 300 <100

(JltCipHML*
1

Слесарь-сан­
техник 6 разр.

6.2 7.7 9,3 12,5 15 14-90 6-08 7-35 9-88 11-85

1икарные Токарь 3 разр. 4.4
2—44

5,2
2-89

5,9
3-27

7,6
4—22

8,9
4^94 2

Ciрогаль­
ны е

Строгальщик 
3 разр.

3,5
1-94

3,7
2-05

4,2
2-33

4,6
2-55

5,3
« 3

а б в г д №

§ 38-4-35, Изготовление ф у т л я р о в  д л я  п о д з е м н ы х  
к р а н о в

\. Размегка деталей. 2. Перерезка труб с раззенковкой кон­
дов на ириводных станках. 3. Вырезка донышек. 4. Зачистка 
кромок после i застой вырезки. 5, Сборка деталей с поддержи­
ванием при прихватке. 6, Очистка поверхности футляра. 7, Про­
тивокоррозионная пэодация футляра,
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Нормы времени и расценки на ) фу г лир

Состав звена слесарсй-сантехников )!. вр.

Н разр . — 1 
В > — 1 0,80

Ппс».

0-55 ,0

§ 38-4-36. Изготовление огнезащитных щитов 
для газовых колонок, устанавливаемы* 

на деревянных перегородках

Состав работы

I. Разметка щита из листовой стали и нэоляиношюн ,■ 
кладки из листового асбеста. 2. Вырезка шита и полк «талкн рут 
нымп кровельными ножницами. 3. Гибка краев щита из лгточин 
стали. 4, Закладка в щит асбестовой прокладки и обжимка 
краев.

Норма времени и расценка на 100 щитов

Наименование профессии И. вр. Ряси,

Слесарь-сантехник 4 разр. 10,5 6 -5 6

§ 38-4-37. Изготовление контрольных 
проводников 
Состав работы

1. Разметка деталей на трубе диаметром 40 л я .
2. Перерезка трубы на приводном станке. 3. Н а­
резка короткой резьбы на приводном резьбона­
резном станке. 4. Рубка круглой стали для стерж­
ней при помощи ручных рычажных ножниц. 
5. Разметка донышка из листовой стали для муф­
ты. 6. Сборка муфты с донышком, гайкой, стерж­
нем и корпусом проводника под сварку с 
поддерживанием при прихватке. 7. Навертывание 
муфты на резьбу корпуса проводника,

Гиг. 25. Кош рольный прополите
I — пальмой ггержснь; 2 .чмцип'зч 

!рубка г ьороикofl; 3 - пробка



Норма времени и расценка на I проводник

11 j , t «< < > и ги a mi и « р о ф е :с ни Н. Ьр. Расц»

{1.п vа р ь ^ а и т е х н и к 4 р а э .̂ 0,31 0—19,4

§ 38-4-38, Изготовление контрольных 
(ню хательных) трубок

Состав работы

Г7'

1. Разметка деталей. 2. Перерезка трубы на 
приводном станке. 3. Вырезка заглушки для 
муфты из полосовой стали на рычажных нож­
ницах. 4. Сверление четырех отверстий у торца 
трубы на приводном сверлильном станке. 
5. Установка трубки к кожуху н заглушки к 
муфте под сварку с поддерживанием при при­
хватке.

Рис. 20. Контрольная трубка
I —кожух; 2~трубка; 3 —муфта с заглушкой

Норма времени и расценка на I трубку

Наименование ирофездН Н. Rpt Расц.

С л е с а р ъ - с а ш п е х н и к 4 р а з р, о .п | 0 -1 0 ,6

Глава 5
ПОДГОТОВКА АРМАТУРЫ И НАСОСОВ 

К УСТАНОВКЕ

Техническая часть
I. Запорная, регулирующая и предохранительная арматура 

перед установкой ее на узлы заготовки саиитарно-технических си­
стем или отправкой для монтажа должна быть подвергнута 
контрольной ревизии
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2. Арматура вентильного типа для трубопроводов хопидтш 
воды должна иметь уплотнительные затроры из кожи, рези ни 
или пластмассы, а для трубопроводов горячей воды с темпера; 
турой до 180° С или для паропроводов низкого давления — иг зоо 
нита или теплостойкой листовой резины. Вентили для пара jwca 
кого давления должны иметь притертые металлические клапаны

3. Кольца и диски задвижек, а также пробки проходмыК 
кранов должны быть притерты. Проверку плотности притирки' 
следует выполнять путем нанесения меловой продольном чернец 
окончательная плотность притирки проверяется испытание* ар* 
матуры.

Риски на торцах квадратов пробковых проходных кранов и 
шпинделей регулировочных кранов должны соответст воиать 
правлению прохода транспортируемой среды.

4. Высота и плотность сальниковой набивки у задвижек, 
вентилей и кранов после окончательной набивки должны быть 
такими, чтобы втулка сальника входила в сальниковое тездо  
не более чем на 20% и не менее чем на 10% своей высоты. Прп 
затянутом сальнике ход шпинделя (штока) или поворот пробки 
должен быть легким.

Сальники у задвижек, вентилей и крапов уплотняются; при 
воде с температурой до 100° С — хлопчатобумажной, льняной 
или пеньковой набивкой (для питьевой воды — сухой); при парей 
воде с температурой более 100е С — асоестовой или тальковой 
плетеной набивкой. При газе применяют уплотнители в соответ 
ствин с проектом, а при отсутствии указаний в проекте — хлоп­
чатобумажную пропитанную набивку или асбестовый шнур, 
пропитанный графитом с минеральным маслом.

& Фланцевые соединения должны выполняться на проклад* 
как. При воде с температурой до 100е С должны применяться 
прокладки толщиной 3 —4  м л  из прокладочного картона, смо­
ченного в воде и проваренного в олифе, или из технической 
резины с тканевой прослойкой* а при паре я воде с температу­
рой выше 100е С из пароинта толщиной 2—3 мм, смоченного в 
горячей воде. При газе необходимо применить прокладки в со­
ответствии с проектом, а при отсутствии указаний в проекте 
прокладки должны выполняться из специальной прокладочной 
газовефтестойкой резины толщиной в пределах 2—5 лик при ра­
бочих давлениях до 3 кгс/ся*.

Установка между фланцами скошенных или нескольких про­
кладок не допускается.

6. Внутренний размер прокладок фланцевых соединений дол- 
соответствовать внутреннему размеру фланца с допуском

+ 3 лык. Наружный размер должен быть таким, чтобы прокладка 
доходила до болтовых отверстий.

7. Головки болтов фланцевых соединений следует распола­
гать с одной стороны. Концы болтов после затяжки соединения 
не должны выступать нз гаек более чем на 0,5 диаметра бол га. 
Отверстия во фланцах не должны располагаться по главным 
осам.

в. В случае выявлении неплотности в зттворе арматуры еле 
дует заменить уплотнитель, а при металлическом уплотищеле 
произвести его притирку или шабрение.

9. Величину давления при испытании *» продолжительность 
испытания арматуры следует принимать по следующей та&ичде.



Нанм«новднн« пгггытнилеаов
врМАГурЬ!

Видиспытания
Давление
■ KtC/CM*

продолжи­
тельность 

испытания 
в мин

Применение

Вентнмпг, краны пробковые, 
проходные, задвижки, предо- 
кранителыш е и обратные кла­
паны дяя систем отопления, 
горячего н холодного водоснаб­
жения

Г идрав- 
яическое

Р п + 2 2—2 Рр — рабочее давление

Краны газопроводов с дав­
лением до 0,05 tczcjcMs (на проч­
ность)

То же

■

1 Продолжительность испытания 
принимается в соответствии со 
стандартом на apaiatypy

1

То же Пневмати­
ческое

1 — То же



Продолжение

Наименование испытываемой 
арматуры

Вия
испытания Давление 

а кгс}см*
Продолжи­
тельность 

испытания 
в мин

Примечание

Корпус затвора и др. (ка 
плотность)

Пневматиче­
ское

2000 мм 
вод. cm.

5 Падение давления при насухо 
притертых уплотнительных по­
верхностях не должно быть более 
Ш мм вод. cm.

При нормально смазанных уп­
лотнительных поверхностях паде­
ние давления не допускается.

Краны по ГОСТу 8114—61 испы­
тывают на плотность давлением 
1000 мм вод. cm.

Задвижки газопроводов с 
давлением до 0,05 кгс/см* {на 
ирочиость)

Гидравличе­
ское

1 — Продолжительность испытания 
принимается в соответствии со 
стандартом на арматуру

То же Пневматиче­
ское

1 — То же



ог>о Продолжение

НвА**еноеа*ц»е иыштынагмой арматуры Еид
испытания

Давление 
в кгс!с.*fs

Продолжи­тельность испытание 
в мин

Примечание

Затеср (на плотность) Керосином Налив 10 Затвор задвижки испытывают 
заливкой ее керосином с покры­
тием с противоположной стороны 
мелом. Пропуск кеоосина не до* 
пускается

Запорная арматура газопро­
водов с давлением от 0,05 до 
3 кгс/см* (на прочность)

Гидравличе­
ское

1 & P p t но не 
ниже

3 KSCjCM*

2 Падение давления не допу­
скается

Задвижки и вентили (на плот­
ность)

Пневматиче­
ское

Р р — Продолжительность испытания 
принимается в соответствии со 
стандартом «в арматуру

Для кранов То же 1,25 Рр, но не 
ниже Г кгс/см*

— —



§ 38-4-39. Подготовка кранов, вентилей н обратных клапанов к установке
А. На условное давление до 10 кгс/см* 

Слесарь-сантехник 4 разр.
Нормы времени в расценки ва 1 шт.

Таблица 1

С ост» ре бог Нмнаеношиеснеге*
| Диметр условного прохода в мм до

! » 25 32 40 | 80 | 80

Разборка, прочистка, сборка и гидравли­
ческое испытание пробочных кранов, вен­
тилей и обратных клапанов с заменой уп­
лотнителя затвора (при необходимости) с 
набивкой сальника и проверкой ходовой 
части

Централь­
ное отопле­
ние или во­
доснабже­

ние

0,115
6=37?

0,13 0,14
б = 3 р

о;
0 -

21
13,1 — 1

То же, натяжных пробочных кранов, но 
с пневматическим испытанием

Газоснаб­
жение

о,и
9 = ss?

0,15 0,18 0,185
— 20-09,4 0—11,3

То же, газовых натяжных или сальнико­
вых кранов с притиркой пробки и гнезда, 
промывкой, смазкой и пневматическим
испытанием

0,45 0,57 0,69 1,05 3о—:*5,6 £̂ 4371 6^653

Набивка сальников со снятием и уста­
новкой сальниковой гайки и проверкой 
ходовой части

Для всех 
систем

0,057 от
о ^ Щ 0,135

£3583 4

i « | в 1 ■ 1 е 1 Л С » ’



Б. НА УСЛОВНОЕ ДАВЛЕНИЕ ДО 25 кгс/см*
Состав работы

1. Разборка^ арматуры, 2. Очистка всех деталей и смазка 
деталей ходовой^ части. 3. Сборка арматуры с постановкой про­
кладок, набивкой сальника и проверкой движения ходовой часлг.

Состав звена
Таблица 2

Наименование профессии
Л и а метр условного прохода 

в мм до

100 200 250

Слесари-сантехники 
5 разр. 1
4  » 7 7
3  > — 1

Нормы времени и расценки на 1 шт*
Таблица 3

Наименование Материал
Диаметр условного прохода в мм до

арматуры арматуры
25 50 80 100

Сталь 0,45 0,54 0,61 0,72 1
Краны, вентили

t, n̂ BilTUUP if ПЛа
0-28,1 0—33,8 0—38,1 0—45

11 цла- 
ИаПЫ Чугун и 0,14 0,2 038 0,34

бронза 0-08,8 0-12,5 0-17,5 0—21,3

I1 а 6 11 в Г №

Продолжение табл. 3

Наименование Материал Днаиотр условного прохода в мм до
арматуры арматуры

125 15С 200 260

Сталь 0,85 0.98 1,25 1,5 1
Краны, оеитили 

и обратные кла­
паны

0—503 0-57,8 0-73,8 0-94,3

Чугуг и 
оронза

0,41
0—24,2

0,47
0 -2 7 ,7

0,6
0—35,4

0,73
0-45.9 2

! д ■ i ж 3 №



§ 38-4-40. Подготовка задвижек к установке

Сое га в работы
1, Разборка задвижки. 2. Очистка всех деталей и смазка 

довой части. 3. Сборка задвижки с постановкой прокладок. 4. На­
бивка сальника. 5. Проверка движения ходовой части задвижки;.

Нормы времени и расценки на 4 задвижку

Состав звеня 
слесаре н- 

саатехиикои

Диаметр 
условного 

Прохода 
аадиижкн 
В А{М до

Материал зодвижск

Сталь Чугун

И. вр. Расц.
1

Н. вр. | Расд.

4 разр . — 1
50 0,74 0 1 £ м 0,5 0-31,3 1

100 0,97 0-60 ,6 0,77 0-48,1 2

4 разр. — 1 
3 » — 7

150 1,35 0-79,7 J  1,1 0-64,9 3

200 1Д 1—00 1/35 0-79,7 4

5 разр. — 1 
S * — 1

250 2.1 1-32 1,65 1-04 5

300 2,4 1*51 2,1 1—32 6

350 2,8 1—76 2,3 1-45 7

400 3,2 2—01 2,5 1-57 8

6 разр . — 1 
3  * — 2

500 3,3 2—41 3,2 2 -0 3 9

000 4,6 2*91 3,8 2-41 10

0 | б №

П р и м е ч а н и е .  Подъем и поворачивание задвижек диа­
метром более 150 мм  предусмотрены с помощью механизмов 
(электротельфер, кран-балка и др.)

§ 38-4-41. Подготовка предохранительных, 
редукционных и парораспределительных клапанов 

и конденсационных горшков к установке

Состав работы
!. Разборка клапана или горшка. 2. Очистка всех деталей и 

смазка ходовой части 3. Сборка клапана или горшка с поста­
новкой прокладок. 4. Проверка движения ходовой части.

Слесарь-сантехник 4 разр.

№



Нормы времени и расценки на 1 клапан или 1 горшок

Наименование арматуры
Диаметр 

условного 
прохода 

арматуры 
в мм

Н. яр. Раса. Н

Редукционные и парораспреде­
лительные клапаны

50 4,2 2—63 1

Рычажные
предохра­

нительные
клапаны

Сталь-
ные

одинарные
50 0,69 0 -4 3 ,1 2

100 0,88 0 -5 5 3

Двойные
50 1,05 0—65,6 4

100 1,4 0 -8 7 ,5 5

Чугун­
ные

одинарные
50 0,55 0 -3 4 ,4 6

100 0,69 0 -4 3 ,1 Т

двойные
50 0,88 0 -5 5 8

200 2,05 0—65,6 9

Конденсационные горшки 50 2,05 0 -6 5 ,6 10

§ 38*4-42. Притирка армсгуры

А. МЕХАНИЗИРОВАННАЯ ГРУППОВАЯ ПРИТИРКА 
ДИСКОВ ИЛИ КОЛЕЦ ЧУГУННЫХ ЗАДВИЖЕК НА 

ПРИВОДНОМ ПРИСПОСОБЛЕНИИ

Состав работы
1. Установка корпусов ранее разобранных задвижек на при* 

соособление (по 8—10 шт. диаметром 50—125 мл к что 6—8 шт. 
диаметром 150—200 мм), 2. Комплектов а ние дисков задвижка 
со шпинделем 3 Нанесение на поверхность колот дисков при­
тирочной смеси. 4. Установка дисков со шпинделем в корпусе 
задвижек. 5. Периодическая проверка притирки с дополнитель­
ным нанесением притирочной смеси на дисках, с установкой нх 
вновь в корпусе и с пустом и остановкой приспособления. 
6. Снятие с приспособления корпусе» задвижек с притертыми 
дисками.

Слесарь-сантехник 4 /юзр.
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Нормы времени и расценки на 1 задвижку
Таблица I

Диаметр условного прохода 
задвижки в мм  до И. вр. Расц. Ns

100 0,44 0-27,5 1t

150 0,48 0—30 2

2и0 0,53 0-33,1 3

Б. РУЧНАЯ ПРИТИРКА УПЛОТНЯЮЩИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
ЗАДВИЖЕК, ВЕНТИЛЕЙ, КРАНОВ И КЛАПАНОВ 

С РАЗЛИЧНЫМ УПЛОТНЕНИЕМ

Состав работы
I. Осмотр поверхностей, подлежащих притирке. 2, Нанесение 

пасты или других смесей для притирки на поверхности, подле 
жащие npwfHpKe. 3. Притирка уплотняющих поверхностей. 4. Пе­
риодический осмотр притираемых поверхностей с дополнитель­
ным нанесением пасты.

Состав рабочих

а) П р и  д и а м е т р е  у с л о в н о г о  п р о х о д а  а р м а т у р ы
до 200 мм

Слесарь-сантехник 4 раэр*
П р и  д и а м е т р е  у с л о в н о г о  п р о х о д а  а р м а т у р ы  

с в ы ш е  200 мм
Слесарь сантехник 5 разр.

Нормы времени к расценки на 1 шт, арматуры
Таблица 2

Диаметр
условного

Задвижки [ Вентили и клапаны | Краны

Материал
прохода

арматуры
в мм до чугун или 

бронза 1 сталь чугун ИЛИ 
бронза сталь чугун или 

бронза

25
026 0,32 0,43

10—16,3 0—20 0-26,9

50
0,30 0,58 0,45 0,54 0,63 О

0-22,5 0—36,3 0—28,1 0-33,8 6-39,4
i
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Продолжение табл. 2

Диаметр
условного

Задвижки | Вентили и клапаны | Крапы

Материал
Прохода 

арнзтуры 
» ММ до чугун или 

бронза сталь чугун или 
бронза сталь чугун или 

бронза

100 0,68 1 0,77 0,97 U з
0—42,5 0—62,5 0—48,1 0—60,6 0—68,8

150 1,05 1,5 1 1.4 1,9 л
0-65,6 0—93,8 0—62,5

Л
.£4

1-19 ж

200 1,65 2,2 1,35 1,95 2,6 *
1-03 1—38 0-84,4 1-22 1—63

250 2,2
1 ^ 5 4

2,7
Г^ЭО

1,65
1-16

2.4
1—68

3,3
2—32 6

300
2,8

1^97
3,4

2—39 — — 7

350
3,6

2-53
4,3

3 -0 2 — — — 8

400
4,4 5.1

3^58 — — — 9

а б в г д №

П р и м е ч а н и я .  1. При притирке кранов и вентилей на 
сверлильном станке, а также пневматической дрелью или элек­
тродрелью Н. вр. и Расц. умножать на 0,7.

2. Нормами предусмотрена притирка поверхностей, не имею­
щих раковин.

§ 38-4-43. Шабрение уплотняющих колец задвижек

Указания по производству работ

Применяемые шаберы изготовляются пз инструментальной 
< У1РА, У!2А твердостью НКС64-66.



Рабочую Часть шабера рекомендуется доводить. Доводку ша* 
беров производят после ] ,5—2 ч работы, а заточку — после че* 
тырех-пяти доводок.

При шабрении направление шабера следует периодически из* 
менять, так чтобы штрихи пересекались под углом 45—60\ 

Контроль качества шабреной поверхности производится по 
числу окрашенных пятен (точек) на единице площади поверхно* 
сти. Накладывая на поверхность специальную поверочную рамку 
с отверстием 25 X 25 мм, подсчитывают количество точек, нахо­
дящихся в окне рамки. Такие показания снимают в нескольких 
местах (участках) обрабатываемой поверхности и подсчитыва­
ют среднее арифметическое всех замеров. Поверхность считает­
ся обработанной, если среднее арифметическое нз замеров со­
ставляет не менее 15 точек.

Состав работы

1. Осмотр кольца задвижки, 2. Шабрение при глубпне рисок 
до 0,25 мм. 3. Периодическая проверка обрабатываемого кольца.

Нормы времени н расценки на 1 кольцо

Диаметр услов­
ного прохода за­
движек в мм до

Состав звена 
слесарей-сантех- 

инкоа

Кольца задвижек

чугунных стальных

50

4 разр.

0,17
0—10,6

0,22
0-13,8 1

100 0,24
0—15

034 
0—21,3 2

150 0,36
0-22,5

0,49
0-30,6 3

200 0,61
0-38,1

0,82
0-51 ,3 4

250

5 разр.

0,82 1,1
0-77,4 5

300 1.1
0—77,2

1,6
1-12 6

350 1,75
1-23

2,2
'1 -5 4 7

400 2,2
1—34

2,8
1-97 8

8?



Продолжение

Яилмпр услов­
ного НД0 Х0 1 И эл- 
Двпжек о А! X до

Состав звона 
слесарей-сантех­

ников

Кольца задпижек

чугунных стальных

500
6  р о з р .

3/2 4,1 92—53 3—24

600
3,7 5 102 -9 2 3 -9 5

а б №

П р и м е ч а н и я .  1, При шабрении колец задннж.ек диамет­
ров более 400 м м  поворачивание диска предусмотрено с по­
мощью механизмов (тельфер, таль, крап-балка н т. п.), при 
отсутствии механизмов дополнительно используют подсобных 
рабочих, оплачиваемых особо.

2. При шабрении колец внутри корпуса задвижки Н. вр. и 
Раси. умножать на 1,15.

3. Нормами предусмотрено шабрение колец дисковых за­
движек. При шабрении клиновых задвижек И, вр. и Расц. 
умножать на 1,25.

4. При шабрении задвижек с бронзовым уплотнением Н. вр. 
ц Расц. умножать на 0,7.

§ 38-4-44. Испытание арматуры

Состав работ

а) П р и  и с п ы т а н и и  н а  п р и с п о с о б л е н и и

1. Установка арматуры в приспособление. 2. Наполнение ар­
матуры водой. 3. Осмотр арматуры с отметкой дефектов. 4. Спуск 
воды из арматуры. 5 Снятие арматуры с приспособления.

Of При и с п ы т а н и и  без пр ис п о с о б л е ния

К Установка инвентарных заглушек. 2. Присоединение поес- 
гз 3 Наполнение арматуры водой. 4. Осмотр арматуры с от 
меткой дефектов, 5„ Спуск воды, отсоединение пресса и снятие 
•заглушек.



Состав звена

Таблица 1

Наименование профессии

Слееар и~сантехн и на 
6 раэр,
5 *
4 >
3 >

Диаметр условного прохода арм-пуры
В -И* ДО

100 Ж 400 (:0и

А. ЗАДВИЖКИ, ОБРАТНЫЕ КЛАПАНЫ 
И ВЕНТИЛИ

Нормы времени и расценки на 1 шт« арматуры

Таблица 2

Диаметр условного Задвижки Пситнди и над пани
прохода п мм до Н. вр. Рясц. Н. вр. Ряса.

25
1

-  ! 0,13 0 -06 ,1

50 0,19 0—11,9 0,185 ^  0 - И ,6

100 од а  j 0 -2 0 ,6 I 0,33 0—?9,4 j

150 е з ! i 0—30,1 1 0,45

200 о,S j 0 -4 7 ,2 i 0,66 0— шр ]
300 h* j 0—88

____ _

I 1,151__ _____
| 0 - 7 ? ,  3 j

400 1.7 !| ! —07 \ t,35 | 0 -8 4 ,8  !
—  —------------------ -ч*------ ----- '\__ _ <_____ ) u .___^ ]______ _ ___ I

500 2,1 1—33 | 3,65 | S—С4

600 2,5 1 -5 8 ! 1,05 \ V - ®  !
1 Г — Г  ■ ■ ” 1
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Б. ПРОЧАЯ АРМАТУРА

Нормы времени и расценки на 1 шт. арматуры
Таблица 3

Дна метр 
условного 

прохода 
0 ММ до

Краны
Клапаны р ьтж п ы е  
предохранительные Конденсацион­

ные горшки
одинарные | двойные

25 0,115
0-07,2

— — — 1

50 0,14
0-08,8

0,38
0—23,8

0,61
0—38,1

0,67
0—41,9 2

100 0,185 
0—11,6

0,54
0—33,8

0,84
0-52 ,5 — 3

а б в | г

П р и м е ч а н и я ,  L Нормами предусмотрено испытание 
арматуры с диаметром условного прохода до 200 мм  на спе­
циальном приспособлении с постоянно присоединенным гидро­
прессом и постоянными заглушками. При испытании без при­
способления Н. вр. и Раса, умножать на 1,5.

2. Нормами предусмотрено испытание уплотняющих поверх­
ностей на плотность затвора. При испытании корпуса арматуры 
(вентиля, клапана, задвижки) на прочность Н, вр. и Расц. умно­
жать на 1,3.

3. При испытании задвижек на плотность затвора с двух 
сторон Н. вр. и Расц. умножать на 1,9.

4. При испытании арматуры керосином Н. вр. и Расц. умно­
жать на 0,5.

5. При пневматическом испытании арматуры на плотность 
затвора Н. вр. и Расц, умножать на 1,25, а при испытании на 
прочность корпуса— на 1,5,

§ 38-4-45, Разметка и сверление отверстий 
для болтов во фланцах арматуры

Указания по производству работ

Разметка отверстий должна производиться по инвентарным 
шаблонам с иакернпваяием мзе/ сверления. Присоединительные 
размеры фланцев, а также количество и диаметр отверстий для 
болтов в них в зависимости условного прохода и условного 
д ? ел е и и я а рм ату р ы дс лжн ы с г *u v в e*i с т сова т; >• у к аз а ни ы м в т з бл. К 

Отверстия для болтов во фланцах арматуры не должны рас­
полагаться на главных осях. О  клочен*, я центров отверстий под 
бедти от диаметров окружности не должны превышать ±  0,3
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Таблица 1
Диа ме т р  в мм

условного наружный болтовой отверстий 
для болтовпрохода фланца окружности

Условное давление Р у  *= 1; 2,5 и 
6 K zejeM а

15 80 55 12
20 90 65 12
25 100 75 12
32 120 90 14
40 130 100 14
50 140 по 14
70 160 130 14
80 185 150 18

100 205 170 18
125 235 200 18
150 260 225 18
175 290 255 18
200 315 280 18
225 340 305 18
250 370 335 18
300 435 395 23
350 485 445 23
400 535 495 23
450 590 550 23
500 640 600 23
600 755 705 25

Условное давление Р у  ~  10 кг:с/с.«а

15 95 65 14
20 105 75 14
25 По S3 1432 135 100 18
40 145 ПО 18
50 160 125 18
70 180 145 18
80 195 160 18

100 215 180 18
125 245 210 18
150 2 S0 240 23
175 310 270 23
200 335 295 23
225 365 325 23
250 390 350 23
300 440 400 \ в
350 500 460 23

Количество
отверстий

4
4
4
4
4
4
4
4
4
8
8
8
8
8

12
12
12
16
16
16
20

4
4
4
4
4
4
4
4
8
8
8
8
8
8

12
12
16



Продолжение табл. I
Д и а м е т р  в мм

у С Л Of? могу наружный болтовой отверстий 
для болтов

Количество
отверстий

прохода фланца окружности

Условное давление Ю нгф м1

40(1 665 615 25 16
450 615 565 25 20
500 670 620 25 20
000 780 725 30 20

Условное давление Р у  «= 16 /ггфм*

15 05 65 14 4
20 105 75 14 4
25 115 85 14 4
32 135 100 18 4
40 145 110 18 4
50 160 125 18 4
70 180 145 18 4
80 105 160 18 8

100 215 180 18 8
125 245 210 18 8
150 280 240 23 8
175 310 270 23 8
200 335 295 23 12
225 365 325 23 12
250 405 355 25 12
300 460 410 25 12
350 520 470 25 16
400 580 525 30 16
450 640 585 30 20
500 705 650 34 20
600 840 770 41 20

Условное давление Р у  =  25 кгфм*

15 95 65 14 4
20 105 75 М 4
25 115 85 14 i 4
32 135 100 18 ;1 4
40 145 и о 13 i1 ^
50 160 J25 18 i 4
70 180 145 *8 8
80 *95 160

I
18

t
8



Продолжение табл. /

Д и а м е т р  в мм

Количество
отверстийусловного

проходя
наружный
фланца

болтовой
окружности

отверстий 
для болтов

Условное давление Ру — 25 кгс/см3

100 230 19С 23 8
125 270 220 25 8
150 300 250 25 8
175 330 280 25 12
200 360 310 25 12
225 395 340 30 12
250 425 370 30 12
300 485 430 30 16
350 550 490 34 16
400 610 550 34 16
450 660 600 34 20
500 730 660 41 20
600 640 770 41 20

А. РАЗМЕТКА ОТВЕРСТИЙ ФЛАНЦЕВ АРМАТОРЫ 
ПО ШАБЛОНУ

Состав работы

1, Разметка отверстий по шаблону с накерниванием мест 
сверления. 2. Поворачивание арматуры для разметки отверстий 
второго флаииа.

Слесарь-сантехник 4 раэр.

Нормы времени и расценки на единицу арматуры

Таблица 2

Число
отверстий 4 а 12 16 20

И■ ер. 0,125 0,175 0,22 0,27 031
Рлсц, 0—07,8

&01

0-13,8 0-16,9 0-19,4

1 8 б в Г Д
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Б, СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ ВО ФЛАНЦАХ АРМАТУРЫ 
НА СТАНКАХ

Состав работы
К Установка арматуры (задвижки или крана) на станок- 

s. Сверление отверстий во фланцах арматуры на приводном 
станке. 3. Поворачивание арматуры при сверлении и переаерш* 
тине для сверления второго фланца.

Слесарь-сантехник 3 разр-

Нормы времени и расценки на единицу арматуры
Таблица 3

Диаметр условного прохода 
арматуры я мм до 60 ао 100

Мате­
риал

арма­
туры

Чугун 0,135
6-073

0,18
0-10

0,29
г с т в л

1

Сталь
угле­

родистая

Условное 
давление 
в кгфм*

6 0,18
0—10

0,24
6=133

0,32
0—17,8 2

10 0,24
0—1 зЗ

0,30
0-21,6

0,45
~0=2Г 3

25
0,33

6=113
0,44

5^24,4
050 

о—зГ,1 4

а б В №

Продолжение табл. 3

Диаметр условного прохода 
арматуры в мм до (36 1бд т

М ате­
риал
арма­
туры

Чугун ом
0—183

0,43
6=233

0,53
6=233

1

Сталь
углеро­
дистая

Условное 
давление 
в tctcjcM*

б 0,47
6=20,1

0,53
6—29,4

0,63
0—35

2

10
053

С -2 9 ,4
0,6

6= Щ
0,76

0—42,2
3

[

25 0,68
6= 37,7

0,78
о - 4 з ; з

0,98
6—54,4

4

I Г I д е J Na
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Продолж ение т абл.

Диаметр условного прохода арматуры в мм до 350 300 350

Мате­
риал
арма­
туры

Чугун 0,69
о— ав,з

0,77
0^42,7

0,88
0-48,8 1

2

Сталь
углеро­
дистая

Условное
давление
В KtCjCM*

6 0,82
0-4575

0,91
в = Щ

:S
«

 
- 1 

! 
°

1
10 0,91

0-50,5
1,05

0-58,3
1,2

0—66,6 3

25 1,1
0-61,1

1.3
6-7272

1,5
0-83,3 4

Ж ) 3 1 И [

Продолж ение т абл , 3

Диаметр усланного прохода арматуры в мм до 400 500 600

Мате­
риал
арма­
туры

Чугун 1,05
0—58,3

1,2
0-66,6

1,4 1
0-77,7

Сталь
углеро­
дистая

Условное
давление
В KZcjcM*

6 1,25
0-69,4

1,45 1,7 2
0—80,5 0—94,4

10 1,45 U 2 3
0—80,5 0—94,4 i - i i

25 1,75 2,2
TZ22"

2,7 4
0—97,1 1-50

1 ■ д м №

П р и м е ч а н и я  к табл. 2 и 3, I. При разметке и сверле­
нии отверстий в арматуре диаметром более 100 мм  установка, 
поворачивание, переворачивание и снятие предусмотрены с по­
мощью механизмов (тельфер, кран-белка, те ль и т. п.);( при 
отсутствии механизмов дополнительно используют подсобных 
рабочих, оплачиваемых особо,

2. Нормами предусмотрены разметка и сверление отверстий 
двух фланцев единимы арматуры. При сверлении отверстий трех 
фланцев единицы арматуры Н. вр. и Расц, умножать на 1,5.

П р и м е ч а н и е  к табл. 3, Нормами предусмотрено сверле» 
ияе отверстий на приводных вертикально-сверлильных станках. 
При оверлея»» на радиалькб-свсрлилъном станке Н. ьр. и Расц. 
умножать на 0,7,
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§ 38-4-46. Подготовка насосов к установке
Указания по производству работ

Подшипники насосов должны быть очищены от грязи, про­
мыты, проверены и заполнены смазкой, которая подбирается по 
действующим техническим условиям. Рабочие колеса центробеж­
ных насосов должны вращаться от руки, не задевая за корпус; 
вал насоса не должен иметь кривизны. Шкивы и пол ум уф ты 
должны быть плотно насажены на вал. Кольца для см-азки 
подшипников должны свободно вращаться на валу. Набивка 
сальников насосов должна быть плотной. Центробежные насосы 
и электродвигатели при агрегировании должны прикрепляться 
пробно и без перекосов болтами к Фундаментной плите или 
раме, а оси валов и электродвигателей, соединяемых с помощью 
муфт, должны совпадать.

А. РАЗБОРКА, ПРОЧИСТКА И СБОРКА НАСОСОВ 
Состав работы

2. Разборка насоса. 2. Очистка и промывка всех деталей.
3. Смазка деталей ходовой части. 4. Сборка насоса с поста­

новкой прокладок, набивкой сальников и проверка движения.
Нормы времени и расценки на 1 насос

Таблица I

"оетав звена 
елееярей-са т е х ­

ников
Тип насоса

Диаметр лея» 
сыплющего 

патрубка 
в мм до

и . вр. P ic a . M

4 разр . — 1 Ручной
25 0,58 0—36,3 1

40 0,83 j 0 -5 1 ,9 2

4 разр. — 2 Центробеж­
ный

100 2 1— 25 3

150 3 1 -8 8 4

200 3,9 2 - 4 4 5
П р и м е ч а н и е .  При разборке, прочистке и сборке центро­

бежных многоступенчатых насосов (до четырех ступеней) Н. вр, 
и Расц, строк >е 3—5 увеличивать на 20% на каждую допол­
нительную ступень.

Б, АГРЕГИРОВАНИЕ ЦЕНТРОБЕЖНОГО НАСОСА С ЭЛЕКТ­
РОДВИГАТЕЛЕМ ИА ОДНОЙ ОСИ С РАЗБОРКОЙ, ПРО­

ЧИСТКОЙ И СБОРКОЙ НАСОСА

Состав работы

I. Разборка насоса, промывка стал ей  я /еросине, смазка 
деталей и сборка насоса с набивкой сальников. 2. Сборка на­
соса с электродвигателем на одной оги с укреплением на плите



или раме. 3. Насадка иолу муфты на вал элгктрддниитг/ .
4. Лрриерка рзаимоденстшш частей с затяжкой О^пгоп Г> ifL 
пытаике агрегата на холостом ходу с временный подключен »еч 
к сети. 6. Изготовление кожуха (ограждения дли иол умири,., 
из листооой и угловой стали'со сборкой и почдержиманнеш  ̂
прихватке. 7. Установка н укрепление кожуха на пипе и’ 
раме.

Нормы времени и расценки на t arperw

Наименование
рабвг

Агрегиро­
вание на­

соса с 
электро­

двигателем

Изготовле­
ние кожуха

Установка
кожуха

Состав явеня 
слесарей* 

сантехников

5 разр. — / 
4 * — /

3 разр . — I

4 разр . — /

Диаметр асаеыва>ошс{о патрубка н »t»

60 St) НЮ

4,4_
2 -9 2

5.3
3—52

М
4 -2 5

0,62 
0 -34 ,4

0,062 0,062 
0—03,9 6 —03,9

а б

062 0,71
0 -34 ,4  0 -39 ,4

0,07 J 
о- ( й ;4

т 200

8 9.3 1
5 -3 1 6 -  17

1

0,? О.Н9
0 - 4 4 , 4  0-49 ,4

jl.

0,08 (1089 з
0—05 0—05.6

г д Кг

Глава 6
ПОДГОТОВКА РАДИАТОРОВ К УСТАНОВКЕ 

И ИЗГОТОВЛЕНИЕ РЕГИСТРОВ

§ 38-4-47. Подготовка средних секционных 
радиаторов к установке

Техническая характеристика станка ВМС-П1
Таблица /

Показатели Ичмерут«л*
Зпичеяив

пока «1еле1»

Максимальное число с&кцнО й груп­
пируемом р<1 д и а т о р о .................

Число обороюп ключей.................
Электродвигатель реверсивный:

м о щ н о с ть ............................... ...
инсло оборотов ....................

ап.
об\мпк

кпт
0б1/шн

21
31,5
2,8

i



Продолжение табл, I

Показатели Измеритель

Габариты станка:
длина ......................................... ММ
ширина ............................................. »
высота ......................................... »

Вес ....................................................... кг

Значении
показателей

3605 
1126 
1166 
510

Техническая характеристика вихревого насоса 1ВС-0,9 м
Таблица 2

Показатели Измеритель Значение
показателей

Диаметр условного прохода 
фланца:

всасывающего........................... ММ 25
нагнетающего........................... > 32

Подача воды . ............................... мь\н 1—2,5
Полный н а п о р .................................. кгс\см9 3,7—0,95
Допустимая вакуумметрическап 

высота всасывания ..................... м 6,5
Диаметр колеса ........................ . . мм 140
Электродвигатель:

мощность ........................ . . . кет 1 - U
число оборотов ....................  , сб1мин 1490

Техническая характеристика гидропресса ручного СТД-175!
Таблица 3

Показатели Измеритель Зиачеиия
показателей

Максимальное рабочее давление 
Объем воды, нагнетаемой за \ ход 

поршня ....................

tidC jCM '

Л
Диаметр поршня ...........................
Ход поршни , * ........................... .

М М
>

Емкость б а к а ................................. л
Габариты пресса:

длина............. .............................
ширила........................................

мм
>

высота
В е с ..................................... ................ кг

20

0,08
32

100
30

033
462
738
27
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Указания по производству работ

Подготовка радиаторов производится для каждого обьекта 
в отдельности в соответствии с заказом, В заказе должны быть 
указаны: наименование объекта, для которого производите;! 
подготовка радиаторов; требования к материалу уплотнители 
соединений; давления, при которых будут работать радиаторы; 
количество радиаторов, имеющих определенное число секции, 
с разбивкой дли жилых домов по лодъездо-этажам, для про­
мышленных объектов с разбивкой на блоки, для небольших 
объектов без разбивки.

В ЦЗМ подготовку радиаторов производит с числом сек­
ций до 16. Радиаторы с числом секций более (6 не подготавли­
вают из-за их иетрэкспортабельности.

а) П ри  п о д г о т о в к е  р а д и а т о р о в  к и с п ы т а н и ю

Подготовка радиаторов к испытанию производится путем 
перегруппировки радиаторов (с подтягиванием или без подтяги­
вания соединений) или только путем подтягивания соединений, 
когда количество секций в радиаторе, полученном с завода- 
изготовителя, соответствует количеству секций в радиаторе по

Рис. 27. Перст а к для перегруппировки радиаторов
/  — консоль; 2 —рааиатор; 3 — рычаг прижима радиатора; 4 ~  подиижнач ско'оа

креплен и а рычага

заказу. В результате подготовки радиаторов к испытанию полу­
чают радиаторы с нужным числом секций, имеющие с одной 
стороны по две глухих пробки. Подготовка производится напри- 
водном станке ВМС-111 или на специально оборудованном вер ■ 
стаке (рис. 27).

Перегруппировка радиаторов — процесс получения радиаторов 
2—16 секций путем разборки или сборки или разборки и после­
дующей сборки радиаторов 6 — 8 секций.

В соответствии с ГОСТ 8690—58* поставляемые радиато­
ры должны иметь прокладки, обеспечивающие герметичность
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соединении при температуре теплоносителя до +95r С. По согла­
сованию с заказчиком завод*изготовитель обязан поставлять 
радиаторы с прокладками, обеспечивающими герметичность со­
единений при температуре теплоносителя до +150° С.

В тех случаях, когда радиаторы поступают от завода-нзго* 
товИтедя Не по спецификации, тр радиаторы с числом секций 
2 — 5 $сл&дует получать путем деления (разборки) радиаторов 
б — 8 секций на два радиатора с меньшим количеством секций 
в каждой. Радиаторы с числом секций 9—16 получают путем 
дополнения радиатора с количеством секций 6—8 однГим из 
радиаторов с количеством секций 2—8.

Примеры вариантов получения радиаторов с числом сек­
ций 2—5 приведены в табл, 4, а радиаторов с числом секций 
У—16 а табл, 5.

Варианты получения радиаторов с числом секций 
2—S разборкой

Таблица 4

Число секций 
о рвдияторах 

после разборки

2 1
3
4 1
5

Число секций а радиаторе до разборки 

б | 7 8

Количество радиаторов после разборки

2
1 -  

1 
I

1

I

1
2

Варианты получения радиаторов с числом секций 
9—16 сборкой

Таблица 3

Число секций и радиаторе до сборки
Число секций 
ц радиатора/*ЙДР)К14

г 7 8
fil/e.po Urvpan

Число секций к присоединяемом радиаторе

9
1

а 2
Тб 4 3 п
И 5 4 3
Г-2 6 —
13 .— 9
14 7 б
15 =— 7
16 « t 8

При выборе вариант* получения радиаторе® следует руко- 
йодствбватьед прдаийом сохранения равенства частей радиат!и



раз с б, 7 и в ю секциями, предназначенных для перегруппи­
ровки.

Поскольку при сОорье радиаторов с числом секций 9—И 
расходуются радиаторы с числом секций 2—5 (присоединяемые 
радиаторы), то запас их должен пополняться при получении 
готовых для испытания радиаторов с числом секций 2—5 (при 
разборке радиаторов с числом секций G—S).

Разборка радиаторов на два радиатора должна начинаться 
с вывертывания из радиатора проходных пробок. После этого 
радиатор следует разъединить таким образом, чтобы получить 
один готовый для испытания радиатор из 2—5 секций с глу­
хими пробками с одной стороны. Оставшаяся часть радиатора 
может использоваться как присоединяемый радиатор при полу­
чении радиаторов D—11 секций или может быть подготовлена 
к испытанию, для чего в нее следует ввернуть две глухие 
пробки.

В том случае, если в результате разборки остаются радиа­
торы (без пробок), которые могут быть использованы для по­
лучения необходимых по заказу радиаторов с числом секций 
9—11, то следует чередовать разборку и сборку.

Если подлежащие перегруппировке радиаторы из 6—8 сек­
ций имеют ослабленные соединения, то необходимые по заказу 
радиаторы из 6—3 секций готовятся к испытанию путем под­
тягивания всех соединений, а радиаторы из 2—5 и 9—16 секций — 
совмещением перегруппировки л подтягивания несобнраемых при 
перегруппировке соединений.

Как исключение может производиться перегруппировка радиа­
торов со сплошной заменой прокладок. При этом вначале произ­
водится в необходимом количестве полная разбоска радиаторов 
из 6—8 секций с вывертыванием пробок, а затем сборка радиа­
торов в соответствии с заказом.

8  процессе перегруппировки радиаторов разборка их должна 
сопровождаться очисткой до металлического блеска мест соеди­
нения секций и пробок с помощью остро заточенного стального 
скребка — ножа. Сборка радиаторов (в том числе при сплош­
ной смене прокладок) должна выполняться на прокладках тол­
щиной до 1 мм. Прокладки должны быть изготовлены для радиа­
торов на воду с температурой до !0D° С из прокладочного кар­
тона, смоченного в воде и проваренного в натуральной олифе, 
для радиаторов на пар и воду с температурой более 100° С — из 
наронита.

При выполнении небольших объемов работ по перегруппи­
ровке радиаторов как исключение дог/скуется собирать радиа­
торы для обогрева водой с температурой до 100° С на льняной 
пряди, пропитанной суриком, замешенным на натуральной олифе, 
лри обогреве водой с температурой более 100° С и паром — на 
асбестовом шнуре, пропитанном графитом, замешенным на на­
туральной олифе.

На рабочем месте по перегруппировке радиаторов все ра­
диаторы, предназначенные для перегруппировки, и радиаторы 
дополняющие, а также отдельные секции должны по мере их 
получения складываться в штабеля. Прокладки, ниппели, проб­
ки глухие и проходные должны находиться в отдельных 
•шиках.
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б) П р и  г и д р а в л и ч е с к о м  и с п ы т а н и и

Испытание радиаторов должно производиться на верстаке. 
Испытываемый радиатор устанавливается в вертикальное поло­
жение, в отверстие для нижней проходной пробки присоеди­
няется резиновый шланг, соединенный с сетью водопровода 
(или с пригодным насосом) и с ручным гидравлическим прес­
сом. В отверстие для верхней пробки присоединяется воздуш­
ный кран.

При производстве испытания применяется ряд приспособ­
лений для присоединения резинового шланга и воздушного кра­
на к радиатору. Одно из приспособлений показано на рис. 28.

Рис. 28. Приспособление для испытания радиаторов
i  —резиновая прокладка; 2 —фланец; 3 — патрубок; 4 —кран для спу­
ска воздуха; 5 —планка; б—рукоятка с вксцентрккоаим выстуио»; 
7 — захват; о—радиатор; 9 —кран qt водопровода или насоса; 10—ре­

зиновый шланг от гидропресса

Присоединение втого приспособления к радиатору осуществ­
ляется с помощью вращающегося захвата 7 и рукоятки 6 с 
эксцентриковым выступом. При этом радиатор оказывается 
соединенным с водопроводом (или насосом) и ручным гидро­
прессом по схеме, показанной на рис. 29.

Наполнение радиатора водой производится от сети водо­
провода (насоса) при открытом воздушном кране до появле­
ния воды из крана. После этого кран на водопроводе (у насо­
са) и воздушный кран закрывают, открывают вентиль на прес­
се и в радиатор прессом подкачивается вода до за данного дав­
ления. Величина давлении должна превышать рабочее давление 
на 2 кгс/см2, причем испытательное давление должно быть не 
менее 4 и не более 9 кгс/см* Ка-лсдый радиатор должен выдер­
живаться под гидравлическим давлением в течение 2 мин.

Во время нахождения прибора под давлением его осмат­
ривают, обнаруженные места появления воды (течн и слезе- 
ний) отмечают мелом. После снятия приспособления и выпуска 
воды устраняют все дефекты я производят повторное испытание*
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Радиаторы на испытание подаются после перегруппировки с 
промежуточной укладкой в штабель или непосредственно на 
иерстак для испытания. Иногда испытание радиаторов прризво 
днтся тем же эвеном рабочих, которые выполняли перетяни-

/

^  а

Рис. 29. Схема соединения радиатора с ручным гидрав­
лическим прессом и водопроводом (или) насосом

Г —радиатор; 2 -'Приспособление для испытания радиаторов; 3—рези­
новый шланг; •# — нанометр; 5 — вентиль; б — ручной гидропресс; 

/ —край от водопровода или насоса; водопровод

ровку их. При этом звено, сгруппировав радк^тор, производит 
сразу его испытание.

Испытанные радиаторы укладываются в соответствии с за­
казом в контейнеры, на поддон для подготовленных радиаторов 
нлк в штабеля.

Состав работ

а) П р и  п е р е г р у п п и р о в к е  р а д и а т о р о в  г р у п п а м и  
с е к ц и й б е з  с м е н ы  у п л о т н и т е л я

1. Укладка и закрепление радиатора на стайке или верстаке. 
2. Вывертывание пробок с очисткой мест соединена я от старого 
уплотнителя. 3. Разъединение радиатора с очисткой мест со­
единения от старого уплотнителя. 4. Соединение радиаторов с 
постановкой готовых прокладок или с наматыванием льна на 
сурике нлк шнурового асбеста. 5. Завертывание глухих пробок 
на уплотнителе. 5. Снятие прибора со станка или верстака 
и укладка п штабель или перемещение на верстак для испыта­
ния.

б) П ри  п е р е г р у п п и р о в к е  р а д и а т о р о в  с п о д т я г и ­
в а н и е м  с о е д и н е н и и  д о б а в л я е т с я

7. Подтягивание соединений без смены прокладок.
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в) П ри р а з б о р к е  р а д и а т о р о в  на  о т д е л ь н ы е  с е к ­
ции

1. Укладка и закрепление радиатора на станке или верстаке.
2. Вывертывание пробок с очисткой мест соединения от старого 
уплотнителя. 3. Разборка радиатора на отдельные секции с очи* 
сткой мест соединения от старого уплотнителя и с откладыва* 
пнем секций в штабель.

г) П ри с б о р к е  р а д и а т о р о в  нэ о т д е л ь н ы х  с е к ц и й

1. Соединение секций в радиатор на станке или верстаке 
с постановкой готовых прокладок или с наматыванием льна на 
сурике или шнурового асбеста. 2. Завертывание глухих пробок 
на уплотнителе. 3. Снятие прибора со станка или верстака и 
укладка в штабель или перемещение на верстак для испытании.

д) П ри  з а м е н е  п р о к л а д о к  л ь н я н ы м  ил и  а с б е с т о ­
в ым у п л о т н и т е л е м

1. Укладка н закрепление радиатора на станке иди верстаке. 
2. Вывертывание пробок. 3. Ослабление соединений е очисткой 
их от старого уплотнителя. 4. Наматывание льна или шнурового 
асбеста на ниппели. 5. Подтягивание соединений. 6. Снятие 
прибора со станка или верстака и укладка в штабель илн пе­
ремещение на верстак для испытания.

е ) П р и  в ы в е р т ы в а н и и  п р о б о к  из  р а д и а т о р а  

1. Вывертывание пробки. 2, Очистка места соединения.

ж) П р и  з а в е р т ы в а н и и  п р о б о к  в р а д и а т о р

1. Наматывание льна или шнурового асбес.а (при заверты­
вании пробок с уплотнителем). 2, Завертывание пробки.

а) П ри  г и д р а в л и ч е с к о м  и с п ы т а н и и  р а д и а т о р о в

1. Присоединение к радиатору приспособления для испыта­
ния. 2, Наполнение радиатора водой. 3. Создание в радиаторе 
ручным гидравлическим прессом эаданного давления. 4. Выдер­
живание прибора под заданным давлением в течение 2 мин с 
осмотром и отметкой дефектных мест. 5. Отсоединение приспо­
собления для испытания и выпуск воды из прибора. 6. Устранен 
нке дефектов и повторное испытание. 7. Снятие прибора с вер* 
стака и относка в контейнер, на поддон или в штабель.

Смсарц-сантехники 4 равр. — 2
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Нормы времени и расценки на измерители* указанные в таблице

Таблица 6

Наименование работ Способ выполнения работ Уплотнитель Измеритель
1

Число секций в радиаторе до

7 16

Перегруппировка 
радиаторов группамиj 
секций без смены 
уплотнителя

На приводном станке

Готовые
прокладки 1 радиатор

0,14 
0—08,8

0,23
0— 14,4 1

Лен или шну­
ровой асбест То же

0,19 0,31
2

0— 11,9 0— 19,4

i1

На верстаке вручную 

t

Г отовые 
прокладки »

0,195 0,33 3
0-12 ,2 0-20 ,6

1

Лен или шну­
ровой асбест

1

1

>

1

0,27 0,49 4
0— 16,9 0—30,6



Продолжение табл. в

Неименовлвие работ
)

Способ выполнения работ J Уплотнитель Измеритель
Число секций в радиаторе до 

7 j 10

Подтягивание сое­
динений без смены 
Прокладок

На приводном станке — 100 секций 0,84
0—52,5

5

На верстаке вручную — То же 3,6
2 -2 5 6

Разборка радиато­
ров на отдельные сек­
ции

На приводном станке — > 3,5
2 -1 9

7

На верстаке вручную — > 8,3
5—19

8

Сборка радиаюрок 
из отдельных секций

На приводном станке

Готовые
прокладки » 4,2

2 -6 3
9

Лен или шну­
ровой асбест > 6,5

4—06
10

На верстаке вручную

Готовые
прокладки » 7,7

4-81
И

Лен или шну­
ровой асбест >

14
8 -7 5 12



Продолжение табл. 6

Наименование работ Способ выполнения работ Уплотнитель Измеритель
1

Число секций в радиаторе до

7 1б

Замена прокладок
На приводном станке Лен или шнуро­

вой асбест 100 секций 8,4 13
5—25

На верстаке вручную То же То же 11,5 147—19

Вывертывание про­
бок из р^икатора Вручную — 100 пробок 1,9 151-19

Завертывание про­
бок в радиатор >

Насухо То же 2,3 161—44

Леи или шну­
ровой асбест > 2,9 171—81

Гидравлическое 
испытание радиато­
ров

I
Ручным гидравличе­

ским прессом с наполне­
нием водой от водопро­
вода или приводного на­
соса

— 1 радиатор о,и 0,135 180-06,9 0-08,4

а 6 Jvfeо->1



§ 38*4-48. Сборка радиаторных блоков
Указания по производству работ

Радиаторный блок собирается из испытанного радиатора с 
числом секций до 12 и испытанного узла из труб. Узел из труб 
состоит из участка стоика и подводок. На подводках узла на­
вернуты контргайки и проходные пробки. Один конец стояка 
заканчивается сгоном или компенсирующим раструбом, другой— 
гладкий.

Трубный узел для радиаторного блока не должен иметь пе­
рекосов (что обеспечивается применением специального кон­
дуктора при сборке узла).

При обвязке радиаторов трубопроводом применяются раз. 
личные приспособления, которые служат для удерживания н

I — радиатор; 2—трубопровод

надежного крепления радиаторов в вертикальном положении, а 
также для обеспечения параллельности участка стояка секциям 
радиатора.

Сборка радиатора с трубным блоком осуществляется проход­
ными радиаторными пробками с последующей затяжкой контр­
гайками. При этом уплотнителем является леи на сурике или 
асбестовый шнур, пропитанный графитом.

Получение радиаторов с числом секций более 12 произво­
дится на объекте путем соединения радиаторного блока до 12 
секций с дополняющим радиатором, имеющим соответствующее 
число секций.

Радиаторный блок и дополняющий его радиатор доставля­
ются на обьект совместно.

Состав работы
К Установка радиатора в приспособление. 2. Присоединение 

К радиатору на уплотнителе радиаторного узла нз труб. 3. Сня­
тие готового блока с приспособления с отноской и укладкой 
в штабель иди контейнер.
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Норма времени и расценка на 1 радиаторный блок

Состав эвена Н. вр. Расц.

Слесари-сантехники 
4 разр . — 1 0,24 0—14,2
3  ,  - i

§ 38-4-49, Изготовление и испытание регистров 
из труб диаметром 100*125 мм для открытой 

установки 
Состав работ

а) П р и  и з г о т о в л е н и и  р е г и с т р о в  
1. Разметка труб под перерезку. 2. Перерезка труб на при­

водном станке. 3. Разметка донышек из листовой стали.
4. Зачистка после вырезки. 5: Установка донышек в торцах 
трубы и штуцеров в отверстия донышек с поддерживанием при 
прихватке.

б) П р и  и с п ы т а н и и  р е г и с т р о в  
1. Установка на регистр крана. 2. Присоединение ручного 

пресса. 3. Наполнение регистра водой. 4. Осмотр и отметка де­
фектных мест. 5. Спуск воды из регистра. 6. Вывертывание 
спускного крана и отсоединение пресса от регистра.

Слесари-сантехники 5 разр. — I 
Я » — 1

Нормы времени и расценки на 1 регистр

Наименование
работ

I Д
ли

на
 н

и-
 

[ т
ок

 р
ег

и­
ст

ра
 в

 м
м

до

Число рядов в регистре

t 2 3 4

Изготовление

2 0,5 и 1,85 2,3 1
0 — 31,4 0 — 69,1 1 - 1 6 1 - 4 5

3 0,55 1,25 2,1 2,6 2
0 — 3 4 ,6 0 — 7 8 ,6 1 - 3 2 1 - 6 3

4
0,61

0 — 3 8 ,3
1,3 2,2 2,8 3

0 — 81,7 1— 3 8 1 - 7 6

5 0 ,66  I 1,45 2,4 3,1 4
0 — 4 1 ,5 10 — 91,1 1 - 5 1 1 - 9 5

Испытание

2 0 ,1 7  I 0 ,2 0,22 0,24 5
0 — 10,7 Jo—12,6 6 - 1 3 , 8 0 - 1 5 , 1

5 0 ,2 5 ол 0,32 0,36 6
0 — 15,7 0 — 18,9 0 - 2 0 , 1 6-22 ,6

а б в г 1П ® “~
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Р а з д е л  II

В Н У Т РЕ Н Н Я Я  К А Н А Л И ЗА Ц И Я

Техническая часть

Нормами настоящего раздела предусмотрена заготовка уз­
лов н деталей для внутренних систем канализации из чугунно- 
канализационных труб и фасонных частей из полиэтиленовых 
труб н листового полиэтилена, а отдельных деталей для чугун­
ной канализации — из стальных труб и листовой стали.

Заготовка узлов н деталей нз чугунно-канализационных труб 
и фасонных частей производится как для жилых домов п соц- 
культбытовых зданий, строящихся по типовым и индивидуаль­
ным проектам, так п для промышленных зданий.

Заготовка систем внутренней канализации из полиэтиленовых 
труб производится для жилых домов и, как правило, строя­
щихся по типовым проектам, при этом только для жилой части 
(нежилая часть домов, предназначенная для магазинов, столо­
вых и т. п., а также подвальная часть, где монтируется так на­
зываемая «нулевая канализация», оборудуются чугунной кана­
лизацией).

Для домов, строящихся по типовым проектам, системы внут­
ренней как чугунной, так и полиэтиленовой канализации, устра­
иваемой в жилой части, для заготовки разделены на группы 
типовых узлов, которые унифицированы и по объему состав­
ляют не больше, чем один этажестояк или одну горизонталь­
ную гребенку.

Каждый такой узел вычерчен на отдельном эскизе с указа­
нием всех размеров, необходимых для заготовки, ему присвоен 
номер (шифр узла) и все эскизы типовых узлов системы кана­
лизации сброшюрованы в альбомы, которые находятся на ра­
бочих местах. Производство заготовки осуществляется по эски­
зу, в котором указываются наименование дома, его серия, но­
мера типовых унифицирсаанных узлов и количество их, подле­
жащее заготовке, а также по альбому эскизов типовых узлов.

Для промышленных и соикультбытовых зданий, а также 
для жилых домов, строящихся по индивидуальным проектам, 
и нежилой части типовых домов заготовка' систем канализа­
ции производится только из чугунных труб и фасонных частей 
по приложенным к эаказу индивидуальным эскизам, составлен­
ным по замерам с натуры, либо по чертежам.
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Глава 7
ИЗГОТОВЛЕНИЕ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕЙ ЧУГУННОЙ 

КАНАЛИЗАЦИИ

§ 38-4-50. Разметка и резка труб на станках

Техническая характеристика станков

Таблица /

Значение показателей для станков

Наимеиоианис показателей Измери­
тель ВМС-33

Конструк­
ции К ара- 

бута—Про­
кофьева

Конструк­
ции

ГГ. А. Храм- 
кова

Диаметры перерубае­
50 И 100мых т р у б ........................ ММ 50 и 100 50 и 100

Число оборотов рабо­
232чего в а л а ........................ об/мин — —

Ход ползуна .............. мм 30 — —*
Число ДВОЙНЫХ Х9 Д0 ГВ

ползуна . . . . . . . . . ход/мин — 33 —
Электродвигатель:

1,7 3мощ ность................. кет —

число оборотов . . . об/мин 1420 1450 —

Габаритные размеры:
длина ........................ мм 1053 960 1210
ш и р и н а ..................... > 865 440 915
в ы с о т а ..................... * 1502 772 2000

Вес .................................. кг 570 217

Указания по производству работ

Разметка труб производится по эскизу складным стальным 
метром с нанесением отметки-риски на трубе мелом.

Труба или патрубок, подлежащий рубке, свободно уклады­
вается на направляющие станка*

Плоскости перерубки труб должны быть перпендикулярны 
к их осям, концы труб должны быть без трещин.

Состав работы

1. Укладка трубы на верстак. 2. Разметка трубы. 3. Уклад, 
ка трубы на направляющие станка. 4. Рубка трубы. 5. Откла­
дывание патрубков в сторону.

Слесарь-сантехник 4 рспр*
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Нормы времени и расценки на ИЮ перерубов
Таблица 2

Наименование станков
Диаметр труб в ми

во | 100

Приводной станок ВМС-33 0,71 0,88 10—44,4 0—55

Приводной станок конструкции 
Карабута — Прокофьева

1,35
1

1,95
1

о
0-84,4 1-22 1

Ручной винтовой станок конструкции 
И. А. Храмкова

1,85 2,5 •%
1-16 1—56 О

a б №

§ 38-4-51, Сборка узлов
Указания по производству работ

Сборка чугунных канализационных узлов производится по 
эскизам.

Чугунные канализационные трубы и фасонные части перед 
сборкой в узлы должны быть осмотрены и остуканы легкими

Рис. 31, Приспособление К. Г. Козлова для сборки 
узлов

ударами молотка; при наличии трещин, свищей и других де­
фектов трубы или фасонные части к сборке не допускаются.

Отклонения линейных размеров собранных узлов от задан­
ных размеров не должны превышать 5 мм.

При сборке у алое с заделкой раструбов труба или фасонная 
часть крепится в приспособлении конструкции К, Г. Козлова 
{рис. 31).
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Приспособление К. Г. Козлова представляет собой хомут, 
состоящий из двух половин, укрепленный на нерстаке.

Крепление хомута осуществляется звездочкой, в пазы кото­
рой закладывается защелка. Звездочка насажена на ось хомута.

Заделка раструбов может производиться портландцемен­
том, расширяющимся цементом или расплавленной природной 
серой.

З а д е л к а  р а с т р у б о в  п е н ь к о в о й  П р я д ь ю  
и ц е м е н т о м

Пеньковая прядь, применяемая для конопатки зазора раст­
рубов, должна быть просмолена. Для того чтобы прядь плотно 
входила в зазор раструба, ее необходимо Предварительно плот­
но скрутить в жгут, толщина которого должна быть несколько 
больше размера указанного зазора; прядь, которой конопатится 
стык раструбного соединения, уплотняют послойно ударами мо­
лотка по конопатке. Конопатка производится двумя-тремя жгу­
тами, концы которых должны перекрываться внахлестку на 10— 
15 MMw

Уплотненная в раструбе прядь не должна доходить до наруж­
ного конца раструба на 30 мм. Это необходимо для последую* 
щего заполнения раструбного стыка цементом.

Для заделки раструба применяется портландцемент, кото­
рый перемешивается с водой в пропорции 9 ч. цемента нд 1 ч. го­
ды по весу. Масса после тщательного перемешивания должна 
быть слегка увлажненной — рассыпчатой. Цементную массу еле» 
дует готовить непосредственно перед употреблением ее в дело 
в количестве, рассчитанном на заполнение небольшого количест­
ва стыков. Зачеканку цементом нужно производить до тех пор. 
пока чеканка не начнет отскакивать от цемента.

З а д е л к а  р а с т р у б о в  в о д о н е п р о н и ц а е м ы м  
р а с ш и р я ю щ и м с я  ц е м е н т о м

Для предотвращения затекания раствора из раструба внутрь 
трубы на гладкий конец заделываемой трубы или фасонной 
части навертывают отрезок смоляной пряди или белого Каната 
по длине, соответствующей примерно двум виткам. Эти отрезки 
толщиной 5—6 мм заготавливаются предварительно для стыков 
диаметром 100 мм длиной 760 мм, для стыков диаметром 
50 мм — 440 мм рабочими, выполняющими сборку узлов.

Раструбы н заделываемые гладкие концы фасонных частей 
и труб очищают от пыли и грязи и промывают водой.

Соединяемые детали устанавливают в приспособлении 
К, Г. Козлова (см. рис. 31) при помощи стальной конопатки, 
кольцо из пряд: осаживают на дно раструба. Когда прядь
опустится на дно раструба, центрируют стык, забивая в раструб 
три стальных инвентарных клинышка.

Сосуд для раствора и заливки стыков перед приготовлением 
очередной порции очищают от остатков цемента, после чего 
заполняют при помощи инвентарных дозировочных кружек це­
ментом и водой в необходимом количестве.

За один раз следует готовить такое количество раствсра. 
которое может быть использовано в течение 3—4 мин для
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заливки подготовленных стыков. На один стык в зависимости от 
Диаметра расходуется следующее количество материалов и 
воды;

Таблица 1

Диаметр трубы Вес цемента на Пес приди Количествои мм 1 стык в г в г воды в %

50 125 6 55—65

100 250 13 55—65

Во избежание образования раковин (пустот) заливаемый 
раствором стык штыкуют 2—3-мм проволокой и выдерживают в 
неподвижном состоянии около 40 мин.

Ддя Получения надлежащей прочности и водонепроницае­
мости стык нужно обвернуть мокрой тряпкой или погрузить в 
одну с водой (с температурой 20° С) и выдерживать 10—12 ч. 
« Транспортировать узлы, собранные на расширяющемся це­

менте, разрешается через 20 ч считая с момента заделки стыков.
После извлечения собранных узлов из ванны вынимают сталь­

ные инвентарные клинышки (это делается легкими ударами 
молотке по клинышкам) и заделывают образовавшиеся гнезда 
густым раствором расширяющегося цемента.

З а д е л к а  р а с т р у б о в  п р и р о д н о й  с е р о й
Для заделки природной серой применяется комовая или мо­

лотая сера не ниже II сорта по ГОСТ 127—51.
Комовую серу до засыпки в ванну измельчают деревянным 

молотком на куски размером не более 1,5 см~
Для заливки стыков природную серу необходимо разогреть 

до 130—135° С; при нагревании серы до 160° С и выше вязкость 
ее повышается. Разогрев серы должен производиться в электро­
нагревательной печи с ванной емкостью не более 20 кг, имею­
щей Ялетнозакрывающуюся крышку. Загружать ванну следует 
ко более чем на 60%, иначе возможны выбросы расплавленной 
серы. Очистка ванны необходима не реже 1 раза в двое суток. 
Электронагревательная печь оборудуется автоматическими уст­
ройствами для поддержания температуры в пределах 330— 
135° С и предупреждения возгорания серы (при Нагревании вы­
ше 200°С сера воспламеняется).

Запрещается разогревать серу на открытом огне и пользо­
ваться для этой цели газовыми горелками.

Для заделки раструба природной серой труба илн фасонная 
часть с раструбом устанавливается в приспособление К. Г. Коз­
лова (см. рис. 31). На гладкий конец патрубка или фасонной 
части навиваются два витка жгута просмоленной пеньковой 
пряди толщиной 6—7 мм или каната на белой пеньковой пряди, 
после чего их вводят в раструб и прядь проконопачивают от 
руки по периметру соединения,
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Серу заливают з один прием, не разрывая струи, ковшом 
емкостью 0,5 л  на удлиненной ручке. Для заделки одного сты­
ка расходуется следующее количество с**ры (табл. 2).

Таблица 2

Количество серы для заполнения
Диаметр труб в мм зазора в стыке

в г Г Л

50 130 0,07
100 205 0,16

Заливка раструбов серой производится партиями по три —1 
пять раструбов диаметром L00 мм илн пять — восемь раструбов 
диаметром 50 мм.

Состав работ
а) П р и  з а д е л к е  р а с т р у б о в  

п о р т л а н д ц е м е н т о м

1. Подбор и установка трубы или фасонной части в приспо­
собление. 2. Установка концов труб или фасонных частей в рас­
трубы с предварительным навертыванием на концы витков Пря­
ди. 3. Конопатка раструба. 4. Приготовление цемента. 5, Коно* 
патка жгутами пряди и чеканка цементом раструба. 6. Снятие 
узла с приспособления и укладка в контейнер.

б) П р и  з а д е л к е  р а с т р у б о в  р а с ш и р я ю щ и м с я
ц е м е н т о м

1. Подбор и установка трубы или фасонной части в приспо­
собление. 2. Установка концов труб или фасонных частей е 
раструбы с предварительным навертыванием на концы витков 
пряди. 3. Центрирование стыка забивкой трех стальных кли­
нышков. 4. Приготовление цементного раствора. 5. Заливка рас­
твора в кольцевой зазор раструба с выдерживанием до схва­
тывания. 6. Опускание готовых узлов с заделанными стыками 
в ванну с водой или обертывание стыков мокрой мешковиной*
7. Выемка узлов из ванны с водой или снятие мешковины.
8. Удаление центрирующих клинышков и заделка образовавших­
ся гнезд раствором из расширяющегося цемента.

в) П р и  з а д е л к е  р а с т р у б о в  п р и р о д н о й  с е р о й

I. Подбор и установка труб или фасонных частей в приспо­
собление. 2. Установка концов труб или фасонных частей в 
раструбы с предварительным навертыванием на концы витков 
пряди. 3. Центрирование стыка и конопатка раструба. 4. Залив­
ка раструбов серой. 5. Снятие узла с приспособления н укладка 
в контейнер.

Состав звена
Слесари-сантехники 4 разр. — /

* 3 л — i
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Нормы Бремени н расценки на 100 раструбов
Таблица 3

Диаметр труб в мм

Матеря л л заделки раструбов 60 100
Н. *р. | Расц. И. вр. Расц.

Портландцемент 12,5 7 -3 8 17 10-03 1

Расширяющийся цемент 9,8 5 -7 8 13,5 7 -9 7 2

Природная сера 6,1 3 -6 0 8,7 5—13 3

а б | №
П р и м е ч а н и е .  Нормами времени и расценками строки 

№ Э приготовление серы не предусмотрено и должно оплачи­
ваться особо.

§ 38-4-52. Маркировка узлов
Указания по производству работ

Собранные узлы маркируются. На них пишется белилами, 
разведенными на олифе, шифр (номер стояка и номер детали). 

Маркировка производится кисточкой согласно эскизу.

Состав работы 
Маркировка узлов по эскизу.

Норма времени и расценка на НЮ знаков

Наименование профессии Н. вр. Расц.

Слесарь-сантехник 3 разр. 0,35 0—19,4

§ 38-4-53. Комплектование ревизий и сифон-ревизий
Указания по производству работ

Комплектование Канализационных ревизий состоит р уста­
новке крышки на ревизию с последующей постановкой болтов 
и затяжкой гайками. Для достижения необходимой герметич­
ности соединения под крышку ревизий устанавливается резино­
вая прокладка толщиной 4—5 мм,
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Во избежание перекоса затяжка болтов должна произво­
диться постепенно в крестообразном порядке. Концу болтов це 
должны выступать из гаек более чем на половину диаметра 
болта.

Головки болтов должны располагаться с наружной стороны 
крышки ревизии.

Состав работы

I. Укладка ревизии на верстак. 2. Установка резиновой пр<>- 
кладки. 3. Установка крышки. 4, Установка и затягивание бол­
тов гайками. 5. Откладывание ревизии в сторону.

Слесарь-сантехник 3 раэр.

Нормы времени и расценки на 100 ревизий 
или 100 сифон-ревизий

Наименование детали Н. вр. Расц. №

Ревизия диаметром 100 мм 9.1 5 ~̂05 1

Ревизия диаметром 50 мм или
сифон-ревизия 7,6 4—22 ' 2

§ 38*4-54. Изготовление вытяжных насадков 
(флюгарок) для канализационных стояков 

диаметром 100 мм

Состав работы
1. Разметка кровельной стали для заготовки патрубков и 

колпачка. 2. Разметка п о л о с о в о й  стали для заготовки стоек. 
& Механизированная резка листовой стали. 4. Рубка полосовой
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стали. 5. Изготовление фальцев вручную. 6. Вальцевание пат­
рубка на приводных вальцах. 7. Сборка насадки и колпачка на 
фальце. 8. Изготовление стоек из полосовой стали. 9. Разметка 
отверстий под заклепки. 10. Сверление отверстий в стойках на 
приводном станке. 11, Пробивка отверстий вручную в колпачке 
н насадке. 12. Сборка всех деталей на заклепках.

Норма времени и расценка на I насаДок

Нами снование профессии И. вр. Рясц.

Слесарь-сантехн и к 4 разр. 0,49 0-30,6

§ 38-4-55. Изготовление канализационных заглушек

. А Рис. 33. Канализационная 
заглушкаTTZS Z777 /

Состав работы

1. Разметка трубы из листовой и круглой стали. 2. Перерез­
ка трубы на приводном станке. 3. Вырубка донышка из листо* 
вой стали. 4. Рубка круглой стали. 5. Сборка всех деталей на 
эдектроприхватке.

Норма времени и расценка на 1 заглушку

Наименование профессии Н. вр, Расц.

Слесарь-сантехник 4 разр. 0,2 0-12,5

§ 38-4-56. Изготовление крышек для ревизий 
диаметром 100 мм

Состав работы

1. Разметка крышек из листовой стали по готовому шаблону. 
2. Резка листовой стали на гильотинных ножницах. 3. Срезка 
уголков заготовок на гильотинных ножницах. 4. Обдирка заго­
товки крышки на наждачном станке. 5. Накернивание мест 
сверления отверстий. 6, Сверление отверстий на приводном 
станке.



Норма времени и расценка на 1 крышку

Наименование профессии Н. вр* Расц.

Слесарь-сантехник 4 разр. 0,14 0—08,8

Глава 8
ИЗГОТОВЛЕНИЕ УЗЛОВ И ДЕТАЛЕЙ 
ПОЛИЭТИЛЕНОВОЙ КАНАЛИЗАЦИИ

Техническая часть
1. Нормы настоящей гланы предусматривают заготовку узлов 

н изготовление деталей из полиэтиленовых труб диаметром 32— 
100 мм и листового полиэтилена поточным методом Для систем 
внутренней канализации.

Схема потока с расположением оборудования показана на 
рис, 34,

Операции, выполняемые на потоке, н применяемое оборудо­
вание и приспособления для каждой операции приведены в 
технологическом порядке н следующей таблице.

Наименование операций Применяемое оборудование и 
приспособления

Разметка, резка труб и 
маркировка деталей

Стеллаж для труб (I)
Приводной нож (2)
Лоток для деталей трубопровода (5) 
Дисковая пил* (7)

Образование окон в дета­
лях при изготовлении 
флюгарок

Пресс для вырубки окон или дисковая 
пила (3)

Сверление отверстий Сверлильный станок (4)

Снятие фасок на концах 
труб

Станок для снятия фасок (б)

Изготовление раструбов 
на концах труо

Станок с гладкой оправкой для фор­
мования рае.рубов (й)
Станок с лепестковыми оправками 
для формования раструбов (12)

119



Продолжение

HaiiMenoBfUiMo операций Применяемое оборудование и 
приспособления

Изготовление раструбов 
на концах груб

Станок с гладкой оправкой для фор­
мования раструбов к унитазу (14) 
Ванна с глицерином для нагрева кон­
цов труб (//)
Передвижной стеллаж для заготовки 
из труб (10)

Изготовление буртиков Приспособление для изготовления 
упорного буртика (9)
Ванна с глицерином для нагрева кон­
цов труб (11)

Вытягивание горловин в 
стенках деталей из труб

Приспособление для вытягивания 
горловин в стенках деталей труб (18) 
Передвижной стеллаж для заготовки
пз труб (10)

Сварка труб и деталей Приспособление для сварки труб в 
раструб (15)
Стол с плитой из листовой стали 
(дл я  работы во время сварки) с 
находящимися на нем приспособле­
ниями (16)

Сварка труб и деталей Газовая четырехконфорочная плита 
(17)

Изготовление уплотни­
тельных резиновых колец

Стол для работы при изготовлении 
резиновых колец (18)
Установка для вулканизации колец 
в одиночных формах (19)
Установка для вулканизации колец 
в пакетах форм (27)

Нанесение меток на глад­
ких концах деталей из 
труб

Приспособление для нанесения ме­
ток на гладких концах деталей из 
труб (23)
Передвижной стеллаж для деталей 
из труб (20)

Комплектование ревизий 
и сифонов

Контейнер (26)
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Продолжение

Наименование операциА Применяемое оборудование и 
приспособлении

Сборка деталей в узлы Приспособление для сборки деталей 
в узлы (24)
Передвижной стеллаж (25)
Стеллаж для мелких фасонных час­
тей и деталей (22)

Испытание узлов трубо­
проводов, фасонных час­
тей и деталей

Передвижной стеллаж для узлов и 
деталей, подлежащих испытанию (27) 
Стенд или ванна для испытания уз­
лов трубопроводов (28)
Стеллаж для готовых, испытанных 
узлов, фасонных частей И деталей {29} 
Передвижной стеллаж для готовых 
испытанных узлов (30)

Операции на потоке выполняются по заказу, в котором укд- 
ааны номер (шифр) типового узла к количество типовых узлов, 
подлежащих заготовке, и альбому эскизов, находящемуся на 
рабочем месте.

На рабочем месте (где начинается поток) по заказу и 
альбому эскизов производится разметка (при необходимости), 
резка (по разметке или упору) и маркировка деталей.

Отрезанные и замаркированные детали кладутся на стеллаж, 
откуда рабочие, которые выполняют следующие операции, берут 
деталь, обрабатывают ее и кладут либо на этот же стеллаж, 
либо на другой для производства следующей операции.

Перемещение деталей по потоку от операции к операции 
осуществляется рабочими, выполняющими отдельные операции.

С целью равномерной загрузки всех рабочих, занятых на 
потоке, в связи с весьма различной трудоемкостью отдельных 
операций, ряду рабочих поручается выполнение нескольких опе­
раций на различных станках или приспособлениях.

Сборка узлов из отдельных деталей осуществляется двумя 
видами соединений — неразъемными н разъемными.

Неразъемные соединения выполняются методом контактной 
сварки, разъемные — посредством раструбов с уплотнительными 
резиновыми хольцами.

Все узлы и сварные фасонные части подвергаются гидрав­
лическому или пневматическому испытанию на герметичность, 
после чего маркируются и связываются в пакеты киперной лен­
той по секциям домов.

2. Полиэтиленовые трубы, используемые для заготовки (я 
последующего монтажа) внутренних систем канализации, изго­
тавливаются из полиэтилена высокой плотности, полученного 
методом низкого давления.

Эти трубы хорошо поддаются механической обработке, лег­
ко режутся, формуются и изгибаются, не изменяют свои основ­
ные свойства при многократном нагревании и последующем
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охлаждении» имеют гладкую поверхность, не зарастающую p av  
лого рода отложениями, что весьма важно для систем канали­
зации.

Полиэтилен высокой плотности, полученный методом низкого 
давления, обладает следующими фнзнко-механическими свой­
ствами:

удельный вес в г/см3 . . . . . . . . . .  G,94—0,90
температура размягчения в ° С ................................  + 1 2 5 -----И 4 0
морозостойкость в ° С ...............................................  до —70
теплостойкость в ° С ....................................................  98—100
коэффициент линейного расширения в пределах

от 0 до +50° С . .....................................................  0,0001!
коэффициент теплопроводности в ккал/м  ■ н * град о.'Зб
удельная теплоемкость в ккал/кг/град  при

+  25° С .........................................    0,50
Модуль упругости при изгибе в кгс/см? , . . . 5500—8000
Предел прочности на разрыв в кги/см2 . , „ . 220—450
Предел прочности на изгиб и кгс!см2 . . . .  220—360
Водопоглощение за 30 суток при комнатной тем­

пературе в % ........................................   0,03

3. Хранение полиэтиленовых труб и фасонных частей дол­
жно производиться в закрытых помещениях на расстоянии ке 
менее 1 м от нагревательных приборов; они должны быть за ­
щищены от попадания на них масел, жиров и нефтепродуктов.

4. Нормами настоящей главы учтены и отдельной плате не 
подлежат:

а) подогрев глицерина в ванночках, применяемою для ра­
зогревания полиэтиленовых деталек, и наблюдение за его тем­
пературой;

б) наполнение ванночек водой, применяемой для охлажде­
ния деталей, п наблюдение за ее температурой;

в) зачистка швов после сварки.

§ 38-4-67. Разметка и резка труб

Техническая характеристика станков
Таблица I

Показатели

Максимальный диаметр пе­
ререзаемой трубы . . . .

Толщина понта..................
Диаметр пневматического

ш ш ш дра ..............................
Код п о р ш н я .............................
Давление в цилиндре . . , *

Измери­
те ль

Значении показателей 
яля станков

приводе ого 
ножа

дисковой
пилы

М М 100 100
> 1 —

125
5 ИЮ —

кгс/см* 4 - в —
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Продолжение табл. /

Показатели Иямерв-

Знашмшн показателей
ал Я СТАЛ КО»

тс ль
При»одного 

ножа
днсконоЛ

ПИЛЫ

Р е ж у щ и й  ДИСК 1ПГЛЫ!
диаметр , .............. М М — 350
т о л щ и н а ............... т* — 1,5 -2
шаг з у б ь е в ............ > — 3
высота зубьев ........ * 1,э— 2

Электродвигатель:
м о щ н о с т ь .............. к е т — 0,4— 1

2800— 1400число оборотов . . . . . о б /м и н —

Габаритные размеры:
д л и н а .............. м м 700 1000-820
ш и р и н а ................ > 500 600— 700
высота. . . . . . . . . . > 1350

100
1400 - 8 8 0  
120— 250В е с .......................... к г

Указания по производству работ
Трубы, подлежащие перерезке, должны быть разложены па 

стеллаже таким образом, чтобы трубы меньшего диаметра на­
ходились на верхних полках стеллажа, а большего диаметра на 
нижних, при атом для удобства работы на одной полке должны 
находиться трубы только одного диаметра.

Резка труб может производиться приводным ножом (рис. 35), 
дисковой (маятниковой) пилой с ручным (рис. 36) или нож­
ным управлением и ручной ножовкой (в зависимости от на­
личия оборудования, угла перереза к принятой технологии).

Приводным ножом разрезаются прямые участки труб без рас­
трубов под углом 90°.

Дисковой пилой разрезают прямые участки труб, патрубки 
с раструбом любой длины н под любым углом. Ножовкой по 
металлу при отсутствии дисковой пилы вручную разрезают пря­
мые участки труб, патрубки с раструбом любой длины и под 
любым углом.

Перед резкой труб дисковой пилой направляющие (на кото­
рые кладется труба для резки) следует установить под задан- 
ньш углом и зафиксировать их положение.

Резка труб вручную ножовкой производится с применением 
сменного кондуктора (рис. 37) в зависимости от диаметра пере­
резаемой трубы н угла перереза.

Резку труб осуществляют по упору с разметкой одной (пер­
вой) детали на партию.

Отрезанные детали маркируются восковым, цветным каран­
дашом и откладываются; длинные на стеллаж, а мелкие (дли­
ной до 500 мм) на лоток (или п контейнер).

При резке дисковой пилой для получения чистого отреза пи­
ла должна быть без развода зубьев с равномерно уменьшаю­
щейся толщиной к центру.
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Рис. 35. Приводной нож 
конструкции К. Г, Козлова
1 — рукоятка пнеимокрана управ­
ления; 2—труба; 3 —сменный кон» 

дуктор; подвижная штанга;
5— нож

Рис. 36. Дисковая (маятниковая) пила
i — электродвигатель; 2~-ограждение ремня; ремень; 4 — диск пилы; $— 

правд atom ад для трубы; 6 - резиновая «рок лаг 9; 7*- труба

Рис. 37, СмеикыЙ кондуктор для резки патрубков
j -■  еяетцлй кондуктор; 2— труба; 3— направляю!дан кондуктора



Состав работ
А, П Р И  Р Е З К Е  Т Р У Б  П О Д  У Г Л О М  90*

Н А  С Т А Н К А Х
I. Снятие трубы со стеллажа и укладка се па направляю­

щие станка. 2. Разметка одной (первой) детали и установка 
упора на партию. 3. Резка. 4. Маркировка детали и отклады­
вание ее на стеллаж или в контейнер, б, Передвижение трубы 
до упора.

Б, П Р И  Р Е З К Е  П А Т Р У Б К О В  П О Д  У Г Л О М  75 
И Л И  45* НА Д И С К О В О Й  П И Л Е  И Л И  В Р У Ч Н У Ю  

Н О Ж О В К О Й  П О Д  У Г Л О М  90, 75 И Л И  45°
1. Установка и фиксация направляющих под заданным углом 

(при резке на дисковой пиле) или кондуктора соответствую­
щего диаметра (при резке вручную ножовкой) на партию. 
2. Установка упора (на партию). 3. Резка патрубка под задан­
ным углом. 4. Маркировка двух частей патрубка и откладыва­
ние их в лоток (или контейнер).

Состав звена
Таблица 2

Способ резки

Наименование профессии При 0Я11ЫМ ножом 
или  д и ск о во й  

пилой
вручную

пожошсоА

С лесари-син техники 
4 разр. 1
8  > — /

А. РЕЗКА ТРУБ ПОД УГЛОМ 90е 
а; П р и в о д н ы м  н о ж о м

Нормы времени и расценки на НЮ перерезов
Таблица  #

Диаметр труб 
ft мм до"

Длина отрезаемой летали а мм

т 550 1100 1500 2000 1

32
0,36 0,42 0,55 0,73

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

40
0,46 0,55 0,82 0,99

1 0— 28,8 0—34,4 1 О— 61,9 2

100
0,52 0,64 | 0,62

\
1 J . d 5 .. 13

[ _
0 -3 2 ,? '0 —40 j 0—51,3

!
0 -6 2 ,5

!
0-71,!) j

1 а 1 6 IГ-  11 ■ 11 Л 1|№
m



0) Д и с к о в о й  пилой

Нормы времени и расценки на 100 перерезов

Таблице 4

Диаметр труб в мм да И. вр. j Раса* м

40 0,34 j 0-21,3 1

100 0,5 | 0-31,3

Б. РЕЗКА ПАТРУБКОВ

з) Д и с к о в о й  п и л о й

Нормы времени н расценки на 100 перерезов

Таблица 5

Диаметр трубы в мм  до
Угол реза 75 и 46“

№
Н. вр. | Раса.

40 о д  j 0—31,9 \

100 0,9 | 0—56,3 2

б) В р у ч н у ю  НОЖОВКОЙ

Нормы времени и расценки на 100 перерезов

Таблица 6

Диаметр труб в мм  до
Угол реза j

45 и 75* В*/*

40 0,91
0 - ^ 5

0,91
0—50,5 i

100 1,8
0-99,9

2,1
1—\Т 2

а 1 6 Na

Пр и ме ч а н и е .  На установку направляющих и упора нор­
мами предусмотрена пар!ия в 50 резов.
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§ 38-4*58, Образование окон в деталях из труб 
при изготовлении флюгарок
Л, НА ПРИВОДНОМ HPECCIL

Рис. 3d. Патрубки с окнами 
а — вырубленные ил прессе; б — выреззкные т  дисковой тглв

Техническая характеристика пресса

Показатели Измеритель Значении 
по*деятелей

Диаметр пневматического цилиндра ММ 185
Ход поршня......................... ... » 40
Давление в цилиндре .........................
Габаритные размеры:

КЗС/еМ*

[

4 — 6

дли н а................................... ... м м 700
ш ирила.......................................... » 500
высота ............................................. > 1200

Вес пресса ............................................. к г 55

Указания по производству работ

В патрубках диаметром J00 мм со снятой на одном т  кон­
цов фаской, предназначенных для изготовления флюгарок, вы* 
рубка окон г; р он э водится на п пи водном прессе конструкции
С. Ф. Власова (рис. 39),

Состав рибстм

I. Установка патрубка на матриц/ пресса. 2. ВйруОка а 
аечках надрубка четырех окон а ноиог лчлоатюм папгрубна по-
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еле вырубки каждого окна. 3. Снятие патрубка с матрицы н 
откладывание на стеллаж или в контейнер.

Рис. 39. Пресс для вырубки окон
J —матрица; 2—пуансон; 3 —пневматически ft цилиндр; 4 — пнеамораспре* 

делительный кран; 5 —упор-шпенек

Норма времени и расценка на 100 патрубков 
с четырьмя окнами

Наименование профессии Н. вр. Расц.

Слесарь-сантехник 3 разр. 1,45 0-80,5

Б. НА ПРИВОДНОЙ ДИСКОВОЙ ПИЛЕ
(Техническая характеристика дисковой пилы приведена в 

§ 38-4-57 настоящего выпуска).

Указания по производству работ

Окна размечаются и вырезаются на трубе диаметром 100 мм, 
длиной 2000 мм, Места вырезки окон на трубе размечают по 
инвентарному шаблону карандашом (обводятся контуры про­
дольных и поперечных линий окон). После прорезки продольных 
или поперечных линий окна производится перестановка направ­
ляющей на столе дисковой пилы. Угловые части окна, непроре- 
занные дисковой пилой, долж ны  быть подрезаны ножом (вруч­
ную).
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Состав работы

1. Разметка трех окон. 2. Установка трубы на направляющую.
3. Вырезка в стенках патрубка трех окон с поворачиванием 
трубы, перестановкой направляющей и трубы, 4, Подрезка углов 
трех окон (непрорезанных дисковой пилой).

Корма времени и расценка на 100 патрубков 
(с тремя окнами)

Наименование профессии И. вр. Расц.

Слесарь-сантехник 4 разр. 12,5 7—81

§ 38-4-59. Сверление отверстий
Техническая характеристика настольного 

вертикально-сверлильного станка
Таблица I

Показатели Измеритель Значения
показателей

Максимальный диаметр сверла:
спирального .................................. ММ 10
ленточного (ленточной пилы) . . 40

Подача................................................. — Ручная
Число оборотов сверла ...................... 06jMUH 450
Электродвигатель:

мощность............................ ... к е т 0,6
число оборотов ............................ об/мин 1400

Габаритные размеры:
длина ............................................ мм 400
ширина ........................................ > 300
высота........................................... > 600

Указания по производству работ

Сверление отверстий в деталях следует производить без 
предварительной разметки по упору, используя специальные 
подставки.

Упор устанавливают перед началом сверления на партию* 
В каждой детали, как правило, сверлится одно отверстие.

Состав работы

1. Установка упора. 2. Укладка детали в подставку. 3. Свер­
ление отверстия. 4, Снятие детали.

Слесарь-сантехник 3 разр*
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Нормы времени и расценки на 100 отверстий

Вид детали
Диаметр просвер­
ливаемого отвер­

стия D М М
н»*р. Р»СП. N

Из трубы
10 0,4 |  0 - 2 2 ,2 1

40 0,78 0—43,3 2

Из листового поли­
этилена 10 0,4 0-22,2 3

§ 38-4-60. Снятие фасок на концах деталей из труб

Рис. 40. Схема станка для снятия фасок
/ — электродвигатель; 3 — редуктор; 3— резцовая гооовка; 4—обрабаты­

вав мая деталь; 5— ручной зажин; в—каретка подачи; 7 —станина

Техническая характеристика станка
Таблица 1

Показатели Измеритель Значения
показателей

Диаметр обрабатываемых деталей из 11
тр у б .................................................. ММ 40 И 100

Угод снятия фаскр...................... ... , град 15
Скорость вращения головки.............
Электродвигатель:

об] м и н 125

мощность........................................ кет i
число оборотов * .....................  . .

Габаритные размеры станка:
об!м ин 1500

длина.................................................. м м 1000
ширина.............................................. > 450
высота............................... .. > 1100

В ес........................................................ к г 80
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Состав работы

I. Установка н закрепление трубы в ручном зажиме станка. 
2. Подача трубы к головке станка и снятие фаски. 3. Возвра­
щение трубы в исходное положение, освобождение ее из ва- 
жима и откладывание на стеллаж.

Слесарь-сантехник 3 раэрщ

Нормы времени н расценки на 100 концов

Диаметр труб в мм Н. вр. Расц. Н

40 0/73 0—40,5 i

100 1,25 0—69,4 2

§ 38-4-61. Изготовление (формование) раструбов 
на концах груб

Раструбные соединения (разъемные с резиновыми уплотняю­
щими кольцами и неразъемные на сварке) являются основным 
видом соединений полиэтиленовых канализационных труб.

Для указанной цели на концах труб изготовляются (форму­
ются) раструбы следующих видов:

а) гладкие цилиндрические (для неразъемных соединений) 
я конусные (для соединения раковины с полиэтиленовым си­
фоном) ;

б) с пазом для уплотняющего резинового кольца 'для разъ­
емных соединений) нормальные и компенсирующие.

Раструбы можно изготовлять на станка*, имеющих гладкие 
оправки или лепестковую головку для формования раструбов 
(а зависимости от наличия оборудования).

Указания по производству работ
Для изготовления (формования) раструба труба по длине 

раструба (согласно указаниям, приведенным в табл. 1) должна 
нагреваться до размягчения.

Таблица 1

Диаметр трубы в 4U# до

Вид изготовляемого раструба

с пазом под резиновое кольцо 
(для разъемного соединения) г л а д к и й  (для 

неразъемного 
соединения)

нормальный | компенсирующий

Д ания  нагреваемого конца трубы в мм

4 0 4 5  | 8 0 7 0
1 0 0 8 0  j  1 4 5 1 0 0
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Нагрев трубы должен производиться в течение 15—50 сел 
(в зависимости от диаметра трубы, толщины стенки и т. п.) в 
глицерине, имеющем температуру 150— 160° С. Глицерин подо­
гревается в специальных ванночках, снабженных электронагре­
вателем.

Перекос отформованного раструба не допускается, поэтому тру­
ба должна надвигаться на оправку строго с совпадением их осей.

а) П р и  и з г о т о в л е н и и  на  с т а н к а х  с г л а д к и м и  
о п р а в к а м и

Гладкие раструбы для неразъемных соединений изготовляют 
в один прием.

Труба с нагретым до размягчения концом крепится в зажим­
ном устройстве станка (рис, 41), нагретый конец надвигается на 
оправку станка, размягченные стенки трубы раздаются и при­
обретают форму оправки — раструба, Труба освобождается из 
зажимного устройства станка, из хвостовика оправки (на кото­
рой отформован раструб) вынимается чека (крепящая оправку 
к станку) и труба вместе с оправкой, находящейся внутри рас­
труба, снимается и раструб опускается в ванну с водой для 
охлаждения.

После охлаждения раструба труба вынимается из ванны с 
водой, ставится в станок для изготовления раструбов, оправка 
хвостовиком крепится к станку чекой, а труба — в зажимном 
устройстве станка. Каретке с зажимным устройством дается 
обратный ход, труба с готовым раструбом снимается с оправки, 
ее освобождают из зажимного устройства и кладут на стеллаж.

Раструбы с пазом под резиновое уплотнительное кольцо (для 
разъемных соединений) изготовляют в два приема на аналогич­
ных станках, но оборудованных специальной оправкой и хо­
мутом.

Вначале изготовляется гладкий раструб (как указано выше), 
но без снятия детали со станка и с оправки.

Затем уже готовый раструб, находящийся на оправке, охва­
тывается хомутом, канавка которого совпадает с ходами для 
сжатого воздуха по окружности оправки. В оправку подается 
сжатый воздух, силой которого размягченная стенка раструба 
выдавливается в кольцевую канавку хомута, образуя внутри 
раструба паз для резинового уплотнительного кольца. Затем 
подача сжатого воздуха прекращается, хомут разжимается, рас­
труб снимают с оправки, насаживают на другую оправку, вме­
сте с которой опускают в ванну с водой для охлаждения. 
Оправка остается в раструбе до полного его охлаждения, затем 
извлекается из него.

Компенсирующие раструбы изготовляют аналогичным спосо­
бом, но на оправке, длина которой соответствует длине компен­
сирующего раструба.

б) П р и  и з г о т о в л е н и и  н а  с т а н к а х  
с л е п е с т к о в о й  г о л о в к о й

Изготовление раструбов независимо от формы и диаметра 
производится за один прием, при этом нормальные и компен­
сирующие раструбы изготовляют из одной и той же головке. 
Для получения нормального раструба в прорезь головки сле­
дует установить ограничитель, определяющий длину раструба.
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Рис, 41, Станок с гладкими оправками для изготовления растру­
бов неразъемных соединений

I -станина; 2 —стойня; оправка; 4—труба; 5—хомут; б—рукоятка зажимного 
хомута; 7—направляющая; б—рукоятка подачи

т

г г
Рис. 41 Станок с депееткоаой головкой для изготовления

раструбов

I — 1Шин,опаспрсдеаин’ль[(ЫЙ кла’тлк; 2 —подставка для грубы,1 Л— стяыяид; 
формующий хомут; S— лепестковая головка



При изготовлении раструбов диаметром 32 и 40 мм на оправ­
ку надевается резиновая кольцеобразная прокладка, которая 
обеспечивает ровную поверхность раструба.

Для сохранения формы раструба после формования до сня­
тия с головки его следует охладить смачиванием водой, а после 
снятия с головки опустить в ванну с холодной водой. Станок о 
лепестковой головкой показан на рис. 42.

&

(
—

Ss
Vi/

Рис. 43, Раструб с пазом 

Состав работ

I. ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ НА СТАНКАХ С ГЛАДКОЙ 
ОПРАВКОЙ

а) Г л а д к и х  ц и л и н д р и ч е с к и х  и к о н у с н ы х  
р а с т р у б о в

1. Нагрев конца трубы в ванне с глицерином. 2. Установка 
и крепление трубы в зажимном устройстве станка. 3, Формова­
ние раструба на оправке. 4. Освобождение трубы из зажимного 
устройства и удаление чеки из хвостовика оправки. 5. Снятие 
трубы со станка. 6. Охлаждение раструба в ванне с водой. 
7, Удаление оправки из раструба после его охлаждения.

б) Р а с т р у б о в  с п а з о м
1, Нагрев конца трубы в ванне с глицерином. 2. Установка 

и крепление трубы в зажимном устройстве станка, 3. Формова­
ние раструба на оправке. 4. Закрытие хомута для изготовления 
паза. 5. Формование паза и раскрытие хомута. 6. Снятие рас­
труба с оправки и освобождение трубы из зажимного устрой­
ства. 7. Надевание раструба на опразку и охлаждение раструба 
в ванне с водой. 8. Удаление оправки из раструба после его 
охлаждения.

11 НА СТАНКАХ С ЛЕПЕСТКОВОЙ ГОЛОВКОЙ

I, Нагрев конца трубы в ванне с горячим глицерином,
2. Установка и крепление трубы в зажимном устройстве станка.
3. Формование раструба на оправке. 4. Охлаждение раструба 
на оправке смачиванием холодной водой. 5. Снятие раструба с 
оправки к освобождение трубы нз зажимного устройства. 6. Сня­
тие трубы со станка и охлаждение раструба в ванне с холод­
ной водой.

Слесарь-сантехник 4 разр.
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Кормы времени и расценки на 100 раструбов
Таблица 2

•— ' Тип стайка

Вид раструба
Диаметр 
груб 
в мм  
до

с гладкими 
оправками

с лепестковой 
головкой

Н. вр. Расц. Н. вр. Расц,

Глад-
кцй

цилиндрический 
или конусный

40
40 X 54 1,75 1— 09 — — I

цилиндрический 100 3 1*88 2,7 1 * 69 2

нормальный
40 3,3 2 * 0 6 2,3 1*44 3

С па­ 100 4,7 2 * 0 4 4,1 2 * 5 6 4
зом

компенсирующий
40 — — 2,6 1*63 5

100 6,1 3—81 4,4 2 * 7 5 6

а б №

§ 38-4-62* Изготовление на концах труб 
диаметром 32 м м  упорных буртиков

Указанна по производству работ
Изготовление буртиков производится вручную с применением 

матрицы к пуансона (рис. 44).

Рис. 44, Схема изготовления упорного буртика
I—труб»; 8—пуаисоч; З—оправка матрицы; 4—буртик

Конец трубы нагревается до пластического состояния в гли­
церине с температурой 185° С и деталь разогреты концом на*
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саживается на оправку матрицы, после чего конец трубы при­
нимает форму матрицы. Затем на деталь надевается пуансон, 
которым выдавливают излишек полиэтилена из пространства 
между пуансоном и матрицей, и образуется буртик для накид­
ной Гайки.

Состав работы

1. Нагрев конца трубы в глицерине. 2. Установка трубы на 
оправку матрицы. 3. Установка пуансона на трубу и формо­
вание буртика. 4. Снятие пуансона с трубы и трубы с матрицы.

Норма времени и расценка на 100 буртиков

Наименование профессии Н. »р. Расц,

Слесарь-сантехник 3 разр. U 0-94,4

§ 38-4-63, Вытягивание горловин

Техническая характеристика станка 
для вытягивания горловин в стенках труб

Таблица 1

Показа гели Ивмернтель Значения
показателей

Диаметр пневматического цилиндра ММ 12S
Ход поршня цилиндра ........................ > 120
Тяговое усилие на поршне , , • . . кг 460—720
Габариты станка:

д л и н а ..................................... ... . . мм 700
ширина ............................................ » 500
в ы с о т а .................................. ... » 1500

В ес................. ........................................... кг 130

Указания по производству работ

а) П р и  в ы т я г и в а н и и  г о р л о в и н  в с т е н к а х  т р у б  
Горловины вытягиваются в стенках труб на станке с пневмо­

приводом (рис. 45). Трубы, поступающие для вытягивания гор­
ловин, должны иметь в месте образования горловины просвер­
ленное отверстие диаметром 10 мли
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На труба* место образования горловин разогревается в тече­
ние 1*5—i  тин «а приспособлении — патрубке, имеющем конец,

вырезанный «на седло», и установлен­
ном на электронагревательный элемент. 
Затем труба устанавливается в станок 
я закрепляется в хомуте 2. С торца 
трубы вводится шаровой сегмент 4, 
вставленный в распорное кольцо 5, и 
подается по трубе до совпадений про­
сверленного отверстия в стенке трубы 
с отверстием сегмента. Штанга 6 кле­
щевым устройством 3 Спускается через 
отверстие в стенке трубы и усиками 
клещевого устройства зацепляется за 
распорное кольцо. После этого включа­
ется пневмопривод станка и штанга 
вместе с шаровым сегментом и распор­
ным кольцом поднимается вверх, вытя­
гивая в стенке трубы горловину высо­
той около 30 мм (распорное кольцо 
оказывается в горловине). Затем вклю­
чают пневмопривод в обратном направ­
лении, освобождают штангу от сегмен­
та, отсоединяют сегмент от распорного 
кольца.

Труба с вытянутой горловиной 
(рис, 46) снимается со стайка вместе 
с распорным кольцом. Оно извлекается 
из горловины после приварки к ней 
раструба. Неровности горловины сре­
заются ножом.

б) При в ы т я г и в а н и и  
г о р л о в ин  в ди с к а х  

из л и с т о в о г о  п о л и э т и л е н а  
В дисках из листового полиэтилена 

горловины вытягиваются на винтовом 
прессе. В месте образования горловины диск (в центре) должен 
иметь отверстие диаметром 10 мм*

Нагрев места образования горловины на диске осуществля­
ется в течение 1,5—2 мин на приспособлении, установленном над 
пламенем газовой горелки.

Ь—--------- ---- — П
Рис. 45. Станок для 
вытягивания горловин 

в стенках труб
/ — тге/тораспределитель- 
ный кран; 2 —формующий 
хомуг; Л— клещевое уст­
ройство; 4 —шаровой сег- 
ыект; б —распорное коль­
цо; б—штанга; 7 —стойка

Рис. 46. Труба с вытянутой горловиной 
После разогрева диск устанавливается на матрицу винтового 

пресса и крепится на ней. Затем на отверстнвг просверленное в
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диске, устанавливается конусная оправка с распорным кольцом, 
которые продавливают прессом через диск, образуя горловину. 
Оправка, образовав горловину, выпадает, а распорное кольцо 
остается в горловине и извлекается из нее после приварки рас­
труба. Неровности горловины срезаются ножом.

Состав работ

а) П р и  в ы т я г и в а н и и  г о р л о в и н  в с т е н к а х  т р у б  
I. Нагрев места вытягивания горловины. 2. Закрепление тру­

бы в станке. 3. Установка в трубу шарового сегмента с распор­
ным кольцом и зацепка их клетевым устройством. 4. Вытягива­
ние горловины, 5. Отсоединение штанги от сегмента и сегмента 
от распорного кольца. 6. Снятие трубы со станка, 7, Обрезка 
неровностей горловины,

б) П р и  в ы т я г и в а н и и  г о р л о в и н  в д и с к а х  нз  
л и с т о в о г о  п о л и э т и л е н а  

L Нагрев места вытягивания горловин. 2. Закрепление дис­
ка на матрице пресса. 3. Установка на диск оправки и распор­
ного кольца. 4. Вытягивание горловины. 5. Снятие диска с при­
способления. 6, Обрезка неровностей горловины.

Слесарь-сантехник 4 разр.

Нормы времени и расценки на 100 горловин
Таблица 2

Диаметр горловин 
в мм

Вытягивание горловин
в трубах диаметром в мм до ■ дисках иа ли­

стовою полиэти­
лена40 100

40
3,2 3,3 2,1 12 -0 0 2 -0 6 1-31

100 —
5,5

3 -4 4 — 2

| а I б I в Л

§ 38-4-64. Сварка узлов и деталей

А. СВАРКА ДЕТАЛЕЙ ИЗ ТРУБ В РАСТРУБ

Указания по производству работ
Поверхности свариваемых деталей должны быть чистыми от 

масла, смазки, нефти и других веществ, сухими и без глубоких 
рисок, а гладкие торцы деталей перпендикулярными их оси.
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Во время сварки рабочие поверхности приспособления 2 
(рис. 47), служащие для нагрева наружной поверхности глад-

кого конца и внутренней поверхно­
сти раструба, должны иметь темпе­
ратуру 220—240° С.

Перед нагревом в гладкий конец 
детали, подлежащей сварке, для 
предотвращения деформации встав­
ляется стальная оправка — кольцо. 
Затем эта деталь концом с оправкой 
вставляется о гильзу I, а на дорн 8 
надвигается деталь с раструбом. По­
сле разогрева наружной поверхно­
сти гладкого конца и внутренней по­
верхности раструба до степени силь­
ного размягчения и оплавления обе 
детали снимаются с приспособления 
и одна деталь вставляется гладким 
концом в раструб другой. При со­
единении стенки свариваемых дета* 
лей образуют неразъемный стык не­
обходимой плотности и прочности 
Оправка из трубы извлекается крюч­
ком после полного остывания сты­
ка.

По мере «засаливания» полиэти* 
леном рабочие поверхности приспо­
собления должны очищаться. Чаще 
веего для этой цели применяется 
растворитель.

Рис, 47. Приспособление 
для нагрева гладких кон­
цов и раструбов деталей 

иэ труб
I — гильза; % — рабочие по­
верхности приспособления; 
3—дорн; 4 -злектронигрсва- 
тельные элементы; Л — асбесто­

вая прокладка

Состав работы
1. Установка оправки в гладкий конец трубы. 2. Нагревание 

свариваемого конца трубы н раструба в приспособлении. 3. Свар­
ка соединения. 4. Извлечение оправки иэ сваренного соединения.

Нормы времени ц расценки на 100 сварных соединений

Таблица I

Диаметр груб 
э мм Состав звена 

слесаре fi-санте хпнков Н. вр. Рвсд. *

40 4рцзр.— 1 1,35 0— 84,4 1

J00 4 розр. — / 
2  » — 1 3,5 1—96 2
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Б, СВАРКА ОТВОДОВ ИЗ ТРУБ 
Указания по производству работ

Отвод сваривается из двух патрубков, отрезанных под углом 
45 или 75° в зависимости от угла отвода. Торцы свариваемых 
патрубков должны быть чистыми, сухими, ровными, без глубо­
ких зазубрин и рваных краев. Имеющиеся заусенцы перед свар* 
кой необходимо снять.

Перед нагревом свариваемые детали диаметром 100 мм пред* 
варительно стыкуются косыми срезами для определения т  вза­
имного положения после сварки. Для фиксирования этого поло­
жения вдоль деталей через стык мелом наносится метка. Все 
детали перед сваркой косыми срезами устанавливаются на 
стальной диск (который находится над пламенем газовой го­
релки) и торцы их разогреваются до степени сильного размяг­
чения и расплавления. Затем их вручную стыкуют и выдержи­
вают в таком положении до затвердевания стыка. Смещение 
кромок у сваренных деталей не должно превышать 10% тол­
щины стенки трубы.

Состав работы
1. Стыковка деталей косыми срезами для определения вза­

имного положения их после сварки и нанесение мелом метки 
на деталях при диаметре 100 мм. 2. Нагрев торцов деталей. 
I. Сварка стыка.

Слесарь-сантехник 4 равр.

Нормы времени н расценки на 100 стыков
Таблица 2

Диаметр труб в мм  до Н. вр. Расц.

40 1,8 1 - 1 3 1

100 3,8 2 —38 2

В. СВАРКА ВСТЫК С ПЛОСКИМИ ПОВЕРХНОСТЯМИ 
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ТРУБ

Указания по производству работ

Требования, предъявляемые к качеству свариваемых поверх­
ностей, указанные в п. «Б» настоящего параграфа норм, рас­
пространяются и на данный пункт.

Сварка патрубка с диском или кольцом осуществляется пу­
тем разогрева свариваемых поверхностей деталей и лоследую-
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шей стыковки и*. Место на плоских* поверхностях, к которому 
приваривается деталь из трубы, разогревается нагретым торцом 
приспособления, изготовленного из стальной трубы. Торец при­
способления и торец привариваемого патрубка имеют одинако­
вые размеры. Приспособление нагревается на стальном диске, 
установленном над пламенем газовой горелки; деталь из трубы 
нагревается на другом стальном диске.

Сварка конусного патрубка с накидной гайкой осуществля­
ется таким же образом, но с установкой накидной гайки в 
кондуктор.

ф б)

Рис. 48. Сваренные детали
а -**патрубок е диском или кольцом; 6-*конусный патрубок с накидной гайкой

Состав работы

Установка приспособления для нагрева. 2, Установка де- 
тали с плоской поверхностью в кондуктор (при сварке конус­
ного патрубка с накидной гайкой). 3. Установка патрубка для 
нагрева. 4. Установка нагретого приспособление на плоскую де­
таль. б. Сварка детали. 6. Осмотр сваренного стыка и обрезка 
неровностей и наплывов.

Состав звена

Таблица 3

Длина привариваемой детали иэ 
трубы д м доСлесари-сантехники

ОД 3

4 f3&p. 1 I
2 > 1

И 2



Кормы времени и расценки на 100 стыков
Таблица 4

Вид сваренной детали

Диаметр прива­
риваемой детали 

из трубы 
в мм

Н. ар. м

Диск или кольцо с трубой 
длиной в м: 

до 0,5 40 или 100 1,9 1-19 1

2 40 или 100 4,3 2—40 2

Накидная гайка с конусным 
патрубком длиной до 0,5 м

37 х  55 2,8 1-75 3

§ 38-4-65. Изготовление резиновых уплотнительных
колец

Кольца изготовляются из сырей резины путем вулканизации 
с применением установок двух типов: для изготовления колец 
в формо-пакетах и для изготовления колец в одиночных формах. 

На этих установках применяются формы с одгш или двумя

Рис. 49. Установка для вулканизации колец в фор- 
мо-пакСтах

неподвижные стальные пластины с нагревательным «ла- 
нентон; 2— подвижные стальные пластины с нагревательным 

элементом; 3—-полочка; домкрат



В формах с одним ручьем изготовляется одно кольцо, в фор* 
мах с двумя ручьями одновременно изготовляются два кольца 
диаметром 32 и 100 мм или диаметром 40 н 100 мм.

Для изготовления колец формо-пакетами установка снабжена 
четырьмя комплектами формо-пакетов для колец различного 
диаметра.

В зависимости от требуемого диаметра колец в каждом 
случае используется тот или иной комплект формо-пакетов.

Техническая характеристика установки 
для вулканизации колец в формо-пакетах

Таблица 1

Показатели Измеритель Значение
показателей

Количество комплектов формо- 
шкетов с одним ручьем для колец 
диаметром в Мм:

Комплект 1
40 > 1

100 > 2

К ач еств о  комплектов формо- 
додагго* с двумя ручьями для колец 
диаметром в мм:

32 и 100 > 2
40 » 100 > 2

Количество формо-лакетов в ком­
плекте:

а) формы с одним ручьем для ко­
лец диаметром в мм:

32 шт. 8
40 » 8

100 > 4

Л  формы с двумя ручьями ДЛЯ 
колец диаметром в мм:

32 и 100 > 4
40 и 100 >

.
4

Количество форм в пакете 3

Количество одновременно вулка­
низируемых э формах с одним ручьем 
колец диаметром в мм:

32 > 24
Ю > 24

100 » 12
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Продолжение табл. /

Показатели J
i

Измеритель Значения
показателей

То же, с двумя ручьями колец
диаметром в мм\

32 и 100 Пар 12
40 и 100 > 11

Количество нагревательных эле­ шт. 2
ментов в установке

Общая мощность нагревательных
элементов ............................................. кет 4,5

Габариты установки;
длина ............................................ мм 750
ш ирина......................................... 550
высота ......................................... 1200

В е с ................................................... кг 200

П р и м е ч а н и е .  Диаметры колец ь этой таблице и далее 
по всему параграфу даются по диаметру условного прохода 
труб, для соединения которых они применяются.

Рис. 50. Установка для вулканизации колец в одиночных формах
I —сдал; В—стойка; Л—форма; рукоятка; 5—винт; б—коромЫСЛО; 7—хомут
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Техническая характеристика установки для изготовления 
колец в одиночных формах

Таблица 2

Показатели Ивмеритель Значения
показателей

Количество ф о р м .................................
Количество одновременно вулканизи­

шт. 4

руемых колец ь формах с одним ручьем > 1
То же, с двумя р у ч ьям и .................... у 2
Количество нагревательных элементов 
Мощность одиого нагревательного эле­

> 4

мента .......................................................... вт 600
Габариты установки:

длина . ................................................. мм 1000
ширина................................................. У 400
в ы с о та ................................................. У 800

Вес . . . . .  ........................................... кг 150

Указания по производству работ

3 начале смены и после обеденного перерыва установка для 
изготовления колец включается в электросеть. Причем при ра­
зогреве установки один комплект пакетов форм должен нахо­
диться между нагревательными элементами (на установке для 
изготовления колец в формо-пакетах) или формы должны быть 
закрытыми (на установке для изготовления колец в одиночных 
формах). Во время разогрева форм производится или резка 
жгутов сырой резины для изготовления кольцеобразных загото­
вок или обрезка заусенцев (облоя) у колец, прошедших вулка­
низацию, которые выполняются бытовыми ножницами. Резка 
жгутов производится на глаз приблизительно под углом 45° к 
продольной оси жгута.

При разогреве поверхностей установки приблизительно до 
160° С из подготовленных отрезков сырой резины изготовляются 
кольцеобразные заготовки, путем оплавления (прижимая торцы 
отрезков резины к разогретой поверхности установки) и после­
дующего соединения торцов. Подготовленные заготовки колец 
устанавливаются в формы.

При работе на установке по изготовлению колец в формо- 
паквтах заготовки устанавливаются в один комплект пакетов. 
Во время вулканизации колец в этом комплекте пакетов уста­
навливают заготовки колец в следующий комплект формо-па- 
КСтов.

При работе на установке по изготовлению колеи Ь одиноч­
ных формах подготовленные заготовки колец устанавливаются 
поочередно во все формы устаноьки. После изъятия из фАрм 
готовы* колец в них сразу же устанавливаются для нзготовле* 
иия следующие кольца*

т



Формы с двумя ручьям» должны иметь выточки для отека­
ния излишней резины из ручьев формы.

Кольца, прошедшие вулканизацию, после обрезки заусенца 
должны быть связаны по 50 или 100 шт.

Изготовленные резиновые уплотнительные кольца по цвету 
не должны отличаться от цвета сырой резины, а заусенец их не 
должен быть более 0,5 мм*

Состав работ

а) П р и  и з г о т о в л е н и и  к о л е ц  в ф о р м о - п а к е т а х

1. Резка жгутов резины. 2. Изготовление кольцеобразных 
заготовок. 3. Укладка заготовленных колец в формо-пакеты,
4. Установка формо-пакетов в приспособление. 5. Подъем дом­
кратом подвижной пластины и сжатие пакетов форм с коль­
цами для вулканизации. 6. Опускание домкратом подвижной 
пластины и снятие формо-пакетов из приспособления. 7, Извле­
чение колец из форм. 8. Обрезка заусенцев колец. 9, Подсчет 
и связывание колец.

б) П р и  и з г о т о в л е н и и  к о л е ц  в о д и н о ч н ы х  ф о р м а х

I. Резка жгутов резины. 2. Изготовление кольцеобразных за­
готовок. 3. Укладка заготовленных колец в формы. 4. Закры­
вание формы. 5. Открывание формы. 6. Извлечение колец из 
форм. 7. Обрезка заусенцев колец. 8. Подсчет к связывание 
колец.

А. В ФОРМАХ С ОДНИМ РУЧЬЕМ 

Вулканизаторщик 2 разр.

Нормы времени н расценки на 100 колец

Таблица 3

Диаметр колец
V М М  ДО

Способ изготовлении колба

в одиночных формах я формо-какатах

2,5 2,2
40 ГД5 1=08 1

3,8 2,9
100 1=8? 1=30 2

. 1 4 №

14?



Б. В ФОРМАХ С ДВУМЯ РУЧЬЯМИ 
Вулканизаторщик 2 разр 

Нормы времени и расценки на 100 пар колец
Таблица 4

Диаметр колец 
о мм

Способ изготовления колец

а одиночных формах : ш формо-пакетах

32 и 100 
или 40 и 100

4,4
2 = 1 ?

V
2—32

а б

§ 38-4-66, Нанесение меток (рисок) на гладкие 
концы деталей из труб

Компенсация линейного расширения смонтированных трубо­
проводов, возникающего во время их эксплуатации, осуще­
ствляется за счет зазоров, оставляемых в раструбах разъемных 
соединений. Для обеспечения необходимого зазора сборка разъ 
емных раструбных соединений производится вдвиганием глад­
ких концов в раструбы до метки на них.

Указания по производству работ
Нанесение меток на гладких концах производится на при­

способлении с электронагревательными элементами. Полиэтилено­
вая труба гладким концом с фаской насаживается на оправку 
приспособления н нажимает на упор, в результате этого элек­
тронагревательные элементы, сжимаясь, соприкасаются с поли­
этиленовой трубой и образуют на ее стенке метки. При ослаб­
лении нажима нагревательные элементы отходят и труба с 
метками снимается с оправки. Метки должны располагаться от 
конца трубы на расстоянии, меньшем чем длина нормального 
раструба на 10 мм.

Состав работы

1. Надвигание трубы на оправку приспособления. 2, Нажатие 
на упор приспособления торцом трубы и нанесение рисок, 3. Сня­
тие трубы из приспособления.

Слесарь-сантехник 2 разр.

Нормы времени и расценки на 100 концов

Диаметр детали в мм Н. вр. | Расц.
i

№

40 0,27 0-13Л 1

100 0,76 0—37,5 |I 2

4 8



§ 38-4-67. Сборка деталей в узлы

Указания по производству работ

Сборка деталей из труб в узлы производится на резиновых 
уплотнительных кольцах (рис, 51) и выполняется на приспо­
соблении, состоящем из подвижных и неподвижных хомутов, 
укрепленных на стальной плите.

На гладких концах деталей, подлежащих сборке, должны 
быть сняты фаски под углом 30° и нанесены метки (риски), 
обозначающие Границу вдвигания гладких концов деталей в

Рис» 51. Разъемное раструбное соединение
i  —труба с раструбом; 3 — труба с гладким концом; 

а-резиновое уплотнительное кольцо

раструб. Расстояние от конца трубы до метки должно быть 
меньше длины нормального раструба на 10 мм.

Сборка узлов должна производиться следующим образом: в не­
подвижном хомуте закрепляется деталь с раструбом, в паз ко­
торого вставляется резиновое уплотнительное кольцо. Гладкий 
конец второй детали обмакивается в ванночке с глицерином или 
мыльной эмульсией и деталь закрепляется в подвижном хомуте. 
С помощью рукоятки деталь гладким концом подается к раст­
рубу и вводится в него до нанесенной на нем метки (риски). 
Затем хомуты раскрываются и узел освобождается из приспо­
собления.

Для обеспечения необходимого при сборке сцепления по­
верхностей деталей и хомута внутренняя поверхность хомутов 
должна быть оклеена резиной-

Состав работы
1. Установка детали с раструбом в неподвижный хомут прн« 

способления. 2. Установка резинового уплотнительного кольца 
в паз раструба, 3. Установка второй детали в подвижный хомут 
приспособления с обмакнваннем гладкого конца в ванночке с 
глицерином или мыльной эмульсией, 4. Соединение двух дета­
лей в раструб. 5. Освобождение узла от хомутов. 6. Исправле­
ние перекосов в стыке (при необходимости).

Слесаръ'Сонихник 4 роэр.
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Нормы времени н расценки на 100 соединений

Диаметр тру ft в мм Н. ер. Р а с ц * X

40 3,2 2 - 0 0 1

100 j 3,6 1 2—25 2

§ 38-4-68* Установка резиновой прокладки 
под крышку ревизии

Состав работы
1. Свертывание крышки с горловины ревизии* 2. Установка 

в крышку резиновой прокладки. 3. Навертывание крышки.

Слесарь-сантехник 2 разр,

Норма времени и расценка на 100 ревизий

Диаметр ревизии ж мм Н. ер. Р а с а ,

100 1,45 0—71,5

§ 38-4-6S. Комплектование пластмассовых сифонов

Указания по производству работ

Комплектование пластмассового сифона производится в за­
висимости от его назначения. Сифон к умывальнику комплек­
туется выпуском н отводным патрубком для присоединения к 
канализационной сети.

Сифон к раковине комплектуется конусным патрубком, пред­
варительно приваренным к накидной гайке, и отводным пат­
рубком для присоединения сифона к канализационной сетн.

Перед комплектованием сифона необходимо проверить на­
личие н качество резиновых прокладок.

Состав работы

1. Свертывание накидной гайки с приемного и отводного 
штуцеров сифона. 2. Проверка наличия и качества прокладок 
под накидными гайками. 3. Присоединение отводящего патрубка 
к отводному штуцеру сифопа. 4, Присоединение выпуска или 
конусного патрубка (приваренного к накидной гайке) к при­
емному штуцеру сифона.
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Норма времени и расценка на 100 сифонов

Наименование профессии Н. ер. Расц.

Слесарь-сантехник 3 разр. 2 !~ И

§ 38-4-70. Испытание узлов трубопроводов

Указания по производству работ

Испытание узлов (примеры которых приведены на рис, 52) 
должно производиться пневматическим способом путем погру* 
ження узлов в ванну с водой (рис. 53) и последующего соэда-

*) ...
0*0

У _____ч у

41 „ У у  0*0
-s- >• /"

Рис. 52, Узлы полиэтиленовых трубопроводов
а» б» в~»тажестояк с двумя раструбами, с трема раструбами, с четырьмя 
раструбами; *—тройник; о — крестовина; е, ж , а — узел горизонтальной гребенки 

с одним раструбом, с двумя раструбами с тоеия раструбами

мия в узле давления или гидравлическим — на специальном стен- 
де (ряс. 54). Давление воздуха иле ВОДЫ в узле должно быть 
1,3 кг с/см* в течение 1—2 мин.
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3

Рис. 53. Ванна для пневматического испытания узлов
/ —заглушка для г л а д к о г о  конца узла: 2—края сжатого воздуха; редук­
тор понижения давления сжатого воздуха; 4— манометры; Л—предохранитель­
ный клапан; 6— резиновые шланги; 7 —полка; Л—вентиль для спуска поды

иэ ванны

Рис. 54. Стенд для гидравлического испытания узлов
J—водопровод; 2—вентиль; Л— бак обратной воды; 4 —трубопровод сжатого 
воздуха; J —хомуг для закрепления узла; б—поддон из оцинковагшой стали; 
7—подвижные полухоиуты; 5—труба для t/moa воды в бак; 9—манометр; 
/О—пробковые краны; i i — резиновые шланги с заглушками для гладких 
концов труб; J2—бак воды для испытания; J3— трубопровод для перелива

воды из бака 3 в бак 12



При испытании узлов трубопроводов открытые раструбы и 
гладкие концы узлов должны быть закрыты инвентарными сталь- 
ными заглушками с резиновыми кольцами.

Выявленные при испытании дефекты в сварных соединениях 
не исправляются. Этажестояки, тройники, крестовины и части 
горизонтальных гребенок, имеющие эти дефекты, являются не- 
исправимым браком и складываются отдельно.

Горизонтальная гребенка, имеющая дефекты сварных соеди­
нений, должна быть разобрана по разъемному соединению и 
часть ее с указанным дефектом заменена. Замена дефектной 
части должна осуществляться на приспособлении для сборки 
узлов. Дефекты разъемных раструбных соединений узлов гори­
зонтальных гребенок исправляются на том же приспособлении 
путем замены резинового уплотнительного кольца.

Все узлы горизонтальных гребенок, на которых исправлены 
дефекты, подвергаются повторному испытанию. При исправле­
нии дефектов горизонтальных гребенок и повторном испытании 
их выполняются следующие операции: снятие заглушек с части, 
подлежащей замене; разборка разъемного раструбного соеди­
нения; замена части узла, имеющей дефект сварного соедине­
ния, или резинового уплотнительного кольца; сборка разъем­
ного соединения узла; установка заглушек, создание в узле 
необходимого давления и осмотр узла.

Состав работы

1. Укладка узла на полку ванны (при пневматическом ис­
пытании) или закрепление узла на стенде (при гидравлическом 
испытании). 2. Установка заглушек. 3. Опускание узла в ванну 
с водой (при пневматическом испытании) или наполнение узла 
водой (при гидравлическом испытании). 4. Создание в узле 
давления, выявление и отметка дефектов. 5. Устранение дефек­
тов (на горизонтальных гребенках). 6. Повторное испытание 
(горизонтальных гребенок). 7. Снятие заглушек. 3. Спуск воды 
из узла (при гидравлическом испытании). 9. Снятие узла после 
испытания.

Слесарь-сантехник 4 разр.

Нормы пременн и расценки на 100 узлов, прошедших 
испытание

Количество открытых 
раструбов п узла

Вид испытания

Вид уела Пневматичес­
кое

Гидравличес­
кое

Этажестояк 2 (рис. 52, а) 7,7
4=5Г

90
5=39 1

3 (рис. 52, 6) 9,3 10,5
5=56

г

4 (рис, 52, а) 11,5
7=15 1,2J 7 -5 0 3
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Продолжение

8 и* узда
Количество открытых 

раструбов в узла

Вид испытания

Пневматичес- Гидравличес­
кое 1 кое

Тройник
Крестовина
Горизонтальная
гребенка

2 (рис. 52, г) 4,9 , 
3 -0 6

4,8
3 -0 0

4

3 (рис. 52, д) 5.8
3 -6 3

6,3
3 -9 4 5

1 (рис. 52, а) 4,8
5=об

4,9
3 -0 6

6

12 (рис. 52, ж) 3,4
з=м

5,5
3=4?

7

3 (рис. 52, j) 6,2
5=85

7,6 
4—7S 8

а б N4



Р а з д е л  III
САНИТАРНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ КАБИНЫ 

И БЛОКИ

Глава 9
ОБОРУДОВАНИЕ КАБИН ТРУБОПРОВОДАМИ 

И САНИТАРНО-ТЕХНИЧЕСКИМИ ПРИБОРАМИ

Техническая часть
К Нормы настоящей главы предусматривают оборудование 

труб проводами н санитарно-техническими приборами кабин 
(рис. 55) с совмещенным санузлом.

2. Оборудование трубопроводами и санитарно-техническими 
приборами кабин из панелей прокатных гипсобетонных или нз 
панелей, изготовленных из асбестоцементных листов, выполняет­
ся на поточной линии (рис. 56), где кроме санитарно-техниче­
ских работ выполняются работы по сборке и отделке кабин.

Весь комплексный процесс сборки и оборудования кабин 
разделен на отдельные рабочие процессы и выполняется в опре-
деленных зонах, на 

Технологический 
распределением их

которые разделена поточная линия, 
порядок выполнения рабочих процессов с 
по зонам приведен в следующей таблице:

Зоны ПОТОЧНОЙ 
липни

Рабочие процессы» выполняемые по 
г ;нам

Зона комплекто­
вания ванн

Комплектование ванн ножками и перели­
вом

Зона сборка ка­
бин

Установка поддона, укомплектованной ван­
ны на поддон, стеновых панелей на под­
дон, перекрытия и дверного блока

Зона сборки тру­
бопроводов

Оборудование кабины трубопроводами 
канализации, отопления, холодного и горя­
чего водопровода (кроме горизонтальной 
канализационной гребенки)
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Продолжение

Зоны лоточной 
линял

Рабочие процессы, выполняемые по 
зонам

Зона отделочных 
работ

Оштукатуривание, шпаклевка и огрунтов- 
ка внутренних поверхностей кабин

Зона установки 
санитарно-техни­
ческих приборов

Установка горизонтальной гребенки кана­
лизации, установка полотенцесушителя с 
присоединением его к трубопроводу, при­
соединение ванны к трубопроводу, уста­
новка умывальника и унитаза с присоеди­
нением к трубопроводу, испытание трубо­
проводов на плотность, устройство уравни­
теля электрических потенциалов между 
корпусом ванны и трубопроводами

Зона отделочных 
рлбот

Окраска внутренних поверхностей кабин

Материалы, изделии и санитарно-техническое оборудование 
подаются в цех в зоны сборки н установки вне рабочее время 
(до начала смены или в обеденным перерыв) в количестве, не­
обходимом на одну смену.

Башенным краном на тележку 2 поочередно подаются: ван­
ны и поддоны кабин пакетами, панели стен, потолков кабин и 
трубопроводы в контейнерах.

В этой же очередности на тележке указанные материалы 
перемещаются по рельсовому пути /, где нх снимают кран-бал­
кой н устанавливают на рольганг или рельсовый путь 4. Таким 
же образом подаются к рабочим местам материалы для отделки 
кабин в зоне «г».

Тельфером по монорельсу 23 подаются к рабочим местам 
санитарно-технические приборы и материалы для отделки кабин 
в зоне «а». Перемещение кабины из зоны «а» до зоны «е» и 
далее через поворотный круг 22 из цеха производится л о роль­
гангам на двух «лыжах» (каждая кабина) или по рельсовому 
узкоколейному пути на тележках. Для этой цели используют 
рабочих, не входящих в состав звена слесарей-сантехников.

3. Монолитные железобетонные кабины оборудуются трубо­
проводами и санитарнб-технйческими приборами на специальной 
площадке, куда они доставляются подготовленными для выпол­
нения в них санитарно-технических работ,

Но время оборудования монолитных кабин трубопроводами 
н санитарно-техническими приборами они не перемещаются, а 
к ним подаются заготовленные трубопроводы, санитарно-техни­
ческие приборы и средства крепления.

4. Требования к строительным конструкциям кабины:
а) форма н размеры панелей стен, поддона, перекрытия в



собранных объемных кабинах, а также форма, размеры и рас­
положение отверстий должны соответствовать рабочим черте­
жам;

Рис, 55. Санитарно-техническая кабина
L  St, 3, 4— 9тажестояки соответственно систем отопления, 
холодного водоснабжения, горячего водоснабжения, пана лиза­
нии; 5 — туалетная полочка; 6— умывальник; 7 — смеситель; 
8 — планка, соединяющая подводки холодной и горячей воды 
в один блок; 9 — монтажные петли; 10— ванна; / — сифон; 
3 2 ,13— подводки к санитарным приборам; *4 — отяодпая труба 
канализации; 13 — унитаз; 16— полотенцесушитель; 17 — дверь

б) допускаемые отклонения размеров санитарно-технической 
кабины от проектных не должны превышать следующих вели­
чин В мм:

по длине, ширине и высоте кабины.............................. ±5
> размерам и расположению проемов.......................... ±3
* расположению конечных точек трубопроводов . . , *5
» разности длин диагоналей стен кабин.......................... £10
в расположению осей стояков....................................... ±3
» длине стояков .................................................... ....  . ±3
» по осям подводок к смесителю . » .......................... ±2
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Рис. 56. Схема поточной линии изготовления кабин
а — зона комплектования ванн; б  — зова сборки кабин; в — зона сборки трубопроводов; г — зона отделочных работ; д — зона установки 
санитарных приборов; а — п — вона отделочных работ; 1 — рельсовый путь; 2 — тележка; 3— кран-балка; 4 — рольганг идн рельсовый пут$> 
дла материалов; £ — рольганг иди рельсовый путь для перемещения кабин; б — края-укосина с тельфером; 7 контейнер с сыпучими 
материалами; в — растворомешалка; 9 — вибросито; 70— тара с жидкими строительными материалами; 77 — тара для шпаклевки; 72 —тара 
ддн приготовления краска; 73—79 — контейнеры соответственно для сетки, умывальников, унитазов, смывных бачков, разных материалов, 
кронштейнов под умывальники, шурупов; 20 — верстак с дверными ручками, шурупами и мелкими деталями; 21 — стол ОТК; 22 — по­

воротный круг; 23— монорельс для тельфера



§ 38-4-71. Оборудование кабины трубопроводами
Указания по производству работ

Монтаж трубопроводов в санитарно-технической кабине про­
изводится из готовых узлов в виде сварных этажестояков си­
стем холодного и горячего водоснабжения; этажестояка к по­
лотенцесушителю из двух частей; этажестояка системы внут­
ренней канализации из полиэтиленовых труб одним узлом, из 
чугунно-канализационных труб двумя узлами; горизонтального 
блока подводки холодной и горячей воды к санитарным при­
борам; горизонтальной гребенки канализации; подводки к смыв­
ному бачку.

Этажестояки и подводки к санитарно-техническим приборам 
холодного и горячего водоснабжения должны быть заготовлены 
из стальных водогазопроводных оцинкованных труб, этажестояк 
системы центрального отопления — из водогазопроводных чер­
ных труб.

На трубопроводах холодного и горячего водоснабжения ае* 
порная арматура должна быть вентильного типа.

На этажестоиках системы канализации в кабинах, предназ­
наченных для первого н верхнего этажей, должны быть постав­
лены ревизии.

Отклонения линейных размеров заготовленных узлов сталь­
ных трубопроводов не должны превышать 4 леи, чугунно-кана­
лизационных трубопроводов — 5 мм.

Узлы для сборки должны поступать испытанными (кроме за­
готовки из чугунно-канализационных труб).

В качестве уплотнителя для резьбовых соединений следует 
Применять льняную прядь, пропитанную свинцовым суриком или 
белилами, замешенными на натуральной олифе (применение 
пеньки и заменителей натуральной олифы не допускается).

Для разъемных раструбных соединений полиэтиленовых труб 
в качестве уплотнителя должны применяться кольца из резины.

Этажестояки устанавливаются по отвесу с наружной сторо­
ны кабины на общих кронштейнах.

Подводки холодного и горячего водоснабжения к санитарно- 
техническим приборам прокладываются внутри кабины с укло­
ном 0,002—0,005, отводная труба канализации от санитарно­
технических приборов при отсутствии указаний в проекте — с 
уклоном 0,02.

Расстояние от поверхности штукатурки или облицовки до 
оси стояков н горизонтальных трубопроводов систем отопления» 
холодного и горячего водоснабжения должно составлять при 
диаметре труб до 32 мм минус 35 мм н при диаметре труб от 
40 до 50 мм минус 50 мм с допускаемым отклонением плюс блх!.

Расстояние в свету между полиэтиленовыми канализацион­
ными трубами и стальными трубами отопления и горячего во­
доснабжения, проложенными параллельно, должно быть не ме­
нее 100 мм.

Раструбы канализационных труб и фасонных частей, кроме 
двухраструбных муфт, должны быть направлены против дви­
жения воды.

Трубопроводы должны быть прочно закреплены на строи­
тельных конструкциях санитарно-технической кабины» Крепление
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втажестонков предусмотрено на двух кронштейнах из угло­
вой стали хомутиками.

Конструкции креплений должны допускать свободное пере­
мещение труб под влиянием изменений температуры. Металли­
ческие крепления не должны иметь острых кромок и заусенцев. 
Между ними я полиэтиленовыми трубами необходимо уклады­
вать прокладки из резины, войлока или другого мягкого мате­
риала. При этом они не должны выпадать при перемещении 
труб.

Нормы времени и расценки на X кабину

Трубопровод системы канализации 
из труб

Сосгав работ чугунно-канали­
зационных полиэтиленовых

W. вр. Раса. Н, вр. Расц.

Разметка и сверление че­
тырех отверстий в панелях 
кабины

о,н 0-06,9 0,11 0-06,9 1

Установка кронштейнов 
для крепления эташестоя- 
ков

0,15 0-09,4 0,15 0-09,4 2

Установка зтажестоягка 
канализации и крепление 
его хомутами к кронштей­
нам

0,61 0-38,1 0,2 Г «л 3

То же, зтажестояков 
систем холодного и горяче­
го водоснабжения и цент­
рального отопления

0,51 0—31,9 0,51 0-31,9 4

Установка и крепление 
Канализационной гребенки

0,79 0—49,4 0,32 0 - 2 0 5

Установка горизонталь­
ного блока из стальных
труб

0,75 0-46,9 0,75 0-46,9 6

В с е г о 2,92 1 —‘8*45,6 2,04 1-27,6 7

1
а | б №

160



Открытые концы стояков отопления, водопровода и канали­
зации вв избежание засорения после установки должны быть 
закрыты пробками. Применение для этой цели пакли или тряпок 
не допускается.

Полиэтиленовые трубы не следует окрашивать или покры­
вать каким- либо составами.

Слесарь- сан техник 4 разр.

§ 38-4-72, Установка полотенцесушителя

Состав работы

1. Установка в проектное положение полотенцесушителя 
с закреплением его на стене кабины двумя сквозными болтами 
или четырьмя шурупами. 2. Присоединение полотенцесушителя 
к этажестояку системы отопления путем соединения двух сто­
нов диаметром 15 мм*

Норма времени и расценка на 1 полотенцесушитель

Наименование профессии Н. яр. Расц.

Смсарь-сантехнак 4 разр , 0,37 0—23,1

§ 38-4-73. Установка ванны

Указания по производству работ

При оборудовании кабин ваннами предусмотрено два способа 
установки и комплектования ванн:

1) ванна до установки укомплектовывается переливным ус­
тройством н ножками и устанавливается краном па поддон ка­
бины до сборки се стен.

Указанный способ применяется, как правило, при оборудова­
нии кабин трубопроводами н приборами па поточной липни и 
только в кабинах, собираемых из отдельных панелей.

Установка ванны в проектное положение и присоединение 
ее к трубопроводу системы канализации производятся после 
оборудования кабины трубопроводами;

2) ванна втаскивается в кабину вручную через дверной про­
ем после оборудования кабины трубопроводами.

При этом способе укомплектование ванны пере пивным ус­
тройством и ножками производится в кабине. Указанный спо­
соб применяется, как правило, при оборудовании трубопрово­
да л*и и приборами монолитных железобетонных кабин на специ­
альной площадке.

Ванны в кабинах должны устанавливаться с уклоном (5—• 
8 мм на всю длину ванны) в сторону выпуска. Борта ванны 
должны плотно прилегать к стенкам кабины.

Слесарь-сантехник 4 разр.
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Нормы времени и расценки на 1 ванну
■---------- г

Способ
установки Вид работ Состав работ Н. вр. Рвсц, №

Комплектование 
ванны выпу­

ском, перелив­
ным устройст­
вом и ножками

I. Снятие с ванны 
деревянной упаковки.
2. Зачистка эмалевых 
приливов в отвер­
стии для выпуска,
3. Установка выпуска.
4. Сборка переливного 
устройства. 5. Уста­
новка ножек

0,32 в 1 8 i

Установка ван­
ны

1. Застроповка ван­
ны. 2. Переноска ван­
ны краном и уста­
новка ее на поддон. 
3. Расстроповка ванны

0,06 Г 3
. 

ОЭ
 

1

2

Краном 
на под­
дон ка­
бины до 
сборки 
ее стен

Присое-

Чугун­
ным

сифо­
ном

1. Установка сифо­
на в раструб чугунно­
канализационной гре­
бенки, 2. Соединение 
сифона с тройником 
выпуска накидной 
гайкой. 3. Заделка 
раструба

0,28 0—17,5 3

динеиие 
(ШШМ к 
трубо­

проводу 
системы 
канали­
зации

1

Пласт­
массо­
вым

сифо­
ном

1. Установка сифо­
на и присоединение 
его накидной гай­
кой к выпуску ванны.
2. Установка патрубка 
в раструб горизон­
тальной гребенки с 
присоединением на 
резиновом кольце.
3. Присоединение си­
фона к патрубку на­
кидкой гайкой

0,2 0 1
 

ю 4

Вручную
затаски­
ванием
через

дверной
кроем

!
\!
Комплектование 

я установка 
вэнны с присо­
единением к си­

стеме канали­
зации

1. Втаскивание ван­
ны в кабину.
2. Установка выпуска.
3. Сборка перелив­
ного устройства.
4. Установка ножек.
5. Установка ванны 
в проектное положе­
ние, б. Присоединение 
ванн# к канализации 
с установкой сифона

1.2 0—75 5
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§ 38-4-74. Установка умывальника

Указания по производству работ

Фаянсовый умывальник должен быть установлен на высоте 
0,8 м от пола (до борта).

Кронштейны, на которые устанавливается умывальник, кре­
пятся шурупами к деревянным закладным частям кабины или 
к деревянной рейке (при асбошиферных панелях),

Состав работы
1. Разметка места установки кронштейнов. 2. Установка 

кронштейнов, 3. Установка умывальника на кронштейны. 4. Уста 
новка выпуска. 5- Установка сифона (чугунного, пластмассового 
или резинового) с присоединением к выпуску умывальника и 
к системе канализации.

Норма времени и расценка на 1 умывальник

Наименование профессии Н. вр. Раса*

Слесарь-сантехник 4 разр . 0,51 0 -31 ,9

§ 38-4-75. Установка унитаза

Указания по производству работ
При установке унитаза размечаются и сверлятся четыре от­

верстия, о которые забиваются деревянные пробки. Унитаз ус­
танавливается па прокладке из листовой резины и крепится к 
пробкам шурупами.

Борт унитаза должен быть на высоте 0,4 м от пола. До- 
пускаемое отклонение 20 мм. Выпуск унитаза соединяется непо­
средственно с раструбом отводной трубы.

Высокорасполагаемые смывные бачки устанавливаются на 
высоте (от пола до низа бачка) 1,8 м и крепятся к стене ка­
бины двумя скзознымн болтами (при готовых отверстиях) или 
шурупами к деревянным закладным частям. Смывная труба 
соединяется с бачком при помощи сгона, а с унитазом резино­
вым манжетом с последующей обвязкой мягкой проволокой.

Низкорасполагаемый керамический ^ачок устанавливается на 
полочку унитаза типа «компакт* и крепится двумя болтами. 
Между бачком и полочкой унитаза должна быть проложена 
резиновая прокладка.

Деревянные пробки, необходимые для установки унитаза, 
должны подаваться к рабочему месту готовыми.

А. УНИТАЗ ТИПА «КОМПАКТ» С КОСЫМ ВЫПУСКОМ 
Состав работы

I, Разметка места установки унитаза и мест сверления от­
верстий. 2. Сверление отверстий электродрелью а бетонном полу
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3. Установка деревянных пробок в отверстия. 4. Установка уни- 
хаза с креплением его к деревянным пробкам шурупами и с 
присоединением его к трубопроводу канализации. 5. Устаповкц 
и крепление смывного банка. 6. Установка и крепление сиденья. 
7. Присоединение поплавкового клапана смывного бачка к во* 
допроводнои подводке, в. Соединение водопроводной подводки 
смывного бячка с трубопроводом холодного водоснабжения.

Норма времени и расценка на I уннтаэ
Таблица 1

Наименование профессии Н. вр. Расц.

Слесарь-сантехник 4 разр. и 0 - 6 8 ,8

Б. УНИТАЗ С ВЫСОКОРАСПОЛАГАЕМЫМ БАЧКОМ 
И КОСЫМ ВЫПУСКОМ

Слесарь-сантехник 4 разр.
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в 

таблице
Таблица 2

Наименова­
нии прибо­

ра или 
детали

Состав работы Измеритель Н. вр, Расц. М

Смывной
бачок

1. Разметка места уста­
новки смывного бачка на 
стене кабины. 2. Уста­
новка бачка, 3. Присое­
динение бачка к системе 
холодного водоснабже­
ния

1
бачок

0,65 0-40,6 1

Унитаз 
и сиде­

нье

1, Разметка места уста­
новки унитаза. 2. Раз- 
метка мест сверления 
отверстий, 3. Сверле­
ние отверстий электро­
дрелью, 4. Установка де­
ревянных пробок в от­
верстия, 5. Установка 
уш.газа с сиденьем и 
крепление унитаза шу­
рупами. 6. Соединение 
унитаза с трубопрово­
дом канализации

1
унитаз 
с си­

деньем

0,81 0-50,6 2



Продолжение табл. 2

Каииеяове* 
кие прибо­

ра ИЛИ 
Хетадн

| Состав работы

i

Измеритель Н. яр. Раса,
1 '

Смывная
труба

1. Установка смывной 
трубы в проектное поло­
жение. 2. Присоединение 
смывной трубы к бачку 
и к горловине унитаза

1
смывная

труба

0,22 0—13,8 8

1
Держка Установка держки с 

подвешиванием ее на 
рычаг смывного бачка

1
дгржка

0,013
i

о-оод 4

В с е г о 1
комплект

1,693 1-05,8 5

§ 38-4-76. Установка комбинированного смесителя
В кабине устанавливаются комбинированные смесители об­

щие для ванны и умывальника со стационарной душевой труб­
кой и сеткой.

Состав работы
1. Установка смесителя н душевой трубки с сеткой в про­

ектное положение и крепление их. ? Присоединение смесителя 
к трубопроводу горячего и холодного водоснабжения.

Норма времени н расценка на 1 смеситель

Наименование профессии Н. яр. Раса.

Слесарь-сантехник 4 разр, 0,28 0 — 17,5

§ 38-4-77. Установка туалетной полочки
Состав работы

L Разметка места установки туалетной полочки, 2. Установ­
ка туалетной полочки с креплением ее к стенке кабины шу­
рупами.

Норма времени и расценка на 1 туалетную полочку

Наименование профессии Н. яр. Раса.

Слесарь-сантехник 4 разр .
А

0,11 1 0—06,9
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§ 38-4-78. Устройство уравнителей электрических 
потенциалов к ванне

Дли уравнивания разности электрических потенциалов между 
чугунным корпусом ванны и стальными водопроводными тру­
бами, возникающей вследствие неисправности электрических се- 
ней, корпус чугунной ванны соединяется со стальным трубопро* 
иодом системы холодного водоснабжения стальным стержнем 
(т, е. ванна заземляется),

Указания по производству работ
В качестве стального стержня (уравнителя) применяется 

проволока диаметром 5—6 мм длиной до 1 м (в зависимости от 
расстояния, на котором находится корпус ванны от стального 
трубопровода холодной воды).

Дли обеспечения надежного контакта места присоединения 
стального стержня как на ванне, так н на трубоароводе должны 
быть зачищены от ржавчины до металлического блеска.

Присоединение уравнителя к ванне и трубопроводу холод­
ного водоснабжения должно производиться болтами (если на 
пакле имеется специальное ушко) или электродуговоЙ сваркой.

Длина стержня (уравнителя) доводится до нужной путем 
сгибания его *з виде зигзага с таким расчетом, чтобы концы 
уравнителя совпадала с местом их соединения на ванне н тру­
бопроводе водоснабжения.

Состав работ
а) П р и  к р е п л е н и и  у р а в н и т е л я  б о л т а м и

1< Применение уравнителя и изгибание его в виде зигзага 
(при необходимости), 2. Крепление болтом и гайкой одного 
конца уравнителя к трубопроводу холодного водоснабжения. 
3, Крепление болтом и гайкой второго конца уравнителя к ушку 
ващш.

б) П р и  к р е п л е н и и  у р а в н и т е л я  э л е к т р о д у г о в о Й
сваркой

1. Перерубка проволоки (стержня) на отрезки 600—800 мм, 
2. Зачистка мест приварки на корпусе или ножке ванны и 
стальной трубе 3. Злектродуговая приварка стержня к корпусу 
или иогнкс ванны и к стальному трубопроводу холодного водо­
снабжения,

Нормы времени и расценки на 1 уравнитель
----- —  .. J
Способ к р е п л е н и я Состав рабочих Н, вр. Расц, №

Болтами Слесарь-сантехник 
В разр .

0,16 0 - 0 8 , 9 1

Электроду го 
вой сваркой

Электросварщик ручной 
сварки 3 разр.

0,18 0 — 1 0 2
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Глава 10
СБОРКА САНИТАРНО-ТЕХНИЧЕСКИХ 

ТРУБНЫХ БЛОКОВ

§ 38-4-79* Сборка вертикальных трубных блоков

Указания по производству работ

К рабочему месту по сборке вертикальных блоков подаются 
собранные (из труб диаметром 15—32 мм) этажестояки систем 
отопления, холодного и горячего водоснабжения и этажестояки 
(из труб и фасонных частей диаметром 100 мм) систем кана­
лизации.

Эти этажестояки собираются в блоки на специальном стен* 
де-кондукторе с гнездами. Каждый этажестояк для сборки бло­
ка укладывается в гнездо, где он занимает то положение, кото­
рое должен занять в собранном блоке.

Сборка этажестояков в блоки производится на двух крон­
штейнах с креплением к последним хомутами и гайками. Для 
завертывания гаек используется торцовый ключ, ручка кото­
рого имеет форму воротка.

Трехтрубный блок собирается из этажестояков систем ото­
пления, холодного водоснабжения и канализации.

Четырехтрубный блок собирается из тех же этажестояков, 
что и трехтрубный с добавлением этажестояка горячего водо­
снабжения.

Состав работы

I. Укладка заготовленных этажестояков трубопровода на 
стенд. 2. Разметка на этажестоякзх мест установки кронштей­
нов. 3. Установка кронштейнов. 4, Установка хомутов, б. Креп­
ление хомутами этажестояков.

СлесарЬ'Сантехник 4 разр.

Нормы врем ени к расценки  на 1 блок

Количество втажвстоякоо в блоке Н. ар. 1̂ Расц. №

3 0,51 0 — 31,9 1

4 0,67 0 - 4 1 , 9 2

§ 38-4-80. Сборка горизонтальных трубных блоков

Указания по производству работ

К рабочему месту по сборке горизонтальных блоков по­
даются готовые узлы трубопроводов диаметром 15 л.ч систем



голодного и горячего водоснабжения н чугунноканалиэацион- 
ные гребенки диаметром 50 мм.

Эти узлы собираются в блоки на специальном стеяде-кои* 
лукторе с гнездами.

Каждый узел для сборки в блод укладывается в гнездо, где 
он занимает то положение, которое далже*г занять в собранном 
блоке.

Узлы из стельных труб собираются в блок на трех пластн- 
нах из полосовой стали, привариваемых электросваркой. При 
сборке блока из трех узлов канализационная гребенка к водо­
проводному блоку крепится хомутом, являющимся продолже­
нием пластин, соединяющих узлы водопровода.

Пластины, применяемые при сборке блоков, должны иметь 
отверстия для крепления блока к стенам.

Состав работы

г. Укладка на стенд пластин из полосовой стали. 2, Укладка 
т  пластины участков трубопроводов. 3. Выверка участков тру­
бопровода и поддерживание при электроприхватке их к пласти­
нам. 4. Крепление канализационной гребенки к водопроводному 
блоку (при сборке трехтрубного блока).

Слесарь-сантехник 4 разр.

Нормы времени и расценки на 1 блок

Количество узлов в блоке
*
| Н. рр. Раса, N

У 1 о , н 0-08,8
1

1

в 1 0,21
1

0-13,1 2



Р а з д е л  IV

ПРОТИВОКОРРОЗИОННАЯ изоляция 
ТРУБ, РЕЗЕРВУАРОВ И ИЗДЕЛИЙ

Глава П
ИЗОЛЯЦИЯ ТРУБ ДИАМЕТРОМ 57-630 мм 

ПОТОЧНО-ОПЕРАЦИОННЫМ МЕТОДОМ 
НА МЕХАНИЗИРОВАННЫХ ЛИНИЯХ

Техническая часть
Г Нормами настоящей главы предусмотрена противокорро­

зионная изоляция труб рулонными материалами на битумных 
мастиках поточно операционным методом на двух линиях. На 
одной из линий изолируются трубы диаметром от 57 до 168 мм, 
на другой — диаметром от 159 до 630 мм. На этих линиях каж­
дая труба изолируется раздельно (без соединения труб в нитку).

Схема поточных линий приведена на рис. 57.
Применяемые на поточных линиях по противокоррозионной 

изоляции труб станки, оборудование, приспособления и инстру­
мент приведены в табл. 1.

Трубы, подлежащие изоляции, подаются башенным краном 
на рольганг, где производится их очистка от ржавчины, окали­
ны и грязи стальными круглыми щетками, насаженными на 
валы электромоторов. Передвижение труб во рольгангам, а 
также их вращение, осуществляется при помощи вращающихся 
от электродвигателя нажимных или опорных роликов. Нанесе­
ние грунтовки на поверхность очищенных труб производится 
на рольганге по огрунтопке труб путем растирания праймера 
по поверхности вращающейся трубы вручную. Огрунтовянные 
трубы сушатся на стеллажах и подаются электротельфером на 
тележки изоляционных установок, где изолируются во время 
прохождения их под лейками битумных ванн.

Снимают трубы с тележек башенным краном, или электро­
тельфером.

Управление механизмами рольгангов изоляционных устано­
вок и а каждой .пинии ведется с кнопочных пультов.

Производительность рольгангов, как правило, не соответ­
ствует производительности изоляционных установок, что учте­
но нормами.
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Таблица 1

Наименование
операций

Наименование станков, приспособлений, 
оборудования и инструментов

1. Резка рулонов 
брнзола

Приводной станок для резки брнзола, 
электротельфер

2. Резка крафт- 
бумаги

Приводной станок для резки крафт-бу- 
магн, электротельфер

3, Варка битум­
ной мастики

Битумоварочные котлы, электротельфер- 
скип, лом, кирка, лопата, топор, мешалка 
из трубы диаметром 25 мм, длиной 2 м, 
кочерга

4. Приготовле­
ние грунтовки 
(праймера)

Бочка металлическая емкостью 200 л, 
ведра емкостью б—10 л  (4 шт.), деревян­
ная мешалка

5. Очистка и ог- 
рунтовка труб

Рольганги по очистке и огрунтовке труб 
диаметром 57—168 мм, башенный кран 
грузоподъемностью 5 т, тельфер грузо­
подъемностью 2 т% квач (брезентовый 
холст, закрепленный на деревянном че­
ренке), ванна для грунтовки (праймера)

6. Нанесение
ИЗОЛЯЦИИ

Изоляционная установка по нанесению 
на трубы противокоррозионной изоляции, 
электротельферы грузоподъемностью 2 т, 
башенный кран грузоподъемностью 5 т, 
ножи для резки бризола, правилка про­
волочная для приклейки концов изоляцион­
ных лент

2. Укрупненные нормы, приведенные в § 38-4-81 настоящей 
главы, составлены на основе операционных норм § 38-4-82— 
§ 38-4-87 и все условия этих параграфов распространяются 
на укрупненные нормы § 38-4-81.

Укрупненные нормы и расценки § 38-4-81 приведены для 
оплаты при бригадной организации труда. Операционные нормы 
в расценки § 38-4-82—§ 38-4-87 приведены для оплаты при 
индивидуальной (по операционной) организации труда. Па- 
этому одновременное применение укрупненных и операционных 
норм и расценок для оплаты труда одних и тех же рабочих не 
допускается.

3. Нормами настоящей главы учтены;
а) подноска дров для варки битумной мастики и бензина 

щш приготовлении праймера на расстояние до 15 лс, подноска 
битума при приготовлении праймера на расстояние 5Q ж, под­
носка праймера для грунтовки труб на расстояние до 100 ж;

б) дозировка бктума и резиновой крошки при варке мастики;
в) переноска в пределах цеха рулонов брнзола и крафт- 

бумаги;
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Рис. 57. Схема поточных линий по противокоррозионной изоляции труб
7 — пригодной стенок: для резни бриз од а; 2 — приводной станок ддя резка графт-бумаги; 3 — бнтумоварачяые котлы; 4 — бочка для приго­
товления грунтовки (праймера); 5 — рольганговая линия по очистке ■ огрувтовке труб диаметром 57—168 мм; 6 — изоляционная установка 
по изоляции груб  диаметром 57—168 мм; 7 — рольганговая линия по очистке и огрувтовке труб диаметром 159—630 мм; 8 — изоляционная

установка по изоляция труб диаметром 159—630 мм



г) переходы к месту резки бризола и крафт-бумаги и об­
ратно;

д) накатывание со стеллажа на рольганг (вручную) и сня­
тие с конвейерной линии электротельфером труб диаметром 67— 
166 лш;

е) посыпание каолином тележек изоляционной установки и 
пола цеха в начале смены, очистка рабочего места и тележек 
от набрьшов битума в конце смены;

ж) очистка лотков от застывшей мастики;
з ) технологические перерывы при снятии труб с тележек 

баш иным краном и при сушке грунтовки труб диаметром 158— 
630 мм;

и) подсчет объемов выполненной продукции.
4. Нормами не предусмотрены и подлежат особой оплате

следующие работы:
а) выгрузка труб, бризола, крафт-бумаги и дров при до­

ставке их в трубоизоляционный цех;
б) укладка на рольганг и снятие башенным краном с поточ­

ной линии труб диаметром 159—630 мм;
в) работа машиниста башенного крана;
г) транспортировка бризола от места резки к месту изоля­

ции труб,
5. На одну перенастройку с одного диаметра труб на дру­

гой принимать*.
а) на сдвигание или раздвигание опорных роликов рольганга 

для очистки и огрунтовки труб диаметром 159—630 мм — нэоли- 
ровщиков-пленочникоа 4 ращ , Н. вр. 1,8 чел .-часа, Расц. 1—13;

б) на настройку тележе: установки для изоляции труб диа­
метром 159—630 дш изолировщиков-пленочников 5 роэр. — t u 4  
разр. ~  2, И. вр. 5,4 чел.-часа, Расц. 3—52.

6. При очень сильной коррозии труб диаметром 168—630 мм 
(сплошном слое ржавчины с образованием крупных раковин, 
когда скорость продвижения труб по рольгангу уменьшается 
до минимума) И. вр. и Расц. § 38-4-81 табл. 2 умножать на 
1,15, а Н. вр. и Расц. § 38-4-86 табл, 6 умножать на 2.

7. В жаркое время года при температуре воздуха выше 
4-25° С при необходимости вращения трубы с целью предупреж­
дения оплывания изоляции под низ трубы Н. вр. и Расц, 
§ 38-4-81 умножать на 1,1» а Н. вр, и Расц. § 38-4-87 умножать 
на 1.15.

8. В настоящей главе указаны наружные диаметры труб.
9. Длину труб при подсчете объема выполненных работ при­

нимать с учетом нез а изолированных концов, оставленных для 
изоляции па месте монтажа после сварки стыков,

10. Операционные Н. вр, и Расц, на резку бризола, крафт- 
бумаги, варку битумно-резиновой мастики и приготовление грун­
товки даются на измеритель первичной продукции (I рулон, 
I т, 1 к?) и пересчитанные на 100 м труб. Пересчет Н. вр. н 
Расц. на J00 м труб произведен в соответствии с нормамн рас­
хода материалов, приведенными в табл. 2.

При указанном пересчете принято в одном рулоне: бризола— 
7,5 м3 или 11,25 ж* для изоляции труб соответственно диамет­
ром до 15у м м  н более 159 крафт-бумаги—41,25 л* неза­
висимо от диаметра изолируемых труб,
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Расход материалов ha 100 м  труб
Таблица 2

Едшш- Днамстр труб в мм

материала измере­
ния 67 76 89 103 133 169 163

А
Бриаол

Весьма уси 
м* | 43

ленна
58

я изо 
68

ляциь
82

I
102 120 127

Крафт-бумага > 37 50 59 71 87 104 ПО

Битумная мастика т 0,158 0,211 0,246 0,299 0,367 0,44 0,465

Грунтовка (прай- 
мер)

кг 2,8 3,83 4,52 5,48 6,71 8,03 j 8,45

Бризол
Б . У< 
м '

шлет
21,5

гая ш 
29

юлящ
34

Е2Я
41 51 60 63,5

Крафт-бумага У 37 50 59 71 87 104 110
Битумная мастика т 0,6 0,75 0,896 1,036 1,125 1,456 1,73

Грунтовка (прай­
мер)

кг 2,8 3,83 4,52 5,48 6,71 8,03 8,45

Наименование
материала

Едини­
ца

измере­
ния

Диаметр труб в мм

219 273 325 377 426 Ь29 630

А
Бризол

. Весьма усиленна 
мг | 168 | 211

я изо 
250

ляцт\
290

I
330 405 482

Крафт-бумага > 144 179 214 248 280 346 412
Битумная мастика т j 0,6 0,75 0,896 1,036 1,125 1,456 1,73

Грунтовка (прай- 
мер)

кг | 11,2 13,9 16,6 19,3 21,85 27,1 32,4

Бризол
Б.  У<тле ш 

84
шя изоляция 
105,5) 125 j 145 165 202,5] 241

Крафт-бумага У 144 179 214 j 248 280 346 412
Битумная мастика т 0,3 0,375 : 0,448 0,516 0,562 0,728j 0,865

Грунтовка (прай­
мер)

кг 11,2 13,9 16,6 19,3 21,85 27,1 | 32,4 
i
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УКРУПНЕННЫЕ НОРМЫ 
§ 38-4-81. Изоляция труб

Состав работы
1, Резка рулоцов бризола на станке. 2. Резка крафт-бумаги 

на станке, 3. Варка битумной мастики в котлах с загрузкой 
котлов, поддерживанием огня и выпуском мастики. 4. Приготов­
ление грунтовки (праймера) вручную. 5, Очистка и огрунтовка 
труб. 6, Нанесение изоляции на трубы с вывозкой труб из 
цеха.

Согтов звено
Таблица 1

Наименование рабочих процессов

Изолиромцики'Плеиочинки
Разряды

б 4 3 *

Резка бризола 1
Резка крафт-бумаги — — — 1
Варка мастики — — 1 —

Приготовление грунтовки -— — 2 —
Очистка и огрунтовка труб — 1 — —
Нанесение изоляции 1 2 —

А. ЛИНИЯ ПО ИЗОЛЯЦИИ ТРУБ ДИАМЕТРОМ 57—168 мм
Нормы времени и расценки на 100 м  труб

Таблица 2

Диаметр труб 
а мм

Длина 
труб в м

Вид нлодацин

усиленна* весьма у силене а а
«о до

Н* ер. Рад«. Н. вр. j Расц.

57
,

5 9,077 6—10,9 14,052 | 8 - 8 1 ,7

12 7,877 4-81,9 11,252 7 -0 1 ,7 2

«о
5 11,26 7-09,6 15,98 9-99,1 3

(0
12 9,26 5-80,6 13,58 8 -4 5 ,1 4

йй
5 12,764 8—03,3 ' 18,364 11— 47,3 5

ОСТ
12 Г’ 10,764 6-74,3 15,764 9 - 8 0 ,3 6

5 15,189 9 - 5 5 ,2 21,179 13— н м 7
ш о

12 12,789 8 -0 1 ,2 17,979 11-14,1 8
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Продолжение табл. 2

Диаметр труб 
в мм

Длина 
труб а м

Вид изоляции

усиленная весьма усиленная
до до

Н. вр. Раса* Н. вр. Раса»

133
5 17,545 11-01,7 23,645 14—67,5 9

12 15,345 9-59,7 21,G45 13-00,5 10

168
5 20,35 12—76 27,59 17-10,7 И

12 18,25 11—41 25,49 15-75,7 12

а • 1№

Б. ЛИНИЯ ПО ИЗОЛЯЦИИ ТРУБ ДИАМЕТРОМ 159-630 мм

Нормы времени и расценки на 100 м труб
Таблица 3

Диаметр 
труб В мм

Длина Вид иволяции
труб в м усиленная весьма усиленная

до до Н, ар. Раса. Н. вр# Раса#

• ftO
8 15,65 0-74 21,49 13-17,7 1

10о
12 13,65 чГ100 19,29 11-75,7 2

5 20,05 12-45,2 Щ 16-57,4 3

819 8 17,55 10-84,2 24,4 14-84,4 4

12 15,15 0-30,2 22,3 13-48,4 5

5 22,56 13-94,8 30,8 00 1 2 б

273 8 19,16 Г сл 00 27,4 16—55,4 7

12 16,76 10-21,8 24,8 14-88,4 8

Ь 24,37 35—01,5 84,15 20—70,1 0

325 8 21,07 12-88,5 30,75 18-51,1 10

12 18,67 11—33,5 28,05 1
1 1

16-77,1!
i 1Г"
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Продолжение табл. 3

Диаметр 
Труб В мм Длина 

т р у б  в  я
Вид ИЗОЛЯЦИИ

усиленная весьма усиленная
до

_
до

!
И. ар, , Я в с ц ^ Н. npr J1 Ра сц.

5 26,77 16-45,7 37,75 22-80,1 12

377 8 22,87 13-93,7 33,75 20-21,1 13

12 20,57 12-45,7 31,05 38-48,1 14

5 28,37 17-39,7 40,44 24-40 ,6 15

426 8 24,27 14-75,7 36,34 21-76 ,6 16

1 2 23,57 14-30,7 33,04 19-63 ,6 t7

5 33,58 20-50 ,6 48,88 29-34,4 18

529 8

30,28 18-37,6
43,48 25-86 ,4 19

12 40,88 24-19,4 20

5 ! 38,16 !J 23-27 ,9 56,26
!

| 33-75 ,8 2 1

630 8  1S '  1
1 36,76

\

1

22-37 ,9
1 49,76 8 1 СИ СП

1 
<® 22

12 49,06 j 29-11 ,8 23
]

1 а !1 6 №

ОПЕРАЦИОННЫЕ НОРМЫ 
§ 38-4-82. Резка брнзола

Рис, 5*. Схема устройства станка для резки бризола
if — цапфа; 2 — неразрезанный рулон бриаояа; валики; < — полотно бри­
за лэ; б — нож; б — ленты бря&олл; 1 — рулоны «врезанного бризола; в — при­

емный барабан

175



Техническая характеристика станка для резки 
бризола

Таблица 1

Показатели Измеритель Значении
показателей

Количество ножей при резке:
iна две ленты ..................................... шт.

на три ленты ....................... ... > 2
Число оборотов приемного вала . . . . об/мин 30
Электродвигатель:

мощность ............. ............................. m m ,U
число оборотов ................................. о6\мин 1500

Габаритные размеры станка:
1040дли на................................. ... мм

ш ирина.................................................. » 000
высота * . ........................................... 1 020

Вес ........................................ кг 200

Указания по производству работ

Полотно бризола шириной 450 мм, длиной 50 м (в рулонах) 
для изоляции труб разрезается на две или три ленты шириной 
соответственно по 225 или 150 мм. Установка рулонов в цапфы 
производится электротельфером грузоподъемностью 2 т. Перед 
резкой начало полотна бризола выравнивают, срезая вручную 
ножом вырывы и рванины, Полотно пропускают через валики 
И протягивают вручную через ножи станка. При этом начало 
полотна разрезается на ленты. Концы их закрепляют на прием­
ном валу. Включают электродвигатель ц производится пере­
мотка и резка полотна на ленты. Нарезаемые ленты бризола на 
приемном барабане разделяются дисками. Эти диски устанавли­
ваются на вал при сборке приемного барабана.

Во время перемотки и резки рулонов необходимо следить, 
чтобы разрезы были ровными, а плоскости торцов перпенди­
кулярными оси рулона. При образовании во время перемотки 
рулона вырывйв из-за слипания слоев бризола станок останав­
ливают, брнзол в месте слипания разделяют ц продолжают пе­
ремотку.

Для изоляции труб диаметром до 159 мм бризол реже гея 
на три ленты, для труб диаметром свыше 159 мм — на две.

Состав работы

I. Сборка приемного барабана. 2. Снятие бечевки с рулона 
л подрезка конца лзнты бризола, 3. Установка рулона в станок.
4. Закрепление концов лент бризола на приемном барабане.
5. Перемотка и резка бризола. 6. Разборка барабана и снятие 
нарезанных рулонов: 7. Откладывание нареза них рулонов ич 
стеллаж.

Изолировщик-пленочник 2 раэр%
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Нормы времени и расценки на 100 нарезанных рулонов

Таблица 2

Ширим ленты рулона 
w мм Н. вр. Рдсц. Л»

150 4,4 2 -1 7 1

225 6 2 -9 6 2

Нормы времени и расценки на 100 м труб
Таблица 8

Д иаметр труб 
п мм

Вид изоляции

усиленная весьма усиленная
ДО

Н. вр. Р а с ц . Н. вр. Расц.

57 0,125 0—06,2 0,25 0—12,3 1

76 0 , П 0—08,4 0,34 С-16,8 2

89 : 0^ 0—09,9 0,4 0-19,7 3

108 : 0,24 0-11,8 0,48 0-23,7 4

133 0,3 0—14,8 0,6 0-29,6 5

168 0,35 0-17,3 0,69 0 -3 4 6

219 0,45 0-22 ,2 0,9 0-44,4 7

273 0,56 0-27,6 1,1 0—54,2 8

325 0,67 0 -3 3 1,35 0-66,6 9

377 0,77 0 -3 8 1,55 0 -7 6 ,4 10

426 0,88 0—43,4 1,75 0 -8 6 ,3 п

529 j. i 0—54,2 !■ 1—03 12

630 j
J

1,3 0—64,1 J 26 i 
__ z _ j

l-tf* 13

а  !
f' №
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§ 3B-4-83. Резка крафт-бумаги

Рис. 59. Схема устройства станка дяя резки крафт-бумаги
J — цапфа; 2 — неразрезанный рулон крафт-бумаги; 3 — полотно крафт* 
бумаги; 4 — валик; 5 — рамка с ножами; 6 — лепты разрезанной 
крафт-бумаги; 7 — рулшиа разрезанной к рифт-бумаги; & — приемный вал

Техническая характеристика станка для резки
крафт-бумаги ГоАигцв I

Показатели Измеритель
Значении

показателей

Количество н о ж е й ................. шт. 3
Число оборотов приемного вала . . . .  
Электродвигатель:

мощность .

об/мин

к$т

30

и
1500число оборотов об/яшм 

мм
Габаритные размеры станка;

длина . . , ...................................... * , 1850
ширина ................... .............................. у 1770
высота .................................................... > 1100

Вес . . . . . . . .  ............................ ... . . кг 250

Указана* до производству раЯот

Рулой крафг-бумагИг ямшогдий ширину полотна 1040 мм, с 
мегалличееккм. „стержнем в центровок отверстии ставят элект- 
р*»гельфером грузотадьем^-'-лло 2 г а  цапфы станка. Протясн- 
е^ют нечало полотна бумаги заезаду уликами станка, срезают 
еге с /4раэоеапием острого угла, здкренляют на приемном валу* 
н&нлздиЗают на полотне краф^-буниг'п рамку с кожами и пере­
матывают ISO—160 я  бумаги из ру^тна, которая рззрезаетек 
в процессе перемотки на четкое частя,

В каждом рулоне «.осле, рззкк ширина л еаш  крафт бумаге 
250 мм.

П еремотайте части ленты отвечают от полотна ножсэд, 
шреэаивы^ рулоны синода*; с приемного вала а откладываю-' 
в сторону*
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Состав работы

I. Установка в станок заводского рулона крафт-бумапь 
2. Закрепление начала полотна рулона на приемном валу. 3. Пе­
ремотка и резка бумаги. 4. Снятие нарезанных рулонов с при­
емного вала станка;

Норма времени и расценка на ИЮ нарезанных рулонов
Таблица 2

Наименование профессий Н. вр. Расц.

Иэолировщик-Аленочник 2 разр. 5,8 2—86

Изолировщик-плточник 2 разр.

Нормы времени и расценки на 100 м  труб
Таблица 3

Диаметр труб п мм до Н .  в р . Раса. М

57 0,052 0—02,6 1

7 Ь 0,071 0—03,5 2

89 0,083 0—04,1 3

108 0,1 0 -0 4 ,9 4

133 0,125 0 -0 6 ,2 5

168 0,15 0 -0 7 ,4
. 1

6

219 0,2 0—09,9 7

273 0,25 0 -1 2 ,3 8

325 0,3 0 -1 4 ,8 9

377 0,35 j 0 -1 7 ,3 40

>126 0,4 | 0— 10.7 U

529 0,49 I1 0 -2 1 ,2 12

630 0,58 j| 0 -2 3 ,6  j 13
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§ 38-4-84. Варка битумной мастики

Техническая характеристика котлов
Таблица J

Полезная емкость котлов
в м» \

1
1 *>
1

4,5 г

Размеры битумно-ва­ 1.98X1,48Х 2,52х1,37х 1.35Х 1,25 X 
X IМрочной ванны в м Х1.42 Xl,9

Вид ТОПКИ Дровяная

Способ загрузки со­
ставляющих в Нсотел

Тельфером

Указания по производству работ

Для приготовления битумной мастики слиток битума ос ас- 
бождают от тары, рубят на отдельные куски поперечным раз­
мером 15—20 см и загружают ручной лопатой в скип.

Во избежание загрязнения битум следует рубить в битум­
ной яме, рубка на земле не рекомендуется, В скипе битум по­
дают электротельфером грузоподъемностью 0,5 т на верх котла 
и разгружают в разгрузочный люк. Битумом котел загружают 
ие более чем на 8/* его емкости. В котле битум постепенно 
нагревают до 140—150° С при перемешивании через каждые 
15—-20 мин во избежание местного перегрева. В расплавлен- 
ный битум засыпают наполнитель (дробленую резиновую крош­
ку, каолин, асбест № 7 или другие мелкоразмолотые неоргани­
ческие вещества) из расчета получения битумной мастики соот­
ветствующей консистенции. Состав мастгки должен ежедневно 
контролироваться изоляционной лабораторией путем анализа от­
бираемых проб.

После тщательного перемешивания битума с наполнителем 
температура в котле постепенно повышается до 1В0—180° С. 
Разогрев битумной мастики свыше 200е С не допускается. 
Появление на поверхности расплавленной массы пузырей и зе­
леноватых дымков указывает на начало коксования.

Д ля предупреждения коксования битумную мастику не сле­
дует оставлять более С ч в иотле при температуре выше 180° Г 
Температура битумной мастики должна контролироваться не 
менее 2 раз в смену с записью показаний термометра в журнале 
изоляционных работ. Если по каким-либо причинам выдача при­
готовленной битумной мастики задерживается, температура мас­
сы в котле должна быть на время перерыва снижена примерно 
до 150° С, чтобы уменьшить потери летучих вешеств. При эт$м 
битумная масел должна периодически перемешиваться. После 
выпуска мастики котлы необходимо очищать от грязи и осад­
ков, а также приставшего к стенкам котла закоксовавшегося 
битума,
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Состав работы
1. Загрузка скипа битумом и наполнителем с рубкой битума 

на куски, 2. Загрузка битума в битумоварочный котел с пода­
чей скипа на верх котла электротельфером. 3. Разведение и 
поддерживание огня с колкой дров. 4. Перемешивание мастикн 
в Процессе варки, 5. Выпуск мастики с разогревом выпускного 
крана факелом. 6. Очистка котла после выпуска мастики.

Норма времени и расценка на 1 т  битумной мастики
Таблица 2

Ил именование профессии Н. вр. Расц.

Изолировщ ик-пленочник 3 разр. 13 7—22

Нормы времени и расценки на 100 м  труб
Таблице 3

я̂именояянне
профессии

Диаметр 
труб в мм 

До

Вид изоляции

усиленная I весьма усиленная
Н. вр* Раса* | Н. вр. Р асц .

Изолиров- 
щ ик-пм - 
ночник 
3 разр.

57 1,05 Г S 2,1 1 - 1 7 i

76 1,35 0 - 7 4 , 9 2 ,7 1 - 5 0 2

89 1,6 0- 8 8 , 8 3 ,2 1— 7 8 3

108 1,95 1— 0 8 3,9 2 - 1 6 4

133 2 ,4 1— 3 3 4,8 2 -6 6 5

168 3 1 - 6 7 5,9 3 - 2 7 6

219 3,9 2 - 1 6 7,8 4 - 3 3 7

273 4,9 2 - 7 2 9,8 5 - 4 4 3

325 5,8 3 - 2 2 1 1 ,5 6 - 3 8 9

377 6,7 3 — 7 2 13,5  7 - 4 9 10

426 7,3 4—05 14,5 8 - 0 5 и

529 9,5 5-27 19 10— 5 5 12

630 11 6 - И 22 12- 2 ! 13

! а 1 б . №



§ 38-4-85. Приготовление грунтовки 
(праймера)

Указания по производству работ

Разогретый в битумоварочном котле битум (без наполни­
теля) подносят ведрами к месту приготовления грунтовки и за­
ливают в металлическую бочку, где охлаждают его до 90" С. 
Бензин вливают в битум постепенно, интенсивно перемешивая 
смесь деревянной мешалкой.

Соотношение битума с бензином должно быть равным по 
объему 1:3. Грунтовка считается готовой, если после смеши­
вания битума с бензином в ней нет комков.

При измерениях ареометром удельный вес грунтовки должен 
быть равным 0,8—0,82.

В качестве растворителя применяется бензин автомобильный 
по ГОСТ 2084—51, а в зимнее время бензин авиационный по 
ГОСТ 1012—54. Готовую грунтовку следует хранить в бочке с 
герметично закрывающейся крышкой.

Тара, в которой приготовляется грунтовка, должка быть 
герметично закрыта крышками или медными пробками незави­
симо от наличия в ней грунтовки. Смешивание разогретого би­
тума с бензином допускается только на расстоянии не менее 
50 м от открытого огня. Запрещается курить при приготовлении 
грунтовки и вблизи мест ее хранения Для предупреждения по­
жаров места, где случайно пролит бензин или грунтовка, дол­
жны посыпаться песком или землей.

Пустые бочки из-под бензина и грунтовки, закрытые герме­
тически пробками, следует считать взрывоопасными и обра­
щаться с ними осторожно.

Состав работы

I. Заливка в бочку разогретого битума. Z  Заливка в бочку 
бензина с перемешиванием смеси. 3, Проверка удельного веса 
грунтовки ареометром.

Норма времени и расценка на 100 яэ грунтовки 
(праймера)

Таблица 1

Наименование профессии Н. вр. Расц.

Изолироьщика-пмночникм 3 разр.—2 1,8 0—999
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Нормы времени и расценки на JOO м  труб
Таблица 2

Наименование профессии Диаметр труб 
в мм до Н. ер. Расц. М

Шолировщики-пмноч- 
ники 3 разр. — 2

57 0,05 0-02,8 1

76 0,069 0-03,8 2

89 0,081 0-04,5 3

108 0,099 0-05,5 4

133 0,12 0—06,7 5

168 0,15 0-08,3 6

219 0,2 0-11,1 7

273 0,25 0-13,9 8

325 0,3 0-16,7 9

377 0,35 0-19,4 10

426 0,39 0-21,6 и

529 0,49 0-27,2 12

630 0,58 0-32,2 13

§ 38-4-86. Очистка и огрунтовка труб

А. РОЛЬГАНГОВАЯ ЛИНИЯ ПО ОЧИСТКЕ И ОГРУНТОВКЕ 
ТРУБ ДИАМЕТРОМ 57—168 мм

Рис, 60, Рольганг длв очистки труб диаметром 57~П68 мм
1 — щетки для очистки труб; 2 — труба: 3-  ролики- поддерживающие я создаю­

щие вращательное и поступательное движение трубы
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Техническая характеристика рольганговой линии 
но очистке к огрунтовке труб диаметром 57—163 мм

Таблцца 1

Показатели Измеритель Значение 
понизителей

Количество рольгангов ................... ШТ. 2
Количество щеток для очистки труб 1
Число оборотов щеток ................... об (мин 1500
Электродвигатель:

количество щеток ...................... ШТ. 2
мощность нет 2,8
число оборотов ......................... об/мин 1500

Количество нажимных роликов, вра~
’щающих и двигающих трубу . , , шт. 2

Диаметр нажимных роликов . * . . мм 520
Число оборотов нажимных роликов об/мин 100
Электродвигатель:

количество нажимных роликов шт. 2
мощность...................................... нвт U
число оборотов ......................... об/мин 1420

Скорость поступательного движения
1—1,6 

38—37
труб .................................................. м[мин

Угловая скорость вращения труб оо/мин
Габаритные размеры:

25 000длина................... . ...................... мм
ширима......................................... > 430
в ы со та ......................................... > 900

Рис* 61, Положение щетох при очистке труб диа­
метром 57—168 мм

Указания по производству работ
Для обеспечения своевременного начала работ  изоляцион­

ной установки очистку и огруитовку труб следует начинать за 
30—40 мин до производства работ по нанесению изоляции,

На стелдаж наружного рольганга подают башенным краном 
трубы одного диаметра партиями. Со стеллажа на рольганг
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т Рубы скатывают вручную. Подают трубы на рольганг по мере 
их продвижения, не допуская больших разрывов между конца­
ми труб. При переходе трубы с рольганга по очистке на роль­
ганг по огрунтовке необходимо следить за подходом ее к на­
жимному ролику ло огрунтовке! труб и при необходимости под- 
правлять,

Угловая скорость вращения труб различных диаметров при­
ведена в табл. 2,

Таблица 2

Диаметр 
Т р у б  в ММ \1"

68 те 89 108 183 169 168

Угловая 
скорость в

обj мин

87 73 65 67 47 40 39 38

Поверхность труб после прохождения щеток должна иметь
металлический блеск.

Грунтовку (праймер) наносят вручную с помощью квача пу­
тем окунания его в ванну с праймером и последующего расти­
рания праймера по вращающейся трубе.

Очищенную и огрунтованную трубу скатывают вручную на 
стеллаж для сушки, где она выдерживается до высыхания 
грунтовки (испарения из праймера бензина). Сушка грунтовки 
производится без подогрева.

Состав работы
1. Укладка труб на рольганг. 2. Регулирование работы роль­

ганга и наблюдение за очисткой и продвижением труб. 3. Огрун- 
тонка труб. 4, Снятие труб с рольганга и укладка па стеллаж 
для сушки.

Изолировщик-пленочник 4 разр.

Нормы времени н расценки на 100 м  труб
Таблица 3

Диаметр 
Т'руб в

Длина 
труб в

Вид изоляции

усиленная весьма усиленная
мм до м до

И. вр. Расц. Н. вр, | Расц,

57

5 2,1 1-31 2,9 1—81 1

12 ' W j - я )  !
________1

1 2,2 |1 1—38
1

2

76
О и 1—MJ j J 2—ОП

1
3

12 1,9 1-19 |
1

2,0 1—G3 4
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Продолж ение табл« 3

Диаметр 
труб в

Длина 
труб н

Вид изоляции

усиленная весьма усиленная
мм д о м д о

Н. вр. Расц. Н .  np. j Расц.

89
5 2 , 7 1 - 6 9 3 , 6 2 - 2 5 5

12 2 , 2 1 - 3 8 3 1 - 8 8 6

J 0 8 5 3,2 2 — 0 0 4 , 1

[со103 7

12 2 , 6 1 - 6 3 3 , 4 2 — 1 3 8

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

1 2 3,1 1 - 9 4 3,9 2 - 4 1 10

168
5 4 , 2 2 - 6 3 5 , 2 3 — 2 3 11

12 3,6 2 - 2 3 4 , 6 2 - 8 8 1 2
11

1 Й К *

Б *  Р О Л Ь Г А Н Г О В А Я  Л И Н И Я  П О  О Ч И С Т К Е  И  О Г Р У И Т О В К Е  
Т Р У Б  Д И А М Е Т Р О М  159-630 мм

Рис. 62. Рольганг для очистки труб диаметром 159—630 мм
1 — щетки для очистки труб; 2— передвигаемые опорные ролики; 5—приводной 
вал роликов; 4 приводные ролики; if'-бак с праймером; б — продольные таги; 

/ — штурвал; б — контргрузы; р — пульт управлений рольгангом
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Техническая характеристика рольганга для очистки 
и огрунтовки труб диаметром 159—630 мм

Таблица 4

Показатели Измеритель Значения
показатслеА

Количество рольгангов .................
Количество щеток для очистки

...............................................
число оборотов щеток ....................
Электродвигатель: 

количество щеток . . . . . . . .
мощность .........................................
число оборотов ...........................

Количество приводных опорных 
роликов, вращающих и двигающих
*РУ «У..................................... ................

Диаметр роликов ...........................
Число оборотов роликов ..............
Электродвигатель:

количество роликов ....................
мощность .........................................
число оборотов..............................

Скорость поступательного движе­
ния т р у б ...............................................

Угловая скорость вращения труб 
Габаритные размеры: 

длина . . . . . . . . . . . . . . .
ш и ри н а............................................
в ы с о т а ...........................................

шт.

>
об(мин

шт.
кет

о&1мин

шт.
мм

об/мин.

ш т. 
кет 

об1мин

Ml мак 
об! мин

мм
ъ
>

2

3
1500

3
2.8

1500

4
160
48

1
4,5

1000

0,45—2,1 
12-43

34000 
L 150 

900

Рис. 63. Положение щеток при очистке труб диаметром
159—630 мм

Указании по производству работ

Работы яо очистке и огруитовке труб следует начинать за 
1 ч до начала работы по нанесению изоляции с целью обеспе­
чения своевременного начала работы изоляционной установки. 

Трубы на рольганг подаются о  складской площадки башен­
ным краном по одной трубе рабочими, обслуживающими ба­
шенный кран. Трубы следует подавать непрерывно по мере ид 
продвижения по рольгангу, ае допуская больших разрывов ме*
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жду концами труб. Во время очистки трубы необходимо сле­
дить за ее продвижением и при необходимости подправлять. 
Скорость поступательного движения и угловая скорость враще­
ния труб разных диаметров приведены в ^абл, 5.

Таблица 5

Диаметр труб в мм 168 319 273 325 377 436 630

Скорость поступатель­
ного движения (переме­
щения) В MjMUH

2,1 1,5 1,2 1 0,8 0,7 0,55 0,45

Угловая скорость 
в об/мин

43 35 28 23 20 17 15 12

После того как труба пройдет щетки, на нее на вешний ют 
полотенце с грузом для снятая с ее поверхности остьгчов раз­
рушенной коррозии и пыли. После прохождения трубы полотен­
це встряхивают, подправляют и настраивают вновь.

Грунтовка (праймер) наносится на трубу н растирается 
вручную квачем.

Очищенная и огрунтованиая труба рабочим, обслуживающие 
рольганг, снимается с помощью тельфера после остановки роль­
ганга и кладется на стеллаж для сушки, где выдерживается до 
высыхания огрунтовочного слоя. Сушка грунтовки производится 
без подогрева.

Состав работы

1, Пуск рольганга дл:* очистки и огрунтовки труб после ук­
ладки трубы башенным крапом. 2. Регулирование работы роль­
ганга и наблюдение за очисткой, продвижением труб и обслу­
живание рольганга. 3. Огрунтовка труб. 4. Снятие труб с роль­
ганга н укладка на стеллаж для сушки труб. 5. Остановка 
рольганга д м  укладки труб башенным крином.

Изолировщик-пленочнлк 4 разр.

Нормы времени и расценки на 100 м  труб
Таблица С

Диаметр 
труб в 
мм до

Длина 
труб 

в м до

Вид изоляции

усиленная весьма усиленная

Н. вр. Paci;» Н . вр* Расц.

168
8 3 1—88 3,6 to 1 8 1

12 2,5 1—50 3,1 1 -9 4 2
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Продолжение табл. 6

Диаметр 
тру(> о

Длина
труб

Вид И З О Л Я Ц И И
усиленная весьма усиленная

мм ко в м  до
И. вр. Расц. Н. вр, Р.асц*

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

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

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

3 2 5 8 3 , 5 2 - 1 9 4 , 3 2 - 6 9 1 0
12 2 , 9 1 - 8 1 3 , 6 2 - 2 5 1 1
5 4 , 6 2 - 8 8 5 , 5 3 - 4 4 12

3 7 7 8 3 , 7 2 - 3 1 4 , 5 2 - 8 1 1 3
12 3 , 1 1 - 9 4 3 , 8 2 - 3 8 14

5 4 , 9 3 - 0 6 5 , 9 3 - 6 9 1 5
4 2 6 8 3 , 8 2 - 3 8 4 , 8 3 - 0 0 16

12 3 , 6  j 2 - 2 5 4 2 - 5 0 17

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

4 , 7 2 - 9 4
5,3 3 - 3 1 19

1 2 4 , 7 2 - 9 4 2 0
5 6 , 2 3 —88 7 , 5 4 - 6 9 2 1

6 3 0 8
5 , 8 3 - 6 3

6 3 - 7 5 2 2
12 5,8 3 - 6 3 23

а | б №
1Э0



§ 38-4-87. Нанесение изоляции на трубы

А. ЛИНИЯ ПО ИЗОЛЯЦИИ ТРУБ ДИАМЕТРОМ 57— 168 мм

Описание изоляционной установки 
5

Рис, 64. Схема устройства изоляционной установки для труб диа­
метром 57—168 мм

1 — битумная ванна; 2 — рельсовый путь; 3 —  зажни трубы; 4 — ведущая тележка; 
5— распределительная рампа; 6 — затвор лейки; 7 ~  лейка; 3 — пульт управ­
ления; 9 — ведомая тележка; 10 — труба; 11— крлфт-бумага по битуму; 12—  бри- 

зол по битуму; 13—  дышло; 14 —  насос; 15 —  алектроподогреватель

Изоляционная установка по нанесению противокоррозионной 
изоляции на трубы состоит из двух тележек, передвигающихся 
по рельсовому пути, и битумной ванны с насосом и дв^ля лей­
ками, из которых поверхность трубы поливается мастикой во 
время ее передвижения по рельсовому пути. Одна из тележек 
(ведущая) снабжена двумя электромоторами, другая тележка 
(ведомая) служит для поддерживания свободного конца трубы. 
Один из электромоторов ведущей тележки служит для при Д а ­
ния тележкам поступательного движения вдоль рельсового пути, 
другой — для вращения трубы вокруг продольной оси, Скорость 
поступательного движения тележки меняется путем изменения 
передаточного числа зубчатой передачи с помощью рычага, ус­
тановленного на ведущей тележке.

Для соединения ведущей тележки с ведомой служат два 
съемных дышла: одно — меньшей длины — для коротких труб, 
второе — большей длины — для более длинных труб.

Битумная ванна, представляющая собой металлический пря­
моугольный резервуар, заглубленный нй уровень пола цеха, 
снабжена электроподогревателем, смонтированным в трубах на 
две ванны, и шестеренчатым насосом, перекачивающим мастику 
в распределительную рамку н лейки. Наполнение ванны масти­
кой осуществляется по наклонным лоткам от бятумсварочных
КОТЛОВ.

Для отсоса газов от битумной ванны служит вентилятор, ус­
тановленный под полом цеха.

Для рулонов бризола п крафт-бумаги, идущих на обметку 
поверхности труб, на расстоянии 1,5—2 м от рельсового пути 
установлены две пары стоек с вилками для осей.

Управление веема механизмами установки централизованно® 
с кнопочного пульта.



Техническая характеристика изоляционной, установки 
для труб диаметром 57—168 мм

Таблица I

Показатели Измеритель Значения
показателей

Скорость поступательного движе- 
йия тележки . . . , . ...................... м}мин 3,3 и 20

Угловая скорость вращения труб 
(постоянная) ...................................... об/мин 31

Максимальная длина изолируемых 
т р у б ...................................................... м 12,5

Электродвигатель поступательного 
движения ведущей тележки:

мощность...................................... кет 2,8
число оборотов ......................... об/мин 1500

Электродвигатель вращения трубы 
ведущей тележки:

мощность...................................... кет 1.7
число оборотов ................ ... Об/MUH 1500

Тип рсдук.ора ведущей тележки . — РЧП-120
Длина тележек;

ведущей ...................................... ЛГ.« 1900
ведомой ...................................... > 920

Ширина тележек............................. * 930
Высота тел еж ек ................... .. » 1100
Длина короткого дышла................ » 8500
Длина длинного дышла ................ 10 500
Ширина рельсовых путей............. > 700
Длина рельсовых п у тей ................ * 30000
Размеры битумной ванны ............. > 1750X1050X1150
Количество леек битумной ванны шт. 2
Мощность электроподогревателя 

битумной ванны ................................ кет 8
Тип насоса для перекачки битум­

ной мастики ...................................... ._ Д-171
Электродвигатель насоса: 

мощность...................................... к ш 5,8
число оборотов ......................... 06jMUH 1000

Вентилятор для отсоса газов от
№ 5

Электродвигатель вентилятора:
мощность...................................... кет 10
число оборотов ................... , . об/мин 960
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Указания по производству работ

Рабочие, доаускаемые к работам по изоляции труб, должны 
иметь специальную подготовку в объеме техминимума и соот­
ветствующее удостоверение.

Битумное покрытие наносится на сухую яезапыленяую н не­
загрязненную поверхность труб, покрытую грунтовкой (прай­
мером). Температура битумной мастики при нанесении ее на 
трубу должна быть не менее 170° С, Мастику наносят путем 
поливки поверхности трубы из леек изоляционной установки 
во время прохождения вращающейся трубы под лейками. Слой 
мастики должен быть сплошным и ровным.

Обертывание труб бризолом и крафт-бумагой производится 
спирально по неостывшему (Горячему) слою мастики рулонами 
шириной 150 мм. Наложение на трубу как бризола, так и крзфт- 
бумаги должно производиться сплошным слоем без пустот, мор­
щин и складок с нахлестом краев не менее чем на 20—30 мм. 
Первый (нижннЙ) слой бризола разрешается накладывать без 
на хлестов с зазорами, не превышающими 5 мм.

Изоляционные покрытия следует наносить при скорости по­
ступательного движения тележек 3,3 м/мин. Вывозка заполи­
рованной трубы из цеха производится при скорости 20 м/мин.

Изоляция, наносимая на трубы, как в зимних, так и в летних 
условиях, должна иметь толщину: усиленная — не менее 6 мм; 
весьма усиленная — не менее 9 мм.

Толщина изоляционного покрытия проверяется штангенцир­
кулем или специальным прибором — глубиномером — путем про­
калывания изоляционного слоя.

Влажный брнзол, г также брнзол. покрытый песком или 
другими примесями, для изоляции не допускается.

Сцепление оберточного материала с ниже и вышерасподо- 
женными слоями обязательно.

Прилнпаемость изоляции к трубе, а также слипаемость уси­
ливающей обертки с битумным покрытием проверяется путем 
подрезания изоляции двумя сходящимися под углом 45—60’ 
линиями и стдирания изоляции от вершины угла. Отсутствие 
вздутий проверяется контрольным простукиванием поверхности 
изоляции ребром деревянной линейки.

Выявленные дефекты должны исправляться горячим покры­
тием после удаления недоброкачественной изоляции.

Для предупреждения нарушения изоляции от продавлнвания 
в местах, где труба опирается на лежни, следует прокладывать 
мягкие подушки — мешочки с опилками или песком.

Состав работы

1, Пригонка расстояния между тележками изоляционной ус­
тановки по длине трубы. 2. Подача трубы тельфером со стел­
лажа для сушки грунтовки на тележки н закрепление трубы а 
зажиме вращательного механизма. 3. Подача трубы нз тележ­
ках к лейкам битумной ванны. 4. Наложение первого слоя бри­
зола но слою битума (при усиленной нзоляцт с обертыванием 
трубы крафт-бумагой). 5. Наложение второго слоя бризола по 
слою битума с обертыванием трубы крафт-бумагой на битуме 
(при весьма усиленной изоляции), G. Вывозка трубы яа тележ-
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ках из цеха. 7. Освобождение трубы из зажима вращательмю 
механизма, снятие трубы с тележек тельфером и укладка а 
штабель. 8, Замер длины труб. 9. Перемещение тележек в цех.

Состав звена
Изолировщики-пленочники 5 разр. — /

4 а — 2

Нормы времени н расценки на 100 м труб
Таблица i

Диаметр 
труб в

Длина 
тру б в

Вид изоляции

усиленная весьма усиленная
мм до м до

Н. вр. | Р*СЦ. Н. шр. | Рясщ

57
5 6,3 4-1 0 6,7 6—68 1

12 4>в 3—19 м 4—29 2

76
5 7,2 4-69 е л 6 -25 3

12 5,7 3—71 7,8 5—08 4

89
5 в,1 5-27 11 7-16 5

12 д е 4-29 0 5-86 6

108
5 9,6 6-25 12,5 8—13 7

12 7, в ' 5—Ов 10 6-51 8

133
5 II 7-16 13.5 8 -7 8 9

12 0,3 6-05 11,5 7-48 10

168
5 12,5 8-13 15,5 1 0 -0 9 и

12 11 7-16 14 9-11 12

1 *
б М

6. ЛИНИЯ ПО ИЗОЛЯЦИИ ТРУБ ДИАМЕТРОМ 159-630 мм

Изоляционная установка по нанесению противокоррозионной 
изоляции на трубы диаметром 169—630 мм так же, как и изо* 
ляциоянав установка по изоляция труб диаметром 57—168 мм»
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состоит вэ двух тележек, передвигающихся по рельсовому пути, 
s  битумной ш в ы  с насосом н двумя лейками*

Рис* 65* Схема устройства изоляционной установки для труб диа­
метром 159—630 мм

I  — Сетуни*» ванна; 2 — рельсовый путь| Л—важны трубы; {—ведущая телсж- 
ШЩ.&— распределительная рампа; б — затвор лейки; 7 — д е т ;  б— пульт управ­
ляй*»; Ф— ведомая тележка; 10 — труба; 11 — крафт-буматв по битуму; 1У— бри- 

вол не битуму; 16— дышло; М — насос; 15— влектртсвдогреваяевв

Техническая характеристика изоляционно# установки 
для труб диаметром 159—бЭб ям

Таблица 3

Показателе Измери­
тель

Значенияпоказателей

Скорость пост у пате Львова движе­
ния т е л е ж е к ....................................... м/мш*г

Щжап
7,4: 1 3 -1 7

Угловая скорость вращешш трубы /4; 24
Максимальная длина изолируемых 

т р у б ........................................................ я 12
Электродвигатель поступательного 

движения ведущей тележки;
мощность....................................... ктп 2,8
число о б о р о то в .................... ... . об/мин 1500

Электродвигатель вращения трубы 
ведущей тележки;

МОЩНОСТЬ................................. кот 2,8
число оборотов .......................... об/мин 1500

Тип редуктора ведущей тележки . — РЧП-120
Длина тележки;

в е д у щ е й ....................................... мм 3700
ведомой ....................................... > 1300

Ширина тележ ек............................. т 1300
Высота тележек . . .  * * ............. > 1200
Длина короткого дыш ла................. » 10 000
Длина длинного д ы ш л а ................. > 12000
Ширина рельсовых путей ............. > looo
Длина рельсовых п у т е й ................. » 38000
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Продолжение табл. 3

Поив за те ли Измери­
тель

Значении
показателей

Размеры битумной ванны . . . . , мм 1950 X 750X1050
Количество леек битумной ванны шт. 2
Тип насоса для перекачки битум­

ной мастики ....................................... — Д-171
Электродвигатель насоса: 

мощность.................... к&т 5,8
число оборотов .......................... об\мин 1000

Вентилятор для отсоса газов от 
в ан н ы .................................................... — № 5

Электродвигатель вентилятора: 
мощность....................................... кат 10
число оборотов .................... , , об/мин 960

Указания по производству работ
На изоляцию труб диаметром 159—630 мм распространяются 

указания по производству работ, приведенные в п. «А» настоя*
шего параграфа.

Нанесение изоляционных покрытий на трубы разных диа­
метров должно производиться при режимах работы установки,
указанных в табл. 4.

Таблица 4

Диаметр труб в мм т ^ з п 438 £29 630

Скорость поступательного движе­
ния тележек в м[мин 4 3,5 2,5 2

Угловая скорость вращения труб 
в об1мин

24 24 14 14

При вывозке трубы из цеха скорость поступательного дви­
жения тележек увеличивается до 13—17 и!мин.

Состав работы
1. Пригонка расстояния между тележками изоляционной ус­

тановки по длине трубы. 2. Подача трубы тельфером со стел­
лажа для сушки грунтовки на тележки н закрепление трубы 
в зажиме вращательного механизма! 3. Подача трубы на те­
лежках к лейкам битумной ванны. 4. Наложение первого слоя 
бризола по слою битума (при усиленной изоляции с обертыва­
нием трубы крафт-бумагой). 5. Наложение второго слоя брн- 
зола по слою битума е обертыванием трубы крафт-бумагой на 
битуме (при весьма усиленной изоляции). 6. Вывозка трубы на 
тележках на цеха. 7. Замер длины трубы. 8. Освобождение тру­
бы из зажшхя вращательного механизма при снятии трубы с те­
лежек башенным краном, 9, Перемещение тележек в цех.



Состав звена 
Изолировщ ика-пмночники  

6 разр.—1 
4 > —2

Нормы времени и расценки на 100 м  труб
Таблица 3

Диаметр 
труб R мм

да

1
Длина 

труб в м 
до

Вид изоляции

усиленная весьма усиленная
Н.вр. Расц. Н.вр. | Расц,

168
8 9 5—86 П | 7 -1 6 1

12 7,5 4 -88 9,3 6 -0 5 2
5 11,5 7 -4 8 13,5 | 8 -78 3

219 8 9,6 6-25 11,5 | 7 -48 4
12 7.8 5 -08 9,9 6-44 5
5 12,5 8 -1 3 14,5 9 -4 4 6

273 8 9,9 6-44 12 7-81 7
12 8.1 5-27 10 6-51 8
5 13 8 -4 6 15,5 10-09 9

325 8 10,5 6 -83 13 8-4 6 10
12 8,7 5 -66 и 7-16 11
5 14 9—11 16,5 10-74 12

377 8 11 7—16 13,5 8 -7 8 13
12 9,3 6 -05 11,5 7-48 14

5 14,5 9-44 17,5 11-39 15
426 8 11,5 7 -48 14,5 9—44 | 16

12 11 7-1 6 12 7-81 17

5 16,5

S1оmm 20 13-01 18

529 8 16 10-41 19
12 14 9-11 14 9-11 20

5 18,5 12—04 23 14-97 21

6 3 0 8 18 11-71 22
12 17,5 1 1 - 3 9  | 17,5 11-39 | 23

i « 1 6 1 " н Г

197



Глава 12
ИЗОЛЯЦИЯ РЕЗЕРВУАРОВ И ИЗДЕЛИЙ 

ВРУЧНУЮ

Техническая часть
1. Нормами настоящей главы предусмотрена противокорро­

зионная весьма усиленная, толщиной 9 мм изоляция резервуа­
ров и изделий, выполняемая вручную с применением электро- 
щеток для очистки изолируемых поверхностей от ржавчины я 
грязи. Выполнение изоляционных работ предусмотрено на спе­
циальной площадке, оборудованной простейшими приспособле­
ниями и подставками. Варка битумной мастики предусмотрена 
и специальном котле с подноской мастики к месту изоляции в 
ведрах. Загрузка котла, разведение и поддержание огня осу­
ществляются рабочим, обслуживающим битумоварочные котлы 
по изоляции труб.

Подготовка к изоляции брнзола и крафг-бумаги предусмот­
рела вручную и выполняется рабочими по изоляции резервуаров 
и изделий.

Изолируемые поверхности должны быть очищены до метал­
лического блеска от ржавчины, окалины, пыли н грязи. ПереД 
очисткой поверхности с нее следует удалить бензином все мас­
ляные, битумные к другие загрязнения. При наличии сильной 
ржавчины допускается протирать изолируемую поверхность тряп­
кой, смоченной в бензине.

Очищенную поверхность необходимо в тот же день покрыть 
грунтовкой (праймером). Грунтовка применяется готовая ч 
подносится в ведрах. Нанесенная грунтовка должна иметь тол­
щину 0,1—0,2 мм без подтеков, сгустков и пропусков. Удельный 
нес грунтовки должен быть равен 0,8—0,82, при увеличении 
удельного веса вследствие испарения бензина грунтовку необ­
ходимо разбавить бензином и хорошо перемешать.

Огрунтованная поверхность должна хорошо просохнуть. Вы­
сохшая грунтовка цри проведении по ней рукой не должна при­
ставать к ладони и оставлять на ней следы.

Битумную мастику, состоящую из 93% битума и 7% рези­
новой крошки, наносят на сухую, неэалыленную и незагрязнен­
ную поверхность, огрунтованную праймером. Нанесение мастики 
производят путем обливания" ею изолируемой поверхности из 
ведра, начиная от черха изделия, с последующим растиранием 
стекающей вниз мастики кеачом или брезентовым полотенцем. 
Температура мастики при наложении должна быть не ме­
нее 170я С.

Наложение брязрла производят по неостывшему (горячему) 
олою мас.икк с нахлестом краев на 20—30 мм, первый (ниж­
ний) слой брнзола разрешается накладывать без нахлестоа с 
аааорами, не превышающими 5 мм.

Оклейку изолированных коверхнеетей крафт-бума гой раз ре­
шаете л производить по несплошному слою мастики с приклеи­
ванием мастикой копшзб и отдельных мест полос крафт-бумагя, 
обеспечивающих надежно* закрепление крафт-бумагн на по­
верхности изоляция.



Подноска материалов к месту изоляции осуществляется ра­
бочими, производящими изолйционные работы. Перемещение в 
пределах рабочей зоны резервуаров баз хранения газа осуще­

ствляется башенным кра­
ном, перемещение изде­
лий — вручную. В каче­
стве примера приводится 
схема рабочего места для 
изоляции резервуаров и 
изделий вручную (рис, 
66),

Рис, 66, Схема рабочего места для изоляции резервуаров 
и изделий вручную

J — площадка для изоляции резервуаров и изделий; 2 — место складирован»* 
резервуаров, подлежащих изоляции; Л — место складирования изделий, под* 
лежащих изоляции; 4 — место складирования закодированных резервуаров; 

5 — место складирования заполированных изделий

2, При выполнении работ по противокоррозионной изоляции 
резервуаров и изделий применяются следующие инструменты н 
приспособления.

Таблица I

Вид работ Наименование инструментов и 
приспособлений

1, Раскрой рулонов бри- 
зола

2, Раскрой крафт-бумаги
3, Очистка и огрунтовка 
изолируемы^ поверхно­
стей и нанесение изоля­
ции

Нож стальной, метр

Нож стальной, метр 
Круглые стальные электртцетки с 
гибким валом, ведра, козлы из груб 
сварные, подкладки дереояннмс, нож 
для прокалывания бризола, квач, бре­
зентовые полотенца



3. Нормы на изоляцию резервуаров и изделий, приведенные 
в настоящей главе, не учитывают варку битумной мастики и 
приготовления грунтовки.

Нормы на варку битумной мастики н приготовление груи* 
тонки (праймера) приводятся на I резервуар или одно иэде* 
лие в отдельных таблицах соответствующих параграфов настоя­
щей главы. Эти нормы определены исходя из корм на варку 
! г битумной мастики (§ 38-4-84) или на приготовление 100 кг 
праймера (§ 38-4-85) и норм расхода материалов, приведенных 
в табл. 2 Технической части настоящей главы.

Расход материалов на I резервуар или одно нзделие
Таблица 2

Расход материален на

Наименование материалов Измери­
тель

1 резервуар рабочей 
емкостью в 100 водо­

сборников
2.1 4.2

Битумная мастика т 0,16 0,26 од
Грунтовка (праймер) кг 2,15 3,3 6,6

Все. указания по производству работ, технические характе­
ристики, составы работ, приведенные в § 38-4-84 и § 38-4-86, 
распространяются на приготовление грунтовки и варку битумной 
мастики, предусмотренные Н. вр, настоящей главы на 1 резер­
вуар или одно изделие.

4. Нормами настоящей главы учтены:
а) подноска грунтовки (праймера) на расстояние до 30 н, 

битумной мастики — до 10 м и бризола и крафт-бумаги — до 70 л.
б) технологические перерывы, возникающие при сушке грун­

товки и твердении слоев изоляции, а также при подготовке 
изоляционных материалов, подноскцх их и т, п.

§ 38-4-88, Изоляция резервуаров баз хранения 
и регазификации сжиженного газа

А. ИЗОЛЯЦИЯ

Указания по производству работ

Изоляционные покрытия наносят на резервуар, уложенный 
на деревянные подкладни, вначале поочередно на торцы резер­
вуара, затем на горловину на одну половину корпуса. Перево- 
уачиадшт и после этого изолируют отстойник и вторую половину 
корпуса.
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Изоляцию каждой части резервуара производят в два слоя) 
вначале каждая часть резервуара изолируется одним слоем 
мастики и бризола, а потом после затвердения изоляционного 
покрытия наносится второй слой.

При наложении изоляционного покрытия на резервуар вна­
чале раскладывают по верхней кромке корпуса все заготовлен­
ные полосы бризола, затем с одной стороны резервуара концы 
полос закатывают в валики, поливают поверхность мастикой и, 
раскатывая валики сверху вниз, приклеивают бризол к поверх­
ности резервуара. Для устранения вздутий и отставания брн- 
зола от поверхности резервуара полосы бризола после наклеи­
вания их на резервуар накалывают ножом о местах вздутий 
для выпуска образующихся под бризолом газов.

На поверхности крафт-бумаги после оклейки резервуара сле­
дует проставлять мелом его заводской номер.

Перемещение и переворачивание резервуара в процессе очи­
стки, огрунтовки и при наложении изоляционных покрытий про­
изводится с. помощью башенного крана рабочими (такелажни­
ками), обслуживающими башенный кран.

Состав работы

1. Очистка поверхности резервуара от грязи, ржавчины, ока­
лины и пыли электрощеткой с гибким валом. 2. Огрунтовка по­
верхности резервуара праймером. 3. Раскрой бризола по размеру 
резервуара вручную ножом, 4. Перемотка и раскрой крафт-бу- 
маги. 5. Подгонка бризола по месту для первого слоя изоляции.
6. Наложение первого слоя изоляции. 7. Подгонка бризола по 
месту второго слоя изоляции. 8. Наложение второго слоя изоли­
нии. 9. Оклейка резервуара крафт-бумагой. 10. Очистка ведер от 
застывшей битумной массы.

Состав эвена
Таблица J

Наименование профессии
Рабочая емкость резервуар» в я*

2,\ 4,2

Мзолировщики-пленочники
4 разр. 2 2
3 > — 1

Нормы времени и расценки на 1 изолированной 
поверхности резервуара

Таблица 2

Емкости резервуара в ж*
Н, вр. Раем* ХА,№

общая рабочая

2,5 2,1 0,75 0-46 ,9 \
4,5 4,г 0,7 0-42,1 2
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Кормы времени и расценки на 1 резервуар
Таблица 3

Рабочая емкость Площадь изолируемой Н. вр. Рас д. Мрезервуара а л8 поверхности в м*

V 13 9,8 6-13 1

4,2 20 14 8— 42 2

Б. ВАРКА БИТУМНОЙ МАСТИКИ 
Изолировщик-пленочник 3 разр.

Нормы времени и расценки на ! резервуар
Таблица 4

рабочая емкость резервуара в м* Н. вр. Расц. М>

2,1 2,1 1— 17 1

4.2 3,4 1-89 2

В. ПРИГОТОВЛЕНИЕ ГРУНТОВКИ 
Изолировщики-пленочники 3 разр . —  2 

Нормы времени и расценки на 1 резервуар
Таблица 5

Рабочая емкость резервуара в м* Н. вр. Расц. м

2,1 0,037 0-02,1 1

4,2 0,056 0— 03,1 2

§ 38-4-89, Изоляция водосборников 
( конденсатосборников)

А. ИЗОЛЯЦИЯ
Указания по производству работ

Изоляционное покрытие на поверхность частей водосборника 
(см. рас. 21) накладывается в два слоя в такой последователь*
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поста: вначале па донышко н крышку корпуса, затем па верх­
нюю часть корпуса, а после переворачивания водосборника — 
на нижнюю часть и па трубку.

Наложение изоляции производят на специальных козлах с 
переворачиванием водосборника вручную.

Изоляция водосборников должна производиться партиями по 
Нескольку штук.

Состав работы

!. Укладка водосборника на козлы. 2. Очистка поверхности 
водосборника от грязи, ржавчины, окалины и пыли электро- 
щеткой. 3. Огрунтовка поверхности водосборника праймером.
4. Раскрой бризола по размерам водосборника вручную, б. Под­
гонка заготовок бризола по месту. 6. Наложение первого и вто­
рого слоев изоляционных покрытий с переворачиванием водо­
сборника. 7. Оклейка изолированных поверхностей водосборника 
крафт-бумагой с раскроем вручную.

Норма времени и расценка на 1 водосборник
Таблица I

Состав звена Н. вр. Расц.

Изоларовщики-пленочнини 1,75 1-03
4 разр.—/
3 > — 7

Б. ВАРКА БИТУМНОЙ МАСТИКИ 
Норма времени и расценка на 100 водосборников

Таблица 2

Наименование профессии Н. вр. Р*сц.

Изолировщик-пленочна к 3 разр. 6.9 3—83

В. ПРИГОТОВЛЕНИЕ ГРУНТОВКИ 
Норма времени н расценка на 100 водосборников

Таблица 3

Наименование профессии Н. вр. Расц,

Изоларовщики-пленочнини 3 разр.—2 0,11 0-06,1



Раздел V 
РАЗНЫЕ РАБОТЫ

§ 38-4-90. Изготовление рам (постаментов) 
под насосы и электродвигатели 

Состав работы
I. Газметка листовой и профильной стали. 2. Очистка дета 

лей после газовой резки. 3. Разметка и сверление отверстий на 
приводном станке. 4. Гнутье деталей, б. Сборка рамы с под* 
гонкой и придерживанием при прихватке.

Состав звена
Слесари-сантехники 4 разр. — /

* 3 * - /
Нормы времени и расценки на ИЮ кг

Вес ветвддекоиструкаий в кг до Н. вр. Раса, м

70 8,9 2 - 3 0 1

100 3,1 1 - 8 3 2

200 2,5 1— 48 3

§ 38-4-91. Изготовление скользящих опор 
для трубопроводов

А ИЗ ЛИСТОВОЙ СТАЛИ 
Состав работы

1. Разметка деталей. 2. Зачистка окалины на деталях после 
газовой вкрезкн. 3. Сборка деталей с подгонкой и поддержи­
ванием при элекгропрнхваткс.

Состав звена
а) Д л я  т р у б о п р о в о д о в  д и а м е т р о м  до 200 мм 

Слесарь-сантехник 4 разр.
б) Дн я  т р у б о п р о в о д о в  д и а м е т р о м  с в ы ше  200 мм 

Слесаре сантехники 4 разр, —■ 2
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Нормы времени н расценки на *00 опор
Таблица I

Вид основания опор
Дла трубопровода 

Диаметром в мм до стальное бетонное

Н. вр, Расц. Н. вр. Рясц.

50 16 10-00 29 18-13 1

100 20 12-50 38 23-75 2

200 ; 27 16-88 44 27-50 3

300 32 20-00 50 31—25 4

400 40 25—00 61 38-13 5

500 44 27-50 65 40-63 6

600 51 31-88 72 45-00 7

а б №
Б. ИЗ ШВЕЛЛЕРА 

Состав работы
I. Разметка деталей пб шаблону. 2. Зачистка деталей после 

газовой резки. 3. Сборка деталей с поддерживанием при прих­
ватке.

Слесарь-сантехник 4 разр.
Нормы времени н расценки на 100 опор

Таблица 2

М швеллера Н. вр. Раса. м

10—12 в,1 3-81 1

14—16 7,8 4—88 2

18—20 9,5 5-94 3

22—24 | 12 7-30  II 4
§ 38-4-92. Изготовление кронштейнов с хомутами 

для крепления труб диаметром 15—50 мм 
Указания по производству работ 

Кронштейны (рис. 67) для крепления на стенах здания труб 
диаметром 15—50 мм изготовляются из угловой стали разме­
ром 25 X 25 мм, а хомуты и: ним — из круглой стали диамет­
ром 6 мм.



Резка угловой и круглой стали длиной соответственно 250 маь 
я 100—270 мм производится по упору на пресс-ножницах, на 
этих же пресс-ножннцах выполняется и косая резка полки уголка.

На прессе выдавливаются два отверстия в полке кронштей­
на для установки хомута. Заусенцы на торцах угловой и круг*

Рис. 67. Кронштейны с хомутами

Заготовки из круглой стали выправляются молотком на 
стальном листе, уложенном на верстак. Нарезка резьбы на за­
готовках хомутов из круглой стали производится на болтона­
резном станке при скорости вращения шпинделя 75 об1мин с 
охлаждением режущего инструмента мыльной эмульсией. Дли­
на резьбы одного конца должна быть 20 мм (14 ниток). 
Резьба нарезается с обоих концов прутка.

Рис. 68. Приспособле­
ние для гнутья хому­

тов
1 — упорная скоба; не­
подвижные ролики; Л— 
рукоятка; 4 — подвижные 
ролики; 5 — губки парал­

лельных тисков

Хомуты гнутся на приспособлении (рис. 68)» которое закреп­
лено губках параллельных тисков, Для гнутья стержень о 
нарезанными на обоих концах резьбами вставляется в отвер­
стие приспособления до упора и гнется поворотом рукоятки (на 
рис. 68 упор не показан).

Комплектование кронштейнов хомутами производится на 
верстаке. Хомут устанавливается в отверстия кронштейна, на 
концы хомута навертываются гайки.

Слесарь-сантехник 4 разр*
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Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице

Состав работы Измеритель Н. вр. Раса. м

Резке угловой стали 0,4 0 -2 5 1

Косая резка одной полки- 
заготовки из угловой стали 0,21 0-13,1 2

Выдавливание в полке уголка 
двух отверстий для установки 
хомута

100 крон­
штейнов 0,21 0-13,1 3

Снятие заусенцев на торцах 
заготовок из угловой стали 0,21 0-13,1 4

И т о г о 1,03 0—64,3 5

Резка круглой стали 0,18 0-11,3 6

Выправка заготовок из круг» 
лой стали 0,81 0-50,6 7

Снятие заусенцев на концах 
заготовок из круглой стали 100 хому-

0,63 0-39,4 8

Нарезка резьб на концах 
ваготовки из круглой стали

тов
1,3 0-81,3 9

Гнутье хомутов 0,47 0-29,4 10

И т о г о 3,39 2 -1 2 11

Комплектование кронштей­
нов хомутами

100 крон­
штейнов 
с хому­

тами
U 0-68,8 12

В с е г о 5,52 3-45,1 13
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§ 3C-4-93, Изготовление хомутов для крепления труб 
диаметром 50—400 мм

Состав работы

L Разметка стали-2. Резка стали на пресс-ножницах. 3. Гнутье 
хомутов н а  приспособлении. 4 , Сверление отверстий на станке.

Слесарь-сантехник 4 разр*

Нормы времени и расценки на 1 хомут

Хонугы 
для |фе ll- 

дени я труб 
диаметром 

а *лс до

Материал хомута

полосовая сталь размером в мм круглая сталь 
диаметром в мм

40x5
60Х«
80X5
90X6

65хЮ,
100X8

120X10
160X12
160ХН

16 19 и 
более

100 0,24 0,29 0,35 0,39 0,19 0,23 1
~01Л5 0—18,1 0—21,9 0 -2 4 ,4 о—ГП§ 0 -1 4 ,4

100 0/20 0,33 0,39 0,44 0,22 0,26 2
0-18 ,1 о -2 о ,в б^ 4 'Л 01:273 ( с л з д 0 -1 6 ,3

300 0,34 038

1 1 

0,45

1

0,52 0.25 0,31 3
( р г а д 0—28,1 0 -3 2 ,5 0 -1 5 ,в 0 -1 9 ,4

400 0,38 0,45 0,49 0,61 0,3 0,36 4
0—23,8 0—29,1 0 -30 ,6 0-38 ,1 О -г е д 0—22,5

t

1

б в Г Д

!

е Н
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§ 38-4-94. Изготовление газовых пробок 
для трубопроводов

Токарь 3 раэр.

Нормы времени и расценки на 100 пробок

Состав работы
Пробки для Г р у б о пропадом 

диаметром л нм  до

20 ъ

1, Выточка из круглой стали заго­
товки для пробки 4.2 6,6

2. Нарезка короткой резьбы на то­
карном станке

2-ЗЭ S=6B

а 0

§ 38-4-95. Изготовление инвентарных 
стальных заглушек для трубопроводов

Состав работы

1. Разметка заглушек по шаблону. 2. Зачистка кромок после 
газовой вырезки. 3. Сверление отверстий для болтов на привод* 
ном стайке.

Состав звена
Слесари сантехники 4 раэр. — !

» 3 » — J

Нормы временн и расценки на I заглушку

Толщина
стали

Заглушки дли трубопроводов диаметром в мм до
заглушек Й мм № 200 300 400 Б09 еоо

5 0,23 0,32 0,44 0,57 0,6Э
8=4$?

0,83 1
1

0—14,8 о—i p ~б—2(Г 0-33,6 В-4Й

13 9,32 0,3S 0,53 0,60 0,81 0,96 I 2В-22,4 0—3t,3 0-40,7 В—49,6 0-58,6 1
а б В Г д е 1 »

П р и м е ч а н и е .  При изготовлении запушен без сверления 
отверстий HL вр, и Раса, умножать на 0,5.
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§ 38-4-96. Изготовление круглых фланцев из листовой стали для трубопроводов 

Норны времени и расценки на 100 фланцев

Фланцы для трубопроводов диаметром в м л  до

Состав работы Состав рабочих
50 | 80 | too | 150 j; « о  | 250

Толщина листовой стад* в зи& до
20 24 26 || 28 28 |1 »

Разметка фланца на листовой 
стали циркулем по наружному 
и внутреннему диаметрам с на- 
керниэанием центра для вы­
резки газом

Слесарь-сан­
техник 4 разр.

0,77 0,96 1,35 1,5 1,8 2 10—48,1 0—60 0-84,4 0—93,8 1-13 1-25

Очистка заготовки фланца 
от окалины и брызг после вы­
резки

Слесарь-сан­ 1,65 1,9 2.4 3,3 4 4,5
техник 2 разр. 0—81,3 0-93,7 1-18 1—63 1-97 2—22 2

Обточка фланца на токар­
ном станке по наружному и 
внутреннему диаметрам (со 
снятием фасок) и зеркала 
фланца с прорезкой рисок

Токарь 3  разр. 12 16 21 24 29 34 3
6—66 8-88 11-66 13-32 16-10 18—87

4J

1

■ 1
1

1 с в г д е *6



§ 38-4-97, Разметка и сверление отверстиА 
в стальных фланцах для трубопроводов

А, РАЗМЕТКА ОТВЕРСТИЙ 

Состав работы
1. Разметка отверстий ро фланце по готовому шаблону. 2. На- 

кернивание мест сверления.
Слесарь-сантехник 4 разр,

Нормы времени и расценки на 100 фланцев
Таблица 1

Число отверстий 
во фланце Н. вр. Р а с а , К Ь

4 4,8 3—00 1

8 6,2 3 -8 8 2

12 7,3 4—56 3

16 9 5 -6 3 4

20 10,5 j 0 -5 6 б

Б. СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИИ 

Состав работы
1. Установка фланца на вертикально-сверлильном станке.

2. Сверление отверстий на приводном станке по готовой раз­
метке. 3, Снятие фланца со станка.

Смсаръ-сангпехнпк 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 фланцев
Таблица 2

Фланец дла трубопро 
водов диаметром в мм до

Условное давление в кгс(см*

д 10 26

25 4,8
1 - Ш

5,2 7,2
12—89 4-00

50 о,1 8 12,6
6 - 9 4 20—39
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Продолжение табл. 2

Фланец для трубопро­
водов диаметром в мм до

Условное давление а кгс\см*
6 10 25

80 8 13 20 3Т=4Т 7-22 11-10

100 9,5
5=27

15 22
48-33 12-21

125
16 17,5

9-71
26

58-88 14-43

150 17,5 20
11—10

30
Ь9—71 16-65

175 10 22 33
710-55 12-21 18-32

200 21
11—66

25 37
813» -88 20-54

250 27 31 45 914-99 17=2Т 24-98

300 31
17=21

35 52 1019-43 28-86

350 35 41 59
1119—43 22-76 32-75

400 43 48 70
1223=87 26-64 38-85

500 48 57 85 1326-64 з т = я 47-18

600 57 67 99 14
31—64 37-19 54=95

а | б В №

П р и м е ч а н и я .  1. При сверлении отверстий на радиально- 
сверлильном стенке Н. вр. и Расц. умножать на 0,7.

2, При сверлении отверстий во фланцах пакетами И  вр. и 
Рясц, у множить на 0,8.
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§ 38*4-98, Сверление проходного отверстии 
с нарезкой резьбы в контрфланце ребристой трубы

Слесарь-сантехник 4 разр,

Нормы времени и расценки на 100 фланцев

Состав работы
Диаметр гтиерстиА для труб в мм

16 за | as

1. Разметка по шаблону отвер­
стия в контрфланце. 2. Сверление 
проходного отверстия на верти­
кально-сверлильном станке. 3. На­
резка резьбы в проходком отвер­
стии контрфланиа метчиком на 
вертикально-сверлильном станке

2,8
Г = 7 3

3,2
2—00

4,7
2-94

а б в

§ 38-4-99. Сверление отверстий диаметром 32 м м
в отъемных спинках чугунных эмалированных 

раковин

В спинках раковин» поступающих с завода, часто имеется 
одно отверстие (для подводки холодной воды). Для монтажа 
не большинстве объектов требуются два отверстия (для подво­
док холодной и горячей воды). Поэтому в спинках сверлятся 
два дополнительных отверстия по обе стороны имеющегося,

Указания по производству работ
Места сверления отверстий на чугунных эмалированных спин­

ках раковин размечают по шаблону чернилами.
Сверление отверстий производится на вертикально-сверлиль­

ном станке. Каждое отверстие сверлится за два прохода. Сна­
чала сверлятся отверстия во всех спинках одной партии свер­
лом диаметром 24 ил, затем устанавливается сверло диаметром 
32 мм и все отверстия рассверливаются.

Состав работ

а) П ри р а з м е т к е  о т в е р с т и й
1, Наложение шаблона на спинку раковины. 2. Разметка от 

верстий. 3. Снятие шаблона.
6) П ри с в е р л е н и и  о т в е р с т и й

I. Установки и закрепление спинки рад вины яа столе стаи* 
к*. 2. Сверление двух отверстий диаметром 24 мм с переключе-
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кием станка и передвижеппем спинки на столе станка. 3. Осво­
бождение спинки и укладка ее в сторону. 4. Установка и за­
крепление спинки раковины на столе станка. 5. Рассверливание 
отверстий до диаметра 32 мм. 6. Освобождение спинки п от­
носка ее в сторону.

Нормы времени и расценки на 100 спинок

Вид работ Состав эвена Н. вр, Расц. N

Разметка отверстий Слесарь-сантехник 
4 разр.

0,67 0—41,9 1

Сверление отверстий Слесарь-сантехник 
3 разр.

4.6 2-55 2

П р и м е ч а н и е .  На снятие заводской упаковки (развора­
чивание бумаги) принимать: слесарь-сантехник 2 разр. Н. вр. 
0,58 чел^наса, Расц. 0—28,6 на 100 спинок.

§ 38-4-100. Обработка заготовок чугунных 
проходных радиаторных пробок на токарном станке

Токарь 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 пробок
Глубина сверления в мм

Состав работ
18 || 35

Отверстия для труб днаметрои в мм

20 25 20 25

Сверление проход­ 1,1 1,5 2,7 3,6 1ного отверстия 0-61,1 0—83Л 1—50 2-00

Нарезка внутрен­ 1,2 1,45 1,3 1,55 2ней резьбы метчиком 0-66,6 0—80,5 О £ ю 0-86

Проточка наружной 
поверхности и на­
резка резьбы

3,7 3
2-05

а б j
• 1 Г

№
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§ 38-4-101. Обработка фитингов
Указания по производству работ

Фитинги обрабатываются:
а) на приводных станках (метчиками)—для исправления 

резьбы;
б) на токарном станке за один прием *^-для торцовки плос­

костей н снятия фасок у муфт (с двух сторон) и контргаек (с 
одной стороны);

в) на сверлильном стайке — для снятия фасок у тройников, 
крестовин и угольников.

Состав звена
а) П ри п р о г о н к е  р е з ь б ы 

Слесарь-сайтекник 4 раэР.
б) Пр и  с н я т и и  ф а с о к  у у г о л ь н и к о в ,  т р о й н и к о в  

и к р е с т о в и н *
Слесарь-сантехник 3 разр*

в) При  с о р т и р о в к е  ф и т и н г о в
Слесарь-сантехник 2 разр*

г) При т о р ц о в к е  н с н я т и и  ф д с о к  у му фт  
и к о н т р г а е к  
Токарь 3 разр*

Нормы времени и расценки на W0 деталей

Наименование
работ

Обрабатываемая
деталь

Фитинги дда трубопроводов 
диаметром в мм до

20 аз 60

Прогонка
резьбы

Муфты
0,78

0-48,8
0,84

0-52,5
1,65

Т ^бЗ 1

Контргайки 03
0—18,$

031
6 - ^ 1

0,9
0—56,3 2

Угольники
0,78

0-48,3
1,2

"в—75"
2

1-25" 3

Тройники
1,5

0—93,§
2,2

1-38
3,8

2-38 4

Крестовины
1,85

1-16
2,7

Т-69~
4,1

2-56“ 5
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Продолжение

Нянмвнооание
работ

Обрабатываемая
деталь

Фитинги для трубопроводов 
диаметром » мм до

30 32 60

Торцовка и 
снятие фасок

Муфть*
0,57

0-31,6
0,57

0-31,6
0,96

fiCS33

Контргайки
0,34

0—18$
0,34

0-18,9
0,53

0-29,4

Снятие фасок

Угольники
0,37

0-20,5
0,37

0-20,5
0,91

0-50,5

Тройники
0,61

6—33,9
0,61

0-33,9
1,45

0-80,5

Крестовины
0,89 

Й—49j4
0,89

0-49,4
2,3

1-28 10

С орт ровка
Фитинги 

всех видов
0,25 _ 

0-12,3
_0,25_

0-12,3
0,25

0-12,3 П

№

§ 38-4-102. Изготовление защитных гильз 
из кровельной стали для трубопроводов 

диаметром до 32 мм

Состав работы

I. Разметка и резка листовой стали вручную. 2. Выкатка 
гильзы вручную на оправке.

Норма времени и расценка на 100 гильз

Няямевовявяе профессии Н. вр. Раса.

Слесаръ-сашпехни к 2 ризр. 4.6 2 -2 7
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§ 38-4-103. Изготовление стальных бирок

Слесарь-сантехник 2 разр.

Норма времени и расценка на 100 бирок

Состав работы Н. вр. Расц.

1. Разметка и вырезка бирки из кро­
вельной стали. 2, Нанесение на 1,55 0— 76,4
бирку цифр и букв

§ 38-4-104. Комплектование болтов гайками

Слесарь-сантехник 2 разр.

Норма времени и расценка на 100 болтов

Состав работы Н. вр. Расд.

1. Подбор 
тывание

болта и гайки. 2. Навер- 
гайки на болт 0,63 0-31,1

§ 38-4-105* Насечка коронки шлямбура

Слесарь-сантехник 3 разр.

Нормы времени н расценки на 100 шлямбуров

Спс :об насечка Н. »р. Рас?*. ла

Вручную 16,5 9-16 1

Приводным прессом 2,5 1-39 2
t
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§ *38*4-106. Изготовление прокладок для фланцевых 
соединений трубопроводов

А. НА СВЕРЛИЛЬНОМ СТАНКЕ 

Состав работы
Ь Установка приспособлений на станок. 2. Изготовление про­

кладок с отноской в сторону. 3. Уборка отходов.
Слесарь-сантехник 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 прокладок
Таблица /

Материал прокладок
Прокладки для 
трубопроводов 
диаметром в 

мм до
картов асбест или резина клиагерит или 

паронит

Н. вр. || Расц. Н. вр. Расц. Н. вр. Расц,

80 1,3 0-72,2 1.6 0-88,8 2,3 1-28 1

125 1.8 0-99,9 2,3 1-23 2.8 1-55 2

200 2,5 1-39 3.1 1-72 3,8 2-11 3

250 2,9 1—61 3,7 2 -0 5 4,9 2 -7 2 4

300 3,5 1 -94 4,5 2—50 5,7 3—16 5

350 4.1 2 -2 8 5,3 2—94 6,8 3 -7 7 6

400 4,9 2 -7 2 6,2 3 -4 4 7,7 4—27 7

1
б в |№

П р и м е ч а н и е ,  На изготовление радиаторных прокладок 
из картона принимать Н. вр. 0,74 чел^часа^ Расц. 0—41,1 на 100 
прокладок.

Б. ВРУЧНУЮ 

Состав работы

1. Разметка прокладок по шаблону. 2. Вырезка прокладок с
помощью ножа или вырубка зубилом, 3, Уборка отходов я го­
товых прокладок.

Слесарь сантехник 3 разр.
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Нормы времени и расценки на 100 прокладок
Таблица 2

Прокладки дли 
трубопроводов 
диаметром % 

мм до

Материал прокладок

картон асбест или резина клиагерит или па- 
ронит

Н, вр. Расп. И. вр. Расц. Н. эр. Ра сои

80 3,6 2 -0 0 3,7 2—05 4,2

я
 1

14
:

Г 
1 

1

1

125 7,1 3—04 5,6 3—П 6,5 3-61 2

200 8,6 4 -7 7 8,5 4—72 9,5 5—27 3

250 10г5 5—83 10,5 5 -8 3 И,5 8—38 4

300 12 6 -6 6 1 12,5 6—94 14,5 8 -0 5 5

350 14,5 8 -0 5 14,5 | 8 -0 5 17 9—44 6

400 15,5 8 -6 0 | 16,3 9 -1 6 18 9—99 !7
500 19 10—55 20 11-10 22 12-21 |8(
600 24 13-32 25 13-88 29 16-10 9

а 1
1 б н №

П р и м е ч а н и е .  На изготовление 100 резиновых прокла­
док для ревизий принимать:

а) при диаметре ревизии 50 мм Н. вр. 4 чел.-часах Расц. 2—22;
б) при диаметре ревизии 100 мм  Н. вр. 9,1 чел.~часа, Расц- 5—*05

§ 38-4-107. Комплектование стонов

Указания по производству работ
Сгоны, муфты и контргайки должны иметь чистую и полную 

резьбу. Резьба с сорванными или неполными нитками общей 
длиной более 10% в пределах рабочей части соединений для 
комплектования не допускается.

Применяемые для комплектования муфты должны быть от- 
торцованы с одной стороны, а контргайки должны иметь фаски.

Состав работы
1. Подбор муфт и контргаек. 2. Навертывание контргаек и 

муфт на длинную резьбу сгона вручную,
Слесарь-сантехник 3 разрш

Ш



Нормы времени и расценки на 100 сгонов

Вид комплектования
Диаметр сго^оа в м м до

20 32 60

Контргайкой и муф­
той

1
0—55^

1,3
0— 72,2

1,8
0-99,9

/

Контргайкой 0,75 0,98
0 - F 4 3

1,35'
6 ^ 7 * 3

2

1 * 1 » в |№

§ 38-4-108. Перемещение в мастерских при помощи 
тельфера или кран-балки материалов и изделий 

весом до 3 т

Указания по производству работ
Перемещение грузов следует выполнять с соблюдением пра­

вил техники безопасности и предосторожности против повреж­
дения как самого груза, так и находящегося в зоне перемеще­
ния оборудования.

Укладка материалов и изделий после их перемещения дол­
жна обеспечивать хорошую видимость маркировки (бирок» трафа­
ретов и др ), а также возможность осмотра груза на месте его 
укладки и удобства его последующих перемещений.

Состав работы
1. Строповка и подъем груза. 2. Перемещение груза. 3. Опу. 

скание и укладка. 4. Расстроповка. б. Перемещение тельфера 
или кран-балки к месту строповки груза (вхолостую).

СлесарЬ'Сантехник 2 разр.

Нормы времени и расценки на 100 грузовых мест

Расстояние перемещения Н. вр. Рясц, J*

До 25 л» 12,5 6—16 1

Добавлять на каждые следу­
ющие 5 м 1,9 0-93,7 2
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