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В В О Д Н А Я  Ч А С Т Ь

1. Настоящий выпуск содержит нормы и расценки на изготовление 
полуфабрикатов и деталей для железобетонных и бетонных конструкций 
в подсобно-вспомогательных производствах, на полигонах и в прочих 
хозяйствах, состоящих на балансе строительных организаций.

При изготовлении полуфабрикатов и деталей непосредственно на 
строительной площадке Н. вр. и Расц. умножать на 1,15.

2. Нормами предусмотрена обязательная маркировка всех изго­
товленных деталей.

3. Нормами, за исключением особо оговоренных случаев, учтена 
подноска материалов на расстояние до 10 м.

Перемещение материалов на расстояние, превышающее 10 м , 
нормируется по сборнику 1 ЕНиР «Внутрипостроечные транспортные 
работы».

4. Нормами на механизированные процессы учтены обслуживание 
механизмов и уход за ними, а также смена электродов (при дуговой 
электросварке).

5. При изготовлении полуфабрикатов и деталей железобетонных 
и бетонных конструкций в объеме, требующем меньше 4 ч рабочего 
времени по нормам (независимо от количества изделий), Н. вр. и Расц. 
умножать на 1,2.

6. Приготовление бетонной смеси в бетономешалках емкостью 100, 
150, 250 и 425 л следует нормировать по сборнику 4 ЕНиР «Монтаж 
сборных и устройство монолитных железобетонных и бетонных кон­
струкций». Выпуск 1. «Здания и промышленные сооружения».

Приготовление на бетонных заводах бетонной смеси и раствора 
пластифицирующей добавки следует нормировать по местным нормам.



Глава 1

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ОПАЛУБКИ

ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1. Нормами настоящей главы предусмотрено изготовление эле* 
ментов опалубки в опалубочных мастерских, оборудованных дерево­
обрабатывающими станками.

2. Нормами настоящей главы предусмотрено изготовление опа­
лубки из лесоматериалов мягких пород (сосны, ели, пихты, осины, 
липы и т. п.)

При применении лесоматериалов других пород Н. вр. и Расц. 
умножать на коэффициенты, приведенные в сборниках 6 ЕНиР «Плот­
ничные и столярные работы». Выпуск 1 «Здания и промышленные 
сооружения» или в сборнике 38—3 «Изготовление деревянных кон­
струкций н деталей».

3. Нормами предусмотрено изготовление прямоугольных опалу­
бочных щитов. При изготовлении трапецеидальных щитов Н. вр. и 
Расц. умножить на 1,15. При изготовлении криволинейных щитов 
Н. вр. и Расц., за исключением особо оговоренных случаев, умно­
жать на 1,5.

4. Нормами, за исключением особо оговоренных случаев, преду­
смотрено изготовление щитов из обрезных досок толщиной 19—30 мм. 
При изготовлении щитов из досок толщиной более 30 мм Н. вр. и Расц. 
умножать на 1,15.

5. Нормами, за исключением особо оговоренных случаев, преду­
смотрено изготовление щитов из обрезных досок, сплачиваемых впри­
тык. При изготовлении щитов из досок, сплачиваемых в четверть или 
в шпунт, Н. вр. и Расц. умножать на 1,15.

6. Острожка досок, за исключением особо оговоренных случаев, 
выборка четвертей или шпунта нормами не учтены и нормируются 
по сборнику 6 ЕНиР.

7. При изготовлении опалубочных щитов из бывших в употребле­
нии ранее очищенных материалов Н. вр. и Расц. умножать на 1,1, а из 
загрязненных бетоном или раствором лесоматериалов на 1,2.

8. Нормами предусмотрено изготовление опалубки с допускаемыми 
отклонениями в размерах, предусмотренных главой СНиП Ш-В.1-62*, 
приведенными в таблице.
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Допускаемые отклонения для заготовленных 
элементов разборно- переставной опалубки

а
2

Наименование отклонений Величина отклоне­
ния в мм

А . Деревянная и фанерная опалубка
1 Отклонения от проектных размеров по 

длине и ширине щитов + 5
2 Разница в толщине смежных досок щитов 

нестроганой опалубки ± 2
3 То же, строганой опалубки ± 0 ,5

Б . Стальная и деревометаллическая 
опалубка

4 Отклонения в длине и ширине щитов и 
каркасов для них:

на 1 м ± 2
на всю длину, не более ±  5

б Отклонения кромок щитов от прямой ли­
нии:

в плоскости щита 0,5
из плоскости щита 0,1

6 Отклонения в расположении отверстий 
для соединительных элементов (клиньев, 
болтов и т. п.) 0,5

В. Деревянная скользящая опалубка
7 Отклонения в размерах сечения кружал ± 5
8 Отклонения в длинах сторон кружал пря­

моугольного контура или в величине ра­
диуса криволинейных кружал ± 3

9 Отклонения в размерах клепки:
по ширине ±30
» длине ±10
» толщине после острожки ± 0 ,5

10 Отклонения в размерах домкратных рам:
по высоте ± 20

» ширине ±  10
11 Отклонения в расположении болтов во 

врубках 5
12 Отклонения в количестве и диаметрах гво­

здей и болтов в узлах Не допускается

7



§ 38-1-1. Изготовление деревянных стоек 
высотой до 6 м,

поддерживающих опалубку перекрытия 
и отдельных балок

Состав работы
1. Заготовка брусков и досок с разметкой и поперечным перепили- 

ванием. 2. Пришивка оголовников из брусков или досок к готовым 
брускам. 3. Постановка креплений и сверление отверстий. 4. Укреп­
ление хомутов (для раздвижных стоек).

Состав звена
Плотник 3 разр. — 1

» 2 » — /

Нормы времени и расценки на :1 стойку

Тип стоек Н. вр. Расц, №

Раздвижные 2,5 1—31 1

Нераздвижные 0,27 0—14,1 2

§ 38-1-2. Изготовление щитов опалубки
А. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЩИТОВ РАЗБОРНО-ПЕРЕСТАВНОЙ 

ОПАЛУБКИ 
Состав работы

1. Заготовка досок и пришивных планок с поперечным перепили- 
ванием. 2. Укладка планок и досок на верстак. 3. Сжатие досок спе­
циальным сжимом и пришивка гвоздями. 4, Проверка размеров щитов. 
5. Укладка готовых щитов в штабель.

Состав звена 
Плотник 3 разр. — 1 

» 2  » —  1

Нормы времени и расценки на 1 кв. м щитов
Таблица 1

Площадь щитов в кв. ж
Назначение

щитов ДО \ до 2 более 2

Н. вр. Расц, Н, вр. Расц. Н. вр. Расц.

Для
фундаментов, 

массивов, 
колонн, 

балок и стен

0,21 0—П 0,165 0—08,6 0,14 0—07,3 1

Для плит 0,135 0-07,1 0,125 0 —06,6 0,115 0—06 2

а б в №
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Ъ) ИЗГОТОВЛЕНИЕ КРУПНОПАНЕЛЬНЫХ ЩИТОВ ОПАЛУБКИ 

Указания по производству работ

Щиты площадью до 4 кв. м изготовляются из 25-мм досок с карка­
сом из 50-мм досок на гвоздях или шипах. Щиты площадью более 4 кв. м 
изготовляются из 40—50-лш досок с каркасом из брусьев сечением от 
75X 100 до 200X200 мм с поясами и раскосами на болтах.

Состав работы

1. Разметка на шаблоне-верстаке и плазу расположения ребер 
каркаса.

2. Поперечное перепиливание брусьев и досок по размеру.
3. Долбление гнезд и выделка врубок. 4. Сверление отверстий под 
болты. 5. Укладка ребер из брусьев или досок в гнезда верстака, а при 
отсутствии их — с временным креплением гвоздями или строительными 
скобами. 6. Крепление собранного каркаса щита болтами с завинчи­
ванием гаек или шипами и гвоздями. 7. Обшивка каркаса досками 
с торцовкой. 8. Проверка размеров щита и укладка его в штабель.

Состав звена
Прямолинейные щиты 
Плотник 4 разр. — 1 

» 3 » — 1
I 2 » — 2

Криволинейные щиты 
Плотник 5 разр. — 1 

» 3 » — 1
» 2 » — 2

Нормы времени и расценки на 1 кв. м щитов
Таблица 2

Вид щитов
Площадь щитов в кв. м

до 4 Д О  10 до 20 более 20

Прямолинейные
0,39 0,62 0,51 0.4 10—21,1 0—33,6 0—27,6 0—21,7

Криволинейные
0,57 0,95 0,78 0,62 20—32 0—53,3 0—43,7 0—34,8

а б в г №

П р и м е ч а н и я :  1. Нормами строки № 2 предусмотрено изго­
товление щитов с радиусом кривизны 2,5 м и более. При изготовлении 
щитов с радиусом кривизны менее 2,5 м Н. вр. и Расц. строки № 2 
умножать на 1,2.

2. Нормами табл. 1 и табл. 2 предусмотрено изготовление щитов 
с механизированной заготовкой деталей. При изготовлении щитов с 
ручной заготовкой деталей Н. вр. и Расц. умножать на 1,15.
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В. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЩИТОВ ОПАЛУБКИ ДЛЯ 
ОБЫКНОВЕННЫХ МАССИВОВ МОРСКИХ 

ГИДРОТЕХНИЧЕСКИХ СООРУЖЕНИЙ

Состав работы

1. Укладка строганых досок на верстак. 2. Зарезка шипов.
3. Выемка гнезд. 4. Постановка стальных креплений и болтов.

Состав звена
Плотник 4 разр. — 1 

» 2 » — 1

Нормы времени и расценки на 1 кв, м щитов
Таблица 3

Способ крепления щитов

Вид щитов на клиньях на крючьях или 
болтах

Н. вр. Расц. Н. вр. Расц.

С продольными люками 
или сплошные 0,63 0—35,2 0,41 0—22,9 1

С продольными и по­
перечными люками 0,91 0—50,9 0,56 0—31,3 2

а б №

§ 38-1-3. Изготовление форм опалубки 
цилиндрических железобетонных полых свай

Нормами предусмотрено устройство форм опалубки цилиндри­
ческих полых свай высотой до 3000 мм при диаметре 1800—2200 мм.

Состав работы

1. Заготовка досок. 2. Изготовление и установка трех кружал 
с пришивкой к ним досок опалубки. 3. Заготовка и пришивка реек для 
образования фасок. 4. Сборка муфт и обивка кровельной сталью.

Состав звена
Плотник 4 разр, — 1

» 2 » —  2

Норма времени и расценка на А кв. м  внутренней развернутой 
поверхности форм опалубки

10

Н. вр. — 2,5 
Расц. — 1—34



§ 38-1-4. Изготовление кружал 
для разборно-переставной опалубки

Кружала изготовляются из двух-четырех досок в один слой со 
сплачиванием их кромками (по ширине кружала) и скреплением шпон­
ками и гвоздями (рис. 1) или в два слоя досок со сплачиванием их

пластями (по толщине кружал) и 
а} скреплением болтами или гвоздями

(рис. 2).

Рис. 1. К ружала для опа­
лубки сводов и куполов (в 
один слой досок): а) из двух 

досок; б) из трех досок.

Состав работы

1. Укладка досок на верстак. 
2. Нарезка досок с разметкой по 

шаблону. 3. Опиливание криволинейной части. 4. Торцовка с плотной 
пригонкой. 5. Врезка шпонок. 6. Сверление отверстий. 7. Скрепление 
болтами или гвоздями и относка готовых элементов кружал в сторону.

Состав звена
Плотник 4 разр. — 1 

» 2 » — 2

Нормы времени и расценки на 1 м элементов кружал

Вид кружал Н. вр. Расц. №

Кружала в один слой досок 
при их числе

2 0,29 0—15,6 1

3 0,35 0—18,8 2

4 0,4 0—21,5 3

Кружала в два слоя досок | 0,36 0—19,3 1 4
П р и м е ч а н и е .  Длина кружала измеряется в готовом изделии 

независимо от числа рядов досок по кривой, соприкасающейся с обшив­
кой.

§ 38-1-5. Изготовление инвентарных разборных форм 
бетонных корыт для битумных шпонок

Состав работы
1. Механическая распиловка досок с разметкой их. 2. Острожка 

досок со стороны, прилегающей к бетону. 3. Выделка шипов. 4. Долбле­
ние гнезд для шипов. 5. Сборка форм. 6. Сверление отверстий. 7. За­
бивка клиньев и относка готовых форм в сторону.
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Норма времени и расценка на 1 кв. м  внутренней поверхности 
опалубки, соприкасающейся с бетоном.

Состав звена
Плотник 3 разр. — /

» 2 » — 1
Н. вр — 3,6 
Расц. — 1—89.

§ 38-1-6. Сборка форм опалубки для колонн, 
балок, прогонов, ригелей, плит и свай

Состав работы
1. Сборка форм опалубки из готовых элементов. 2. Укрепление 

опалубки клиньями, хомутами, болтами и гвоздями. 3. Сборка и уста­
новка внутренних коробок, вкладышей и пробок. 4. Нанесение смазки 
на поверхность опалубки, соприкасающейся с бетоном.

Состав звена
Плотник 4 разр. — 1 

» 3 » — 1
» 2 » —  2

Нормы времени и расценки на 100 кв. м 
внутренней развернутой поверхности форм

Вид конструкций Н. вр. Расц. j JW

прямоуголь­
ные сплош­

ные

постоянного
сечения И 5—S6 1

Колонны и сваи перемен­
ного сечения 17,5 9—48 2

прямоугольные
пустотелые 25 13—54 3

Балки, прогоны и 
ригели

прямоугольного сечения 11 5—96 4
с четвертями и 

таврового сечения 16 8—66 5

сплошные 
площадью 

в кв. м

до 1,5 15 8—12 6

более 1,5 8,9 4—82 7

Плиты ребристые 38 20—58 8
крупнопа­
нельные

до 10 51

СМ1г-см 9
площадью 

в кв. м до 25 35 18—95 10

П р и м е ч а н и е .  Сборку коробов круглых, многогранных и дру~ 
гих колонн сложного сечения нормировать по строкам № 2 и 3, умно­
жая Н. вр. и Расц. на 1,25.
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§ 38-1-7* Изготовление и сборка форм опалубки 
для ступеней, перемычек и подоконных плит

Состав работы

1. Заготовка элементов форм. 2. Сборка и установка коробов, 
вкладышей и пробок. 3. Укрепление форм клиньями, хомутами, болтами 
и гвоздями. 4. Нанесение смазки на поверхность опалубки, соприка­
сающейся с бетоном.

Состав звена
Плотник 4 разр. — 1 

» 2 » — }

Нормы времени и расценки на 1 м длины форм

Вид изделий Н. вр. Расц. №

Ступени 2,2 1—23 1

Оконные и дверные перемычки и подо­
конные плиты 0,67 0—37,5 2

§ 38-1-8. Изготовление домкратных рам, кружал 
и заглушин для подвижной (скользящей) опалубки

Состав работ

а) П р и  и з г о т о в л е н и и  д о м к р а т н ы х  р а м

1. Разметка готовых брусьев с перепиливанием. 2. Устройство 
врубок. 3. Сборка рам на верстаке-шаблоне. 4. Разметка и сверление 
отверстий. 5. Постановка болтов и навинчивание гаек.

б) П р и  и з г о т о в л е н и и  к р у ж а л

1. Нарезка досок с разметкой по шаблону. 2. Опиловка кружал по 
заданному контуру. 3. Прирезка торцов нижнего и верхнего слоев.
4. Пришивка гвоздями и временная расшивка кружал.

в) П р и  и з г о т о в л е н и и  з а г л у ш и н

1. Заготовка элементов ребер и брусков. 2. Сборка ребер. 3. Ост­
рожка кромок. 4. Обшивка заглушин готовой клепкой. 5. Устройство 
гнезд для брусков и прибивка их гвоздями.

С ост ав звена

Плотник 4 разр. — 1
» 2 » — 2
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Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице

Вид конструкций Измеритель Н. вр. Расц. №

Домкратные рамы 1 рама 3,2 1—72 1

Кружала

для цилиндри­
ческих или 

фигурных коробов 
и щитов

1 м кружала 0,37 0—19,9 2

для прямолиней­
ных коробов и 

щитов
То же 0,2 0—10,7 3

прямые
1 кв. м раз­

вернутой по­
верхности 

обшивки за- 
глушин

0,41 0—22 4

За глушины фигурные 0,92 0—49,4 5

на замкнутых 
ребрах 1.7 0—91,3 6

§ 38-1-9. Разные опалубочные работы
Нормы времени и расценки на измерители, 

указанные в таблице

Наименование работ
Состав
звена

П Л О Т Н И ­
К О В

Измери­
тель Н. вр. Расц. №

«  Ojfs2 Ч о : 
4 0  *
г  § 1

прямо­
угольных

3 разр . —; 
2 * — 1 1 шт. 0,185 0—09,7 1

(и а о 
п пО 33 V с щ а р. Й Jtd <Ц £ S

хомуты для 
колонн много­

гранных То же То же 0,66 0—34,6 2

4 £ 
g o  ^
g & J

круглых * * » » 0,82 0—43 3
и « 2р] *
к  S рамки для колонн » » 100 шт. 8,9 4 — 66 4

Изготовление клиньев » » То же 3,1 1—62 5

И
зг

от
ов

ле
­

ни
е 

пр
об

ок сборно-разборных (по­
лых) длиной до 1,4 м 
с заготовкой составных 
частей, сверлением от­
верстий и пригонкой 
деталей

* » 1 ком­
плект 2 1 —05 6
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Продолжение

Н аименование работ

Состав
звена

плотни­
ков

И зм ери­
тель И. вр. Р асц . №

И
зг

от
ов

­
ле

ни
е

пр
об

ок

простых (сплош ного 
сечения) длиной до 
0,5 м с поперечным пе- 
репиливанием  брусков 
и острож кой

3 р а зр . — 1 
2 * — 1

1 пробка 
1

0,096 0 — 05 7

Р
ем

он
т 

ф
ор

м
1

м елкий с зам еной 
одной-двух досок без 
разборки щита формы

То же 1 кв. м 
формы 

в плане
0,19 0 — 10 8

средний с зам еной 
д вух-трех  досок и в к л а ­
дышей; частичная раз­
борка щита формы

» » То же 0,32 0 — 16,8 9

капитальны й с зам е­
ной до четырех досок 
и вклады ш ей и разбор­
кой щ ита формы на 
отдельные доски

» »

1

» »

[

0,41 0 — 21,5 10

П еределка формы с одного 
размера на другой  с полной 
разборкой

» » » » 0,94 0 —49,3 11

П ромывка и очистка разо ­
бранны х форм опалубки » » » •» 0,11 0 —05,8 12

Ре
м

он
т 

кр
уп

но
па

н
ел

ьн
ы

х 
оп

ал
уб

оч
ны

х 
щ

ит
ов

м елкий 
с у стран е­

нием
перекосов, 

подтяги­
ванием 
болтов, 

забивкой  
гвоздей, пе­
рестановкой 
диагоналей  
и приш ив­
кой части 
или целой 

новой доски

прям о­
линейны е

щиты

4 разр . — 1 
3 » — / 
2 » —;

I кв. м 
щитов 0,12 0 —06,7 13

кри воли ­
нейные
щиты

То же То же 0,2 0 — 11,2 14

средний с 
выполнением 
всех работ, 
указан н ы х  

при мелком 
ремонте, 

с заменой 
одного брус­
ка и до 15% 

обшивки 
со снятием 
и постанов­
кой болтов

прям о­
линейны е

щиты
» » 0,185 0 — 10,3 15

кр и во л и ­
нейные
щиты

» » » » 0,27 0 — 15,1 16
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Продолжение

Наименование работ

Состав
звена

плотни­
ков

Измери­
тель Н. вр, Расц. №

Р
ем

он
т 

к
ру

п
н

оп
а­

не
ль

ны
х 

оп
ал

уб
оч

­
ны

х 
щ

ит
ов

капитальный 
с выполне­
нием всех 

работ, 
указанных 

при среднем  
ремонте, 
с заменой 

брусьев 
и до 30% 
обшивки

прямо­
линейные

щиты

4 р а з р .—1 
3 » —1 
2 » — /

1 кв. м 
щитов 0,27 0 — 15,1 17

криволи­
нейные
щиты

То же То же 0,38 0 — 21,2 18

П р и  м е ч а н и е .  Ремонт и переделку щитов разборно-переставной 
опалубки (из досок на сшивных планках, укрепленных гвоздями) нормировать 
по строкам № 13 — 18, умнож ая Н. вр. и Расц. па 0,75,



Глава 2

ИЗГОТОВЛЕНИЕ АРМАТУРЫ

ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1. Нормами на арматурные работы, за исключением норм на резку 
и гнутье, учтено применение стали всех видов. При резке и гнутье стали 
периодического профиля, а также квадратной или полосовой стали 
Н. вр. и Расц. умножать на 1.2.

2. Сборка сеток и каркасов, свариваемых при помощи дуговой 
электросварки, должна производиться на жестких стеллажах, позволяю­
щих закреплять свариваемые элементы.

3. Контактная точечная сварка сеток и каркасов из стали, подверг­
нутой холодной обработке, должна производиться при режимах, не 
вызывающих понижения прочности стали. Режимы точечной сварки 
должны устанавливаться на месте с учетом обеспечения требуемой 
прочности сварных соединений. Контактная стыковая сварка и дуговая 
сварка сталей, подвергнутых холодной обработке, запрещается.

4. Электроприхватка при сборке арматурных каркасов и сеток 
нормами не учтена и оплачивается особо.

5. Нормами предусмотрена подноска на расстояние до 10 м стали 
или стержней арматуры весом до 100 кг с подъемом на станки или вер­
стаки и снятием их.

При весе-стержней до 200 кг в состав звена надлежит вводить до­
полнительно 1 арматурщика 2 разр. с соответственным пересчетом 
Н. вр. и Расц.

При весе стержней более 200 кг подъем и снятие их осуществляются 
краном или средствами малой механизации, причем состав звена изме­
нению не подлежит.

6. Профессии «Электросварщик ручной сварки» и «Электросвар­
щик на машинах контактной и прессовой сварки» в настоящей главе 
сборника именуются кратко «Электросварщик».

7. Нормами предусмотрено изготовление арматурных сеток, кар­
касов и отдельных стержней с допускаемыми отклонениями размеров 
арматуры от проектных размеров и допускаемые дефекты сварных со­
единений в соответствии с главой СНиП III-В. 1-62*, приведенные 
в таблицзх
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Допускаемые отклонения при изготовлении арматуры 
(d — номинальный диаметр арматурных стержней в мм)

Таблица 1

№
п/п Наименование отклонений Величина допускае­

мых отклонений

1 Отклонения в общих размерах плоских 
сварных каркасов и сварных сеток, а также 
по длине отдельных заготовленных стерж­
ней:

а) при номинальном диаметре арматур­
ных стержней не более 16 мм:

по длине изделия ............................. ± 1 0  мм
» ширине (высоте) изделия . . . 

при размере изделия в данном на-
± 5  »

правлении не более 1 м .................
б) при номинальном диаметре стержней 

от 18 до 40 мм:

± 3  »

по длине изделия ............................. ± 1 0  »
» ширине (высоте) изделия . . .  * 

при размере изделия в данном на-
±  10 »

правлении не более 1 м . . . .  
в) при номинальном диаметре стержней 

40 мм и более:

± 5  »

по длине изделия ............................. ± 5 0  »
» ширине (высоте) изделия . . . ± 2 0  »

2 Отклонения в расстояниях между попе­
речными стержнями (хомутами) сварных 
каркасов, в размерах ячеек сварных сеток 
и в расстояниях между плоскими элемен­
тами пространственных арматурных изде­
лий ...................................................................... ± 10  »

3 Отклонения в расстояниях между отдель­
ными рабочими стержнями плоских и про­
странственных каркасов при номинальном 
диаметре стержней:

а) до 40 мм .................................................. ± 0 ,5 d
б) 40 мм и б о л е е .......................................... ±  d

4 Отклонения от плоскости сварных сеток 
и плоских сварных каркасов при стержнях 
диаметром:

а) до 12 мм .................................................. 10 мм
б) от 12 до 25 мм ...................................... 15 »
в) » 25 » 50 » ...................................... 20 »
г) 50 мм и в ы ш е .......................................... 25 »

5 Отклонения в положении мест отгибов
стержней .......................................................... 2d

6 Отклонения в центровке узлов арматур­
15 ммных ферм (измеряемые вдоль оси пояса)

7 Отклонения в величине строительного 
подъема несущих арматурных каркасов и

5%ферм от проектного .....................................
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Допускаемые отклонения для сварных соединений 
арматуры и допускаемые дефекты этих соединений

(d — номинальный диаметр стержней арматуры в мм, 
б — толщина элементов сортового и фасонного проката в мм)

Таблица 2

№
п/п Наименование отклонений и дефектов

В еличина допускае­
мых отклонений 

и дефектов

1 Смещение линии, соединяющей центры 
круглых накладок, относительно оси соеди­
няемых стержней (при парных накладных,

0,ld в сторону, 
противоположную 

швам

приваренных односторонними швами) . .

2 Отклонения в длине накладок и под-
± о ,5акладок сварных с т ы к о в ................................

3 Смещение накладок от оси сварного стыка 
в продольном направлении (за исключением

о,5астыков со смещенными накладками) . . . .
4 То же, подкладок и медных форм . . . . o ,ia
5 Перелом осей стержней в стыках . . . 3°
6 Смещение осей стержней в стыках:

а) при ванной с в а р к е ................................ 0 ,05а
б) при сварке с круглыми накладками o ,ia
в) при контактной стыковой сварке о д а

7 Отклонения в длине фланговых швов ± о ,5 а
8 Отклонения в ширине флангового шва ± o ,is a
9 Непровар в корнях сварных стыков, вы­

полненных многослойной сваркой при диа­
метре стержней более 40 мм. Трещина в 
швах. Крупная и частая пористость. Под-

Не допускаютсярезы с т е р ж н е й ................................................
10 Глубина непровара в корнях сварных 

стыков, выполненных многослойной сваркой
или при сварке стержней диаметром^ 4 0 мм о д а

11 Глубина подрезов листовой фасонной и 
сортовой стали при сварке со сталью глад-

0,2а, но не более 
2,5 мм

кои или периодического профиля................

12 Поры и шлаковые включения в количестве: 
а) на поверхности шва на протяже-

нии 2d ..................................................................
б) в сечении шва:

3 шт.

при d 16 мм ................................ 2 »
» d >  16 » ................................ 3 »

13 Средний диаметр пор и шлаковых вклю­
чений:

1,5 мма) на поверхности ш в а ............................
б) в сечении шва:

при d ^ i  16 мм . . . . . . . . . 1 »

1
» d >  16 » ................................ 1,5 »
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4
5
6
7
8
9

10

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
30
31
32

Вес и п л ощ адь  сечен и я  круглой стали

Таблица 3

Вес 
1 м

стерж ня 
в кг

П лощ адь 
сечения 
стерж н я 
в кв. см

Д иам етр  
стерж н я 

в мм

Вес 
1 м

стерж ня 
в кг

П лощ адь 
сечения 
в кв. см

0,1 0,13 33 6,71 8,55
0,15 0,2 34 7,13 9,08
0,22 0,28 36 7,99 10,18
0,3 0,38 37 8,21 10,75
0,39 0,5 38 8,9 11,34
0,5 0,63 39 9,38 11,95
0,62 0,79 40 9,87 12,57
0,75 0,95 41 10,36 13,2
0,89 1,13 42 10,88 13,85
1,04 1,33 43 11,39 14,52
1,21 1,54 45 12,49 15,9
1,39 1,77 48 14,21 18,1
1,58 2,01 50 15,41 19,64
1,78 2,27 52 16,7 21,2
2 2,54 54 17,96 22,9
2,23 2,84 55 18,6 23,8
2,47 3,14 56 19,36 24,6
2,72 3,46 58 20,7 26,4
2,98 3,8 60 22,2 28,3
3,26 4,15 65 26 33,2
3,55 4,52 70 30,2 38,5
3,85 4,91 75 34,7 44,2
4,17 5,31 80 39,5 50,3
4,49 5,73 85 44,5 56,7
4,83 6,16 90 49,9 63,6
5,55 7,07 95 55,6 70,9
5,92 7,55 100 61,6 78,5
6,31 8,04



Вес и расчетная площадь сечения горячекатаной стали 
периодического профиля

Таблица 4

№ сечения 
(расчетный диа­

метр в мм)

Диаметр по на­
ружной поверх­
ности выступов 

в мм

Вес 1 м 
стержня в кг

Расчетная 
площадь сече­

ния в кв. см

6 6,75 0,222 0,283
7 7,75 0,302 0,385
8 9 0,395 0,503
9 10 0,5 0,636

10 11,3 0,62 0,785
12 13,5 0,89 1,13
14 15,5 1,21 1,54
16 18 1,58 2,01
18 20 2 2,54
20 22 2,47 3,14
22 24 2,98 3,8

25 27 3,85 4,91
28 30,5 4,83 6,16
32 34,5 6,31 8,04
36 39,5 7,99 10,18
40 43,5 9,87 12,57

45 49 12,48 15,9
50 54 15,41 19,68
55 59 18,65 23,76
60 64 21,19 28,27
70 74 30,21 38,48

80 83,5 39,46 50,27
90 93,5 49,94 63,62

П р и м е ч а н и е .  Номера сечений (расчетные диаметры) соот­
ветствуют диаметрам равновеликих по площади поперечного сечения 
круглых стержней.

21



Вес и площадь сечения квадратной стали
Таблица 5

Стороны 
квадрата в мм

Еес 1 м
стержня 

в кг

Площадь 
сечения 

стержня в кв. см

Сторона 
квадрата 

в мм

Вес 1 м
стержня в кг

Площадь 
сечения 

стержня в кв. см

8 0,5 0,64 25 4,91 6,25
10 0,79 1 28 6,15 7,84
11 0,95 1.21 30 7,07 9
12 1,13 1,44 32 8,04 10,24
14 1,54 1,96 35 9,62 12,25
16 2,01 2,56 38 11,84 14,44
18 2,54 3,24 40 12,56 16
20 3,14 4 45 16,9 20,25
22 3,8 4,84 50 19,63 25

8. Работа по обслуживанию сварочного агрегата с двигателем 
внутреннего сгорания (заправка, пуск, смазка, наблюдение за работой 
двигателя и т. п.), выполняемая электросварщиком, производящим 
сварку, нормами § 38— 1— 19 и 38— 1—20 не учтена.

При обслуживании сварочного агрегата с двигателем внутреннего 
сгорания самим электросварщиком соответствующие Н. вр. и Расц. 
умножать на 1,2.

§ 38-1-10. Правка и резка стали 
на автоматических станках

Состав работы

1. Укладка бухты на вертушку с заправкой в барабан конца 
бухты. 2. Регулирование плашек. 3. Установка механизма резки на 
заданную длину стержней. 4. Привязывание бирок и откладывание на­
резанных стержней в сторону.

Нормы времени и расценки на 1 m нарезанной стали

Состав звена
Диаметр стали в мм до

арматурщиков
4 5 6 7 8 10 12 14

7,5 5 3,6 2,7 2 1,6 1,25 1,05

3 дазр,—1 
2 » —1

3—93 2 — 62 I —89 1—41 1—05 0 — 78,6 0 —вб.5 0 — 55

а б в г д е ж 3
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§ 3 8 -1 -1 1 . Сортировка, выпрямление 
и очистка стали от ржавчины

А. СОРТИРОВКА И ВЫПРЯМЛЕНИЕ СТАЛИ
Арматурщик 2 разр.

Нормы времени и расценки на 1 т обработанной стали
Таблица  /

Наименование работ
Диаметр стали в мм до

4 8 14 18

Сортировка стали по длине 1.5 1,2 0,88 0,72
и диаметрам 0 —74 0 —59,2 0 —43,4 0 —35,6

Выпрямление стали вручную 7,8 6,1 4,6 3,4
молотком или между штырями 3 —85 3 —01 2 —27 1—68

а б в г

Диаметр стали в мм до
Наименование работ

26 40 58 100

Сортировка стали по длине 0,59 0,46 0,37 0,3 1и диаметрам 0—29,1 0 —22,7 0 — 18,2 0 — 14,8

Выпрямление стали вручную 2,7 2,3 1,95 2молотком или между штырями 1—33 1—13 0—96,1
£*

Д | е | ж | з | №

П р и  м е ч а н и е .  При выпрямлении стали, согнутой в дугу, Н. вр 
и Расц. строки № 2 умнож ать на 1,15.

Б. ОЧИСТКА СТАЛИ 
Арматурщик 2 разр.

Нормы времени и расценки на 1 т очищенной стали
Таблица 2

Наименование работы
Диаметр стали в лш до

4 6 8 10 14 20

Очистка стали от 
ржавчины ручной сталь­
ной щеткой

22 17,5 13 и 8,1 6,1
10—85 8 —63 6 —41 5 —42 3 —99 3—01

а б в Г Д  е

Наименование работы
Диаметр стали в мм до

26 32 40 50 58 100

Очистка стали от 
ржавчины ручной сталь­
ной щеткой

4,7 3,7 2,7 2 1,6 1,3
2 —32 1—82 1—33 0 —98,6 0 — 78,9 0—64,1

ж з | и | К I Л I м
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Пр и м е ч а н и е .  При очистке от ржавчины готовых сеток 
и каркасов Н. вр. и Расц. настоящей таблицы умножать на 1,2

В. Выпрямление стали, поставляемой в бухтах 
Состав работы

1. Подкатка бухт на расстояние до 50 л*. 2. Размотка бухт. 3. Вы­
прямление стали приводной или ручной лебедкой. 4. Рубка и откла­
дывание стержней в сторону.

Таблица 3

Наименование работ

Состав звена арматурщиков размотка
приводной

размотка ручной лебедкой 
при диаметре стали в мм

лебедкой
(самотаской) до 10 более 10

3 разр. 1 — —

2 » 1 3 4

Нормы времени и расценки на 1 т выпрямленной стали

Таблица 4

Способ выпрямления
Диаметр стали в мм до

4 6 8 10 14

Приводной лебедкой (са­ 6.5 5 3.8 3,2 2,8 1мотаской) 3—41 2—62 1—99 1—68 1—47

Ручной лебедкой 8,8 6.8 5,4 4,9 4,2 2
4—34 3—35 2—66 2—42 Г"о1см

а б в Г Д №

Г. РАЗБОРКА СПУТАННЫХ КОНЦОВ И МОТКОВ СТАЛИ
Состав работы

1. Выборка мотков стали из кучи. 2. Разборка спутанных концов. 
3. Правка на верстаке или выпрямление лебедкой.
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Арматурщик 2 разр.
Нормы времени и расценки на 1 т  разобранной и выпрямлен­

ной стали.
Таблица 5

Длина концов в м
Диаметр стали в мм до

6 8 10 14

До 1,5 140 78 53 29 1
69—02 38—45 26—13 14—30

До 3 100 59 42 26 2
49—30 29—09 20—71 12—82

Более 3 57 37 29 19,5 3
28—10 18—24 14—30 9—61

а б в г №

§ 38-1-12. Контактная электросварка 
арматурных стержней

А. СВАРКА СТЕРЖНЕЙ ПОПАРНО 
Состав работ

а) П р и  з а ч и с т к е  к о н ц о в  с т е р ж н е й  
I. Подача стержней к месту зачистки. 2. Зачистка концов стержней 

на длину 150—200 жж на механическом точиле или механическими 
щетками. 3. Откладывание стержней в сторону.

б) П р и  с в а р к е  с т е р ж н е й  
1. Подача стержней по стеллажам или рольгангам к месту сварки.

2. Сварка стыков стержней. 3. Постановка клейма после сварки. 4. От­
кладывание сваренных стержней в сторону.

Таблица 1

Наименование работ

Состав звена зачистка
концов сварка

Электросварщик 5 разр. — 1
Арматурщик 3 » 1 —

» 2 » 1 1
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Нормы времени и расценки на 1 tn сваренных стержней.
____  _______________ Таблица  2

Наименование
работ

Д
ли

на
 

св
а*

; 
ри

ва
ем

ы
х 

ст
ер

ж
не

й 
в 

м
 д

о

Диаметр свариваемых стержней 
в мм до

14 22 26 32

Зачистка
концов

3 6.5
3 —41

5,2
2 —72

4,2
2 —20

3,1
1—62

5 4.4 3,1 2,2 1,95
2 —31 1 —62 1—15 1—02

7 3,1 2,2 1,6
3

1,4
1—62 1 — 15 0 —83,! 0 —73,4

10 1,95 1,55 1.2
1

)

1
0,97

1—02 0 — 81,2 0 — 62,{ 0 —50,8

15 1.4 1,05 0,81
1

0,74
0 —73,4 0 —55 0 —42, 1 0 —38,8

Наименование
работ

Д
ли

на
 

св
а­

ри
ва

ем
ы

х 
ст

ер
ж

не
й 

в 
м 

до

Диаметр свариваемых стержней 
в мм до

44 60 80 90

Зачистка
концов

3 2,5 2,1 1,6 1,3 1
1 - 3 1 1—10 0 —83,8 0 —68,1

5 1,3 1,1 0,83 0,67 2
0 —68,1 0 —57,6 0 —43,5 U—35,1

7 1,15 1 0,77 0,61 3
0 —60,3 0 —52,4 0 - 4 0 ,3 0 — 32

10 0,78 0,69
1

0,53
1

0,42 40 —40,9 0 —36,2 0 —27,8 0 — 22

15 0,56 0,5 0,38 0,31 50 — 29,3 0 —26,2 0 — 19,9 0 — 16,2
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Продолжение табл. 2

Наименование
работ

■ли -
Л (U

ч З & Ч
cCe.Ce

Диаметр свариваемых стержней 
в мм до

14 22 26 32

Сварка

3 8,5 6,9 5,5 4,2
5 —08 4 — 12 3—29 2—51

5
5,7 4,2 2,9 2,6

3—41 2 —51 1—73 1—55

7 3,9 2,9 2,1 1,95
2—33 1—73 1—25 1—17

10 2,4 2 1,7 1,3
1 —43 1 —20 1—02 0 — 77,7

15
1,95 1,45 1,05 0,97

1—17 0 —86,6 0 — 62,7 0—58

а б в г

Наименование
работ

Д
ли

на
 

св
а­

ри
ва

ем
ы

х 
ст

ер
ж

не
й 

в 
м 

до

Диаметр свариваемых стержней 
в мм до

44 60 80 90

Сваркг

3 2,7 1,3 0,97 0,79 6
1—61 0 — 77,7 0 — 58 0—47,2

5 1,7
1—02

1,2
0—71,7

0,91
0 —54,4

0,72
0—43 7

7 1,55 0,97 0,73 0,58 8
0—92,6 0 —58 0—43,6 0 — 34,7

10 1
0 — 59,8

0,74
0 —44,2

0,56
0—33,5

0,44 
0 — 26,3 9

15 0,67 0,52 0,39 0,32 10
0 — 40 0—31,1 U—23,3 0 — 19, 1

J д | е ж 3 №
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Б. СВАРКА АРМАТУРНЫХ СТЕРЖНЕЙ НЕПРЕРЫВНОЙ 
НИТКОЙ С РЕЗКОЙ ПО ЗАДАННОМУ РАЗМЕРУ 

Указания по производству работ
Технологическая линия по сварке арматурных стержней непре­

рывной ниткой должна быть оборудована контактными машинами 
мощностью в зависимости от диаметра свариваемых стержней меха­
ническими щетками, механическим точилом для зачистки концов 
стержней, пресс-ножницами или бензорезом для резки стержней и 
рольгангами по всей технологической линии для подачи или пере­
движки стержней от процесса к процессу.

Состав работы
1. Подача стержней по рольгангу к месту зачистки. 2. Зачистка 

концов на механическом точиле. 3. Подача стержней к сварочному 
аппарату. 4. Зажатие стержней в зажимах и центрирование их. 5. Кон­
тактная сварка методом сопротивления или оплавления. 6. Постановка 
клейма после сварки. 7. Разметка стержня для резки. 8. Подача стержня 
по рольгангу к месту резки. 9. Резка по заданному размеру. 10. 
Снятие отрезанного стержня с рольганга и укладка в сторону.

Таблица 3

Состав звена
Диаметр стержней i3 мм

до 20 до 40 более 40

Электросварщик 5 разр. 1 1 1

» 4 » 1 1 1

Арматурщик 3 » 1 1 1

» 2 » — 1 2

Нормы времени и расценки на 1 m сваренных 
нарезанных по заданным размерам стержней

Таблица 4

Диаметр Длина стержня в м до
стержня в мм до 5 7 10 15

12 11 7.7 5,5 3,6 16—90 4—83 3—45 2—26

14 9,3 6,6 4,6 3,1 2
5—83 4—14 2—89 | 1—94

1

16 8,1 I 5,6 4 2,7 35—08 I 3—51 2—51 1—69
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Продолжение табл. 4

Диаметр 
стержня 
в мм до

Длина стержня в м до

5 7 10 15

20
7 4,9 3,5 2,3 4

4—39 3—07 2—20 1—44

24 6 4,2 2,8 1,95 5
3—56 2—49 1—66 1 — 16

30 5,3 3,6 2,5 1,65 А
3—15 2—14 1—48 0—98 и

40 4,4 3,1 2,3 1,5 7
2—61 1—84 1—37 0—89,1

60 3,2 2,3 1,55 1,05 81—84 1—32 0—88,9 0—60,2

80 2,3 1,55 0,93 0,76 g
1—32 0—88,9 0—53,3 0—43,6

90 1,75 и 0,69 0,56 101—00 0—63,1 0—39,6 0—32,1

а б в г №

П р и м е ч а н и я :  1. Нормами предусмотрена сварка стержней
на машинах мощностью до 250 ква. При применении машин мощностью 
более 250 ква Н. вр. и Расц. умножать на 0,85.

2. Нормами учтено применение быстродействующих зажимных 
приспособлений с зажатием пневматическим, гидравлическим и пневмо- 
гидравлическим способами или от электродвигателя. При применении 
приспособлений с эксцентриковым, винтовым или ручным зажатием 
Н. вр. и Расц. умножать на 1,1.

3. Нормами предусмотрена сварка арматурных стержней из го­
рячекатаной стали гладкого профиля. При сварке стержней из горяче­
катаной стали периодического профиля Н. вр. и Расц. умножать на 1,1.

§ 38-Ы З. Резка стали

Состав работы

1. Разметка стержней по заданному размеру. 2. Откладывание на­
резанных стержней в сторону. 3. Привязывание бирок. 4. Периоди­
ческая перестановка подвижного и неподвижного ножей (для привод­
ных станков).
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а) Н а  п р и в о д н ы х  с т а н к а х
Состав звена 

Арматурщик 3 разр. — 1 
» 2 » — 1

Нормы времени и расценки на 1 т нарезанной стали
_____________________________  Таблица 1

Длина стержней в м
Диаметр стали в мм до

4 6 8 10

До 0,5 8.3 6,4 5 3,8
4—35 3—35 2—62 1—99

До 1 7,1 5,5 4,3 3,3
1—733—72 2—88 2—25

До 2 4,9 3,7 2,8 2,,1

1x
2 1 Ч 1—94 1 -4 7 1—10

До з 4,6 3,4 2,5 1,85
2—41 1 —78 1 -3 1 0—96,9

Более 3 3,6 2,8 2,1 1,65
1 —89 1—47 1—10 0—86,5

1
1 а б в г

Длина стержней в м
Диаметр стали в мм до

14 20 32 40

До 0,5 3,1 2,4 1,8 1,4
-1—62 1—26 0—94,3 0—73,4

До 1 2,6 2 1,55 1,2 21—36 1—05 0—81,2 0—62,9

До 2 1,7 1.4 1,05 0,84 30—89,1 0—73,4 0 — 55 0—44

До 3
1

1,45 1,05 0,84 0,68 40—76 0—55 0—44 0—35,6

Более 3 1,25 0,91 0,58 | 0,53 5

№

0—65,5 0 -4 7 ,7 6—35,0 j 0—27,8

j Д j е | ж | з

П р и  м е ч а н и е .  Реака стали диаметром более 40 мм производится 
при помощи газорезки и нормируется по сборнику 22 ЕНиР «Сварочные ра-
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б) Н а  р у ч н о м  п р е с с е  и л и  н о ж н и ц а м и

Нормы времени и расценки на 1 т нарезанной стали

Состав звена

Арматурщик 2 разр. — 2
Таблица 2

Длина стержней 
в м

Диаметр стали в мм до

4 6 8 12 16

До 1 31 25 17,5 И 8,8 1
15—28 12—33 8—63 5—42 4—34

До 2 15,5 12,5 8,8 5,6 4,3 2
7—64 6—16 4—34 2—76 2—12

До 3 10,5 8,4 5,8 3,8 2,9 3
5—18 4—14 2—86 1—87 1—43

До 5 е л 5 3,6 2,2 1.7 4
3—01 2—47 1—77 1—08 0—83,8

Более 5 5,1 4,3 2,9 1,8 1,45 5
2—51 2—12 1—43 0—88,7 0—71,5

а б в г Д №

§ 38-1-14. Заготовка домкратных стержней

Домкратные стержни изготовляются из стали марки Ст.5 с тща­
тельной выправкой. Торцы стержней должны быть обработаны под 
прямым углом к осям.

Состав работы

1. Заготовка домкратных стержней из нарезанной круглой стали.
2. Выправка (рихтовка), торцовка концов и обточка на точильном 
станке под угольник. 3. Снятие заусенцев со стержней. 4. Проверка 
концов стержней шаблоном. 5. Относка стержней и укладка в штабель.
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Нормы времени и расценки на I т дом кратных стержней

Вид точильного станка Состав звена 
арматурщиков Н. вр. Расц. №

Приводной 3 разр. — 1 
2 » — 1

7.3 3—83 1

Ручной То же 9,8 6—14 2

§ 38-М  5. Гнутье стали

с----------------- с ---------------э

Один отгиб Дба отгиба С______ 3

Ч_____ 3
Три от гиба

С_______ 3

Чет ыре от гиба

Рис. 3. Количество отгибов в одном стержне

Таблица 1

Состав звена 
арматурщиков

Количество отгибов в одном стержне

до 4 более 4

4 разр. — 1

3 » 1 —

2 » 1 i

А. НА ПРИВОДНЫХ СТАНКАХ 

Состав работы

1. Гнутье стали на приводном станке с перестановкой пальцев.
2. Откладывание готовых стержней в сторону. 3. Привязывание бирок 
к стержням.
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Нормы времени и расценки на 1 т  арматуры
Таблица 2

Д лина 
стержней 

в м до

Число 
отгибов 
в одном 
стерж не

Д иаметр стали в мм до

4 6 8 10

I

1
19,5 10,5 7,9 6,2

10 —  22 5 — 50 4 —  14 3 — 25

2
22 12 9,4 7,9

П — 53 6 — 29 4 — 93 4 —  14

3
24 14 11 ,5 9,4

12 —  58 7 — 34 6— 03 4— 93

3

1
10,5 5 3,6 2,8

5 — 50 2 — 62 1 — 89 1 — 47

2
11,5 5,8 4,5 3,9

6 —  03 3 — 04 2 — 36 2 — 04

3
13 6,8 5,3 4,8

6 — 81 3 — 56 2 — 78 2— 52

Д лин а 
стержней 

в м до

Число 
отгибов 
в одном 
стерж не

Диаметр стали в мм до

14 18 26 40

1

I
3,6 2,9 2,7 2,3

1
I — 89 1 — 52 1 — 41 1 — 21

2
4,7 4 3,9 3,2

2
2 — 46 2 —  10 2 — 04 1 — 68

3
5,8 5,3 5,1 4,3

3
3 — 04 2 —  78 2 — 67 2 — 25

3

1
1,75 1,35 1,25 1,15

4
0 — 9 1 ,7 0— 70,7 0 —  65,5 0 — 60,3

2
2,3 1,9 1,8 1.6

5
1 — 21 0 — 99,6 0 — 94,3 0— .43,8

3

1

2,8 2,4 2,3 2,1
6

1 — 47 I — 26 1 — 21 1 — 10
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Продолженае табл. 2

Д лина 
стержней 

в м до

Число 
отгибов 
в одном 
стержне

Д и ам етр  стали в мм до

4 6 8 10

3 4
14 7,3 6,2 5,7

7 — 34 3 — 83 3 —  25 2 — 99

10

1
6 3 2,3 1,75

3 —  14 1 — 57 1 — 21 0 — 9 1 ,7

2
7 3,8 2,8 2,2

3 — 67 1 — 99 1 — 47 1 — 15

3 — 4
8,3 4,2 3,4 2,6

4 — 35 2 — 20 1 — 78 1 — 36

5 — 6
9 6,5 5 3,8

5 — 03 3 — 63 2 — 80 2 —  12

7 —  8
! 0.5 7,5 6 4,5

5 — 87 4 —  19 3 — 35 2 —  52

а б в г

Д лина 
стержней 

в ж до

Число 
отгибов 
в одном 
стержне

Д иам етр стали  в мм до

14 18 26 40

3 4
3,3 3 2,8 2,5

7
1 — 73 1 — 57 1 — 47 1 — 31

10

1
1,25 0,98 0,75 0,53

8
0 — 65,5 0— 5 1,4 0— 39,3 0 —  27,8

2
1,65

1
1,25 0,98 0,72

9
0— 86,5 0 —  65,5 0 —  51,4 0 —  37 ,7

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

10
1 — 10 0— 83,8 0 — 62,9 0— 47,2

5 — 6
2,8

1
2,3 1,75

1
1,2

11
1 — 57 —  29 0 — 97,8 0 —  67,1

7 —  8
3,5 2,6

1
2,1

!
1,4

12
1 — 96 1 — 45 1 — 17 0 — 78,3

Д е ж 3 tk
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Б. НА РУЧНЫХ СТАНКАХ 
Состав работы

1. Укладка стержней на верстак. 2. Разметка стержней. 3. Гнутье 
стержней на ручном станке. 4. Откладывание готовых стержней в сто­
рону. 5. Привязывание бирок к стержням.

Нормы времени и расценки на 1 ш арматуры
Таблица 3

Дл
ин

а с
те

рж
­

не
й 

в 
м 

до

Чи
сл

о 
от

ги
­

бо
в 

в 
од

но
м 

ст
ер

жн
е

Диаметр стали в мм до

4 6 8 12 20

1

1
25 16 10,5 7.5 6 113—10 8—38 5—50 3—93 3—14

2 33 22 15 10,5
5—50

7,3 217—29 11—53 7—86 3—83

3 39 27 19,5 12,5 9 320—44 14—15 10—22 6—55 4—72

3

1 17,5 9 6,2 5 4,2 49—17 4—72 3—25 2—62 2—20

2 21 11,5 8,3 6 5,3 511—00 6—03 4—35 3—14 2—78"

3 23 14 9,8 7,5 6,5 612—05 7—34 5—14 3—93 3—41

4 24 16,5 12 9
4—72

7,5 712—58 8—65 6—29 3—93

10

1 8,3 6,8 5,7
2—99

4,3
2—25

3,5
1—83 84—35 3—56

2 9,8 8,3 6,9 5,5 4,2 95—14 4—35 3—62 2—88 2—20

3 11,5 9,8 8,3 6,5 
3—41

5 106—03 5—14 4—35 2—62

4 14 11,5 9,8 7,5 5,8 117—34 6—03 5—14 3—93 3—04

а б в г д Но
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П р и м е ч а н и я :  1. При гнутье арматурной стали ключами
Н. вр. и Расд. табл. 3 умножать на 1,3.

2. При числе отгибов более предусмотренного нормами, но не 
более 8» добавлять на каждый следующий отгиб 10% от соответствую­
щих Н. вр. и Расц. строк № 3 и 7 табл. 2 и строк № 3, 7 и 11 табл. 3.

3. Гнутье стержней змейкой нормами не предусмотрено.

§ 38-1-16. Изготовление арматурных сеток 
и каркасов

Состав работы
1. Укладка стержней в шаблоны или разметка их. 2. Сварка на 

одноточечной машине (автоматического или неавтоматического действия 
с педалями и электрическим или пневматическим приводом механиз­
мов сжатия). 3. Подача узлов под электроды. 4. Переворачивание сетки 
или каркаса (при ширине элементов, превышающей вылет электродо- 
держателей). 5. Снятие готовых сеток или каркасов со стола и укладка 
их в штабель с привязыванием бирок.

Состав звена
Электросварщик 4 разр. — 1 

Арматурщик 2 » — 1

Нормы времени и расценки на 100 сварных точек

Вес каркас? Диаметр стержней в мм до
или сетки 

в кг до 8 12 16

5 0,095 0,125 0,16 1
0—05,3 0—07 0—08,9

10 0,125 0,16 0,185 2
0—07 0—08,9 0—10,3

20 0,16 0,195 0,22 3
0—08,9 0—10,9 0—12,3

40 0,195 0,23 0,28 4
0—10,9 0—12,9 0—15,7

60 0,23
1

0,28 0,33 5
0—12,9 0—15,7 0—18,4
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Продолжение

Вес каркаса 
или сетки 

в кг до

Диаметр стержней в мм до

8 12 16

100 0,31 0,37 0,42 6
0— 17,3 0—20,7 0— 23,5

150 0,43 0,49 0,55 7
0— 24 0— 27,4 0—30,7

а б В №

П р и м е ч а н и я :  1. Сварку стержней разных диаметров при
наименьшем диаметре менее 8 мм нормировать по графе «а», а сварку 
стержней разных диаметров от 8 мм и более нормировать по наимень­
шему диаметру стержня в свариваемом элементе с умножением Н. вр. 
и Расц. на 1.1.

2. Нормами предусмотрено изготовление арматурных каркасов 
и сеток со сваркой узлов на одноточечной машине. При изготовлении 
арматурных сеток и каркасов с вязкой узлов вручную электросвар­
щика 4 разр. заменять на арматурщика того же разряда, Н. вр. и 
Расц. по строкам № 1—4 умножать на 2,5, а по строкам № 5—7 на 2.

При изготовлении арматурных сеток и каркасов с электроду г овон 
сваркой узлов Н. вр. и Расц. умножать на 1,2.

§ 38-1-17. Сборка тяжелых арматурных сеток 
и каркасов

А. СЕТКИ И ПЛОСКИЕ КАРКАСЫ 

Состав работы

1. Разметка расположения заготовленных стержней в шаблоне 
или кондукторе. 2. Раскладка заготовленных стержней в шаблоне или 
кондукторе по разметке. 3. Временное крепление уложенных стержней 
в шаблоне струбцинами. 4. Перекантовка армоконструкций при помощи 
крана. 5. Выверка собранных сеток и плоских каркасов по чертежу. 
6. Временное подмащивание. 7. Участие при электроприхватке.

Состав звено

Арматурщик 4 разр. — 1 
» 3 » — 1
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Нормы времени и расценки на 1 т собранных сеток 
или каркасов

Таблица 1

Вид
сеток или 
каркасов

Вес
сеток или 
каркасов 

в т

Преобладающий диаметр арматуры в мм до

18 24 32 50 60

Оди­
нарные

До 0,5 9.6 7,2 5,7 4,7
- 15 — 66 4—25 3—36 2—77

До 1 7,2 5,7 4,2 3,3 2,7 24—25 3—36 2 — 48 1—95 1—59

До 2 5,2 4 3 2,2 1,75 33—07 2—36 1 -7 7 1—30 1—03

До 3 -
2,7 2 1,5 1,15 41—59 1—18 0—88,5 0 — 67,9

Более 3 -
1,75 1,35 1

0—59
0,75 51 —03 0—79,7 0—44,3

Двойные

До 0,5
12,5 10,5 8,7 6,9

- 67—38 6—20 5 — 13 4—07

До I
10 8,2 6,6 5 3,7

75—90 4—84 3—89 2—95 2 — 18

До 2
8,2 6,6 5 3,7 2,7

84—84 3—89 2—95 2 — 18 1—59

До 3 -
4,8 3,6 2,5 1.6

92—83 2 — 12 1 —48 0—94,4

Более 3 -
3,6 2,5 1,6 1,15

102 — 12 1—48 0—94,4 0 — 67,9

а | б в г Д |№

Б. ПРОСТРАНСТВЕННЫЕ КАРКАСЫ 
ИЗ ПЛОСКИХ СЕТОК

Состав работы

1. Разметка расположения плоских арматурных сеток или карка­
сов в кондукторе. Пристроповка при помощи крана в нижний пояс со­
бираемого каркаса сеток. 2. Пристроповка и установка при помощи 
крана вертикальных и горизонтальных сеток. 3. Установка монтажных 
стержней, уголков и упоров с креплением их струбцинами или вязаль­
ной проволокой. 4. Временное подмащивание. 5. Участие при электро­
прихватке. 6. Окончательная выверка каркаса по чертежу.
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Состав звена
Арматурщик 6 разр. — 1 

» 4 » — 2
» 2 » — 2

Нормы времени и расценки на 1 т собранных каркасов
Таблица 2

Вид
каркасов

Вес каркасов 
в т

Диаметр арматуры в мм до

18 24 32 50 60

Ненесущие

До 1 6,1 5,2 4,4
- - 13 — 69 3 — 15 2 — 66

До 3 5,2 4,4 3,5 2,5 1,9 23 — 15 2—66 2 — 12 1—51 1—15

До 5 3,5 2,9 2,4 1,9 1,6 32 — 12 1—76 1—45 1—15 0—96,8

До 8 -
2,5 2 1,75 1.4 41—51 1—21 1—06 0—84,7

Более 8 2,2 1.9 1,5
0—90,8

1,15 51—33 1 —15 0 — 69,6

Несущие

До 1
6,8 5,8 4,9

- - 64 — 12 3—51 2—97

До 3 5,2 4,5 3,9 3,2 2,2 73 — 15 2—72 2—36 1—94 1—33

До 5
4,9 4,2 3,3 2,5

1—51
1,9

Т —15 8
2—97 2—54 2—00

До 8 -
3,2 2,5 2

1—21
1,6 91 —94 1—51 0—96,8

Более 8 -
2,5 2,2 1,6 1,35 101—51 1—33 0—96,8 0—81,7

а б в р Д №
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В. ПРОСТРАНСТВЕННЫЕ КАРКАСЫ 
ИЗ ОТДЕЛЬНЫХ СТЕРЖНЕЙ

Состав работы
1. Разметка расположения заготовленных стержней в шаблоне- 

кондукторе. 2. Укладка стержней в нижний пояс каркаса. 3. Уста­
новка монтажных стержней, уголка и упоров. 4. Установка вертикаль­
ных и верхних горизонтальных стержней вручную с креплением струб­
цинами. 5. Установка накладок или косынок из полосовой стали на 
свариваемые узлы и стыки. 6. Выверка собранного ар мо каркас а по 
чертежу. 7. Участие при электроприхватке. 8. Крепление вязальной 
проволокой.

Состав звена
Арматурщик 6 разр. — 1 

» 4 » — 2
» 2 » —  2

Нормы времени и расценки на 1 пг собранных каркасов
Таблица 3

Вид
каркасов

Вес каркасов 
в т

Диаметр арматуры в мм до

18 24 32 50 60

Ненесущие

До 1
10 8,7 7,5

- - 16—05 5 — 27 4—54

До з
8,7 7.2 5,8 4,2 3,2

25—27 4—36 3—51 2—54 1—94

До 5
5,8 4,8 4 3,2 2,7

33—51 2—90 2—42 1—94 1—63

До 8 -
4,2 3,5 2,9 2,3

42—54 2 — 12 1—76 1—39

Более 8 -
3,7 3,2 2,5 1,9

52—24 1—94 1—51 1—15

Несущие

До 1
11 9,6 8,2

— - 66—66 5 — 81 4—96

До 3
8,7 7,5 6,6 5,2 3,7

75—27 4—54 3—99 3 — 15 2—24

До 5
8,2 6,9 5,7 4,2 3,2

84—96 4 — 18 3—45 2—54 1—94

До 8 -
5.2 4,2 3,3 2,7

93—15 2—54 2 — 00 1—63

Более 8 -
4,2 3,7 2,7 2,2 i

102—54 2—24 1—63 1—33

а 6 | в г д №
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П р и м е ч а н и е .  Несущими называются арматурные каркасы, 
принимающие вес или боковое давление свежеуложенной бетонной 
смеси или другие нагрузки, возникающие в процессе производства 
работ.

§ 38-1-18. Гнутье сварных арматурных сеток 
на приводных станках 

Состав работы
1. Укладка сварных сеток на гибочный стол станка. 2. Гнутье 

сварных сеток на приводном станке. 3. Снятие согнутых сеток со стола 
и укладка их в штабель.

Нормы времени и расценки на 1 т сеток

Состав звена арматурщиков
Длина сеток в м до

1.5 2 2,5

3 разр. — 1 
2 » — 1

1,9 2,3 2,7
0—99,6 1—21 1—41

а б в

П р и м е ч а н и е .  Нормами предусмотрены сетки со стержнями 
наибольшим диаметром 7 мм.

§ 38-1-19. Электродуговая сварка арматуры
Состав работы

1. Зачистка промежуточных слоев шва перед сваркой. 2. Сварка 
стыков со сменой электродов. 3. Постановка клейма после сварки.
4. Переноска кабеля и переходы в процессе работы.

а) С в а р к а  с т ы к о в  с т е р ж н е й  в н а х л е с т к у  
с н а к л а д к а м и  и з  к р у г л о й  с т а л и  

и с п л о с к о с т ь ю
Электросварщик 4 разр.

Кормы времени и расценки на 100 м шва
Таблица 1

Наименование работ
Диаметр стержней в мм до

И 20 25 30 36 40

Сварка стыков стержней 
внахлестку с накладками 
из круглой стали

13,5 16 18 23 31 43
8—44 10—00 11—25 14 — 38 19—38 26 — 88

Сварка круглых стержней 
с плоскостью

11,5 13,5 15,5 19 27 36
7 — 19 8—44 9 — 69 11—88 16—88 22 — 50

1 а 1 6 в г д е
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Продолжение табл. 1

Наименование работ
Диаметр стержней в мм до

50 60 70 80 90 100

Сварка стыков стержней 
внахлестку с. накладками 
из круглой стали

52 72 87 115
32 — 50 45—00 54—38 71—88 1

Сварка круглых стержней 43 56 74 83 99 115
с плоскостью 26—88 35—00 46—25 51—88 61 —88 7 1 -8 8 2

ж |
3 1

и | К 1 л | м №

б) С в а р к а  п е р е с е ч е н и й  п о д  у г л о м  
с д в у х  с т о р о н  

Электросварщик 4 разр.
Нормы времени и расценки на 100 сварных соединений

_____ ____________________________________________ Т а б л и ц а  2

Угол
пересече­

ний

Наименьший диаметр стержней в мм до

12 20

Наибольший диаметр стержней в мм до

12 24 40 22 40 60

45 1,65 2 2,9 2,3 3,6 5,5
1—03 1—25 1—81 1 - 4 4 2 — 25 3—44

90 0,89 1,05 1,65 1,45 1,75 2,5
0 —55,6 0 — 65,G 1—03 0—90,6 1—09 1—56

а 1 б в I и 1 д е

Угол
пересече­

ний

Наименьший диаметр стержней в мм до

30 40

Наибольший диаметр стержней в мм до

50

36 60 80 100 50 80 100 60

45 5,3 8,1 11 13 8,3 12 14 13
3 —31 5 —06 6 —88 8 — 13 5 — 19 7—50 8 —75 8—13

90 2,6 4,8 6,3 7,6 5.2 6,4 8- 6,9
1—63 3 —00 3 — 94 4 —75 3 —25 4—00 5 —00 4 —31

ж 3 и 1 к 1 л | м н 1 о

Угол
пересече­

ний
в градусах

Наименьший диаметр стержней в мм до

СП о ст> ° 70 80 90 100

Наибольший диаметр стержней в мм до

100 80 100 100 100 100 100

45 16,5 18 22 24 31 38 44 1
10—31 11—25 13—75 15—00 19 — 38 23 — 75 27—50

90 9,4 8,3 10,5 12 14 16,5 19 2
5—88 5 — 19 6 - 5 6 7 —50 8 —75 10—31 11—88

1 п Р с т 1 у Ф X \ Да
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П р и м е ч а н и я :  1. Нормами табл. 1 и 2 предусмотрена сварка 
арматуры в нижнем положении шва. При сварке в вертикальном поло­
жении шва Н. вр. умножать на 1,2, а в горизонтальном — на 1,3, 
Расц. подсчитывать по ставке электросварщика 5 разр. При сварке 
в потолочном положении шва Н. вр. умножать на 1,5, а Расц. подсчи­
тывать по ставке электросварщика 6 разр.

2. При электродуговой сварке крестообразных соединений арма­
турных стержней под углом от 45° до 90° Н. вр. и Расц. строки № 1 
табл. 2 умножать на 0,65.

3. Нормами табл. 1 и 2 предусмотрена сварка стержней из стали 
периодического профиля. При сварке из стали гладкого профиля Н. вр. 
и Расц. умножать на 0,9.

4. При сварке перекрестных соединений с одной стороны Н. вр. 
и Расц. умножать на 0,65.

5. Нормы действительны для сварки электродами с коэффициентом 
наплавки 7—8 г/а-час. При сварке электродами с другими коэффициен­
тами наплавки Н. вр. и Расц. умножать на коэффициент, определяемый 
по формуле

7,

где /Ci — коэффициент наплавки применяемых электродов по паспорту.

§ 38-1-20. Электродуговая сварка 
арматурных стержней 

ванным и ванно-шовным способом

Указания по производству работ

Параграфом норм предусмотрена подготовка арматурных выпу­
сков к ванной (ванно-шовной) сварке и одноэлектродная ванная и 
ванно-шовная сварка арматурных выпусков в стальных желобчатых 
формах (ванночках) без вставок. Нормами предусмотрены частые пере­
ходы сварщика от узла к узлу, связанные с небольшими объемами 
работ в каждом узле. Сварка предусмотрена электродами марки 
УОННИ-13/55А с коэффициентом наплавки 8 г/а-ч. При сварке элек­
тродами с другими коэффициентами наплавки Н. вр. и Расц. умножать 
на коэффициент, определяемый по формуле

где /Сн — принятый в нормах коэффициент наплавки электродов; 
К% — коэффициент наплавки применяемых электродов по паспорту.
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Режимы сварки
Таблица 1

Величина сварочного тока
Диаметр Рекомен­

дуемый
в «а»

Расположение сваривае- диаметр
стержней мых

стержней электро­ при сварке при сварке
дов от источников от источников

В М М в М М постоянного переменного
тока тока

20 4 230 250
25 4 250 270

Горизонтальное 28
32

4 -5
5

250—280
280

270—300
300

36 5 300 330
40 5—6 300—330 330—350

20 4 180 200
25 4 200 220

Вертикальное 28
32

4
4

220
220

240
240

36 4—5 240—260 250—280
40 4—5 240—260 250—280

А. ПОДГОТОВКА АРМАТУРНЫХ ВЫПУСКОВ 
К ВАННОЙ (ВАННО-ШОВНОЙ) СВАРКЕ

Состав работы
I. Разметка выпусков. 2. Обрезка выпусков по разметке при по­

мощи газорезки. 3. Очистка концов выпусков от окалины, ржавчины 
и бетона. 4. Стыковка выпусков. 5. Установка ванночек.

Нормы времени и расценки на 10 стыков
Таблица 2

Состав звена

Диаметр
арматур­

ных
выпусков

В ММ ДО

Н. вр. Расц. №

20 0,66 0—41,5 1

22 0,74 0 - 4 6 ,5 2

Арматурщ ик 5 разр .—1 

Газорезчик 3 » —7

25 0,86 0 1 сл 3

28 0,97 0—61 4

32 и 0—69,1 5

36 1,25 0—78,6 6

40 |i 1.4 0—8S 1 7
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П р и м е ч а н и я :  I. При выполнении работы без разметки 
и обрезки выпусков Н. вр. и Расц. умножать на 0,75.

2. При установке и временном креплении арматурных вставок 
принимать на 10 вставок Н. вр. 0,43 чел.-час, Расц. 0—27,

Б. СВАРКА СТЕРЖНЕЙ 

Состав работы

1. Заварка межторцевого шва ванным способом. 2. Сварка флан­
говых швов (при ванно-шовной сварке). 3. Очистка мест сварки от 
шлака. 4. Перемещение кабеля.

Электросварщик 6 разр.

Нормы времени и расценки на 1 сварное соединение
Таблица 3

Диаметрсваривае­мыхстержней
В М М  до

Горизонтальное располо­жение стержней Цертикальное расположение стержней
№

ваннаясварка ванно-шовнаясварка ваннаясварка ванно-шовнаясварка

20 0,09 0,1 0,135 0,15
1

О 1 о 0—07,9 0—10,7 0—11,9

22
0,11 0,12 0,15 0,175

26—08,7 0—09,5 0—11,9 0—13,8

25
0,12 0,14 0,175 0,22

36—09,5 0—11,1 0—13,8 0—17,4

28 0,14 0,17 0,21 0,26 40—11,1 0—13,4 0—16,6 0—20,5

32 0,17 0,2 0,25 0,32 50—13,4 0—15,8 0—19,8 0—25,3

36
0,2 0,24 0,3 0,39 60—15,8 0—19 0—23,7 0—30,8

40
0,22 0,28 0,35 0,47 7

10—17,4 0—22,1 0—27,7 0—37,1

а б | в г j №

П р и м е ч а н и е .  Сварку стержней разных диаметров нормиро­
вать по большему диаметру стержня в соединении.
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§ 38-1-21. Изготовление арматурных каркасов 
для звеньев железобетонных труб

Состав работ
а) П р и  и з г о т о в л е н и и  к а р к а с о в  д л я  п р я м о ­

у г о л ь н ы х  т р у б .
1. Разметка расположения арматуры и хомутов. 2. Установка 

прокладок. 3. Вязка узлов и соединение наружной и внутренней арма­
туры каркасов хомутами.

б) П р и  и з г о т о в л е н и и  к а р к а с о в  д л я  к р у г л ы х  
т ру б.

1. Установка барабанов для изготовления наружного и внутрен­
него арматурных каркасов (для труб диаметром 700 мм и более); уста­
новка одного каркаса (для труб диаметром менее 700 мм). 2. Навивка 
рабочей арматуры спиралью на барабан. 3. Укладка продольных стерж­
ней (распределительной арматуры) с вязкой узлов и пересечений.
4. Снятие каркасов с барабанов. 5. Соединение наружных и внутрен­
них каркасов хомутами.

Состав звена 
Арматурщик 5 разр. — 1 

» 3 » — 1
» 2 » —  2

Нормы времени и расценки на 100 кг каркасов

Диаметр круглых 
труб в мм до 500 1000 1250 1500 2000

Сеч.ние 
прямоугольных 
труб в мм до

— — IQQ0X 1250 1250Х 1500 1500X2000

Н. вр. 6 , 8 4.5 3 , 3 2,5 1,8

Расц. 3 — 81 2—52 1—85 1—до 1—01

а 6 11 в Г Д

П р и м е ч а н и е .  При изготовлении каркасов для круглых труб 
из стали марки 25Г2С Н. вр. и Расц. умножать на 1,1.
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Глава 3
ЗАГОТОВКА ГРАВИЯ, ЩЕБНЯ И ПЕСКА

§ 38-1-22. Укладка камня в штабеля 
и оправка щебня, гравия и песка 

в конусы и призмы
Состав работ

а ) П р и  у к л а д к е  к а м н я
1. Подготовка площадки. 2. Перекидка камня на расстояние до 

3 м. 3. Укладка камня в штабель высотой до 1,2 м.
б) П р и  о п р а в к е  щ е б н я ,  г р а в и я  и п е с к а

1. Оправка щебня, гравия и песка в конусы или призмы. 2. Ча­
стичная перекидка материала на расстояние до 1,5 м.

Дорожный рабочий 2 разр.
Нормы времени и расценки на 100 куб. м уложенного 

или оправленного материала

Наименование работ Н. вр. Расц. №

Укладка камня размером до 300 мм 
в штабель 34 16—76 1

Оправка в ко- гравия или щебня 10 4—93 2
нусы или призмы песка I 6,8 3—35 3

§ 38-1-23. Механическое дробление 
и сортировка щебня

Состав работы
1. Дробление камня в камнедробилке. 2. Сортировка щебня через 

грохот. 3. Устранение заклинивания камня в зеве дробилки. 4. Очистка 
сеток грохота.

Состав звена
Дробильщик 3 разр. — 1 
Грохотовщик 2 » — 1
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Нормы времени и расценки на 100 куб . ж щебня

К онструктивная производи­
тельность дробилки в куб. м]ч 
(при ширине выходной щели 

50 мм)

Ширина выходной щели в мм до

30 50

Н. вр. Расц. Н. вр . Расц.

До 8
37

(18,5)
19—39 30

(15)
15—72

До 12 29
(14,5)

15—20 22
н и

11—53

До 16 20
(10)

10—48 17,2
(8,6)

9—01

До 21 17,2
(8,6)

9—01 13,6
(6,8)

1
7—13

До 30 13,6
(6,8)

7—13 10,6
(5,3)

5—55

Более 30 — 7
(3,5)

3—67

а б

К онструктивная производи­
тельность дробилки в куб. м/ч 

(при ширине выходной щели 
50 мм)

Ш ирина выходной щели в мм до

60 80

Н. вр. Расц. Н. вр. Расц.

До 8 24
(12)

12—58 19,4
(9,7)

10-17 1

До 12 19,4
(9,7)

10—17 14,4
(7,2)

7—55 2

До 16 13,6
(6,8)

7—13 11,2
(5,6)

5—87 3

До 21 10,4
(5,2)

5—45 8
(4)'

4—19 4

До 30 8
(4)

4—19 5,6
(2.8)

2—93 5

Более 30 5,6
(2,8)

2—93 4
(2)

2—10 6

1 в г | №
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П р и м е ч а н и я :  1, Н. вр., указанные в скобках, даются в ма ш.-
час.

2. Нормами предусмотрено дробление камня с временным сопро­
тивлением сжатию более 1000 кг/кв. см. При дроблении камня с времен­
ным сопротивлением сжатию до 1000 кг/кв. см Н. вр. и Расц. умножать 
на 0,9. Временное сопротивление камня сжатию следует принимать 
по данным карьера.

3. При дроблении мягкого камня известковых пород, налипа­
ющего на щеки камнедробилки, Н. вр. и Расц. умножать на 1,2.

4. В зимнее время, когда камень покрыт ледяной коркой или сне­
гом, вызывающим обледенение зева дробилки, Н. вр. и Расц. умножать 
на 1,2.

5. Работы по загрузке камня в бункер, транспортер или непосред­
ственно в зев дробилки, а также по откидыванию щебня от дробильно­
сортировочной установки нормируются отдельно применительно к кон­
кретным условиям установки.

§ 38-1-24. Грохочение, просеивание, сортировка 
и промывка песка и гравия

А. МЕХАНИЗИРОВАННАЯ СОРТИРОВКА ГРАВИЯ 
Состав работы

1. Сортировка гравия. 2. Наблюдение за регулярной подачей 
гравия и воды.

Грохотовщик 2 разр.
Нормы времени и расценки на 1 куб. м 

отсортированного гравия
Таблица 1

Конструк­
тивная про­
изводитель­

ность грохота 
в куб. м/ч до

Вид сортировки

с промывкой без промывки

Н. вр. Расц. Н, вр Расц.

6 0,23 0—11,3 0,195 0—09,6 1
12 0,115 0—05,7 0,095 0—04,7 2
16 0,087 0—04,3 0,075 0—03,7 3
25 0,06 0—03 0,05 0—02,5 4
40 0,04 0—02 0,035 0—01,7 5

11 11 5 №

Б. ГРОХОЧЕНИЕ ГРАВИЙНО-ПЕСЧАНОЙ СМЕСИ 
ВРУЧНУЮ 

Состав работы
1. Установка неподвижного грохота. 2. Наброска гравийно-песча­

ной смеси на грохот. 3. Откидка отгрохоченных материалов и высевок 
на расстояние до 3 м в  кучу. 4. Отбор и откидка крупных булыг. 5. Пе­
рестановка грохота.

При подвижном грохоте добавляется. 6. Качание и встряхивание 
грохота. 7. Высыпание отгрохоченного материала из грохота в кучу.

Дорожный рабочий 2 разр.
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Нормы времени и расценки на 1 куб. м материала 
по обмеру до грохочения

Таблица 2

Вид грохота Н. вр. Расц. №

Неподвижный 0,96 0—47,3 1

Подвижный 1,15 0—56,7 2

П р и м е ч а н и е .  При повторных грохочениях замер работы 
производится по количеству выхода гравия от предыдущего грохочения.

В. МЕХАНИЗИРОВАННОЕ ПРОСЕИВАНИЕ 
И ПРОМЫВКА ПЕСКА

Состав работ

а) П р и  п р о с е и в а н и и  п е с к а

1. Просеивание сухого песка с обслуживанием горизонтального 
грохота и одного-двух ленточных транспортеров. 2. Наблюдение за 
подачей песка из бункеров.

б) П р и  п р о м ы в к е  п е с к а

1. Промывка песка в пескомойке с обслуживанием ее. 2. Наблю­
дение за подачей песка из бункера и воды из водопровода.

Нормы времени и расценки на 100 куб. м 
просеянного или промытого песка

Таблица 3

Наименование
работ Состав рабочих Н. вр. Расц. №

Просеивание Грохотовщик 2 разр. 1,9 0—93,7 1

Промывка Мойщик 2 разр. 3,7 1—82 2

П р и м е ч а н и е .  Подача песка в бункер, а также ствозка 
просеянного или промытого песка нормируются особо.
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Глава 4

ИЗГОТОВЛЕНИЕ СБОРНЫХ 
ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ КОНСТРУКЦИЙ 

И ДЕТАЛЕЙ

ТЕХНИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1. Нормами настоящей главы, за исключением особо оговоренных 
случаев, предусмотрены: укладка бетонной смеси в формы из транспорт­
ных'приборов с уплотнением на вибростолах или вибраторами, загрузка 
изделий в прспарочные камеры и выгрузка из них с закрыванием и 
открыванием пропарочных камер при помощи подъемно-транспортных 
механизмов и укладка изделий в штабель.

2. Нормами предусмотрены проверка и очистка форм опалубки 
перед сборкой и установкой на место, заделка щелей в формах и смазка 
поверхностей, соприкасающихся с бетоном.

3. Нормами предусмотрена очистка устанавливаемых в формы 
готовых арматурных каркасов и сеток. Сварка и вязка устанавливаемых 
в формы арматурных каркасов и сеток нормами не учтены и нормируются 
отдельно. Концы арматуры, выпущенные для соединений в стыках 
конструкций и деталей, должны быть закреплены.

4. Транспортирование бетонной смеси от места приготовления до 
места укладки в формы нормами не предусмотрено и нормируется до­
полнительно.

5. Все конструкции и детали должны быть замаркированы.
6. Толщина защитного слоя бетона должна соответствовать тре­

бованиям технических условий.

Указания по производству работ

Изготовление изделий производится в сборно-разборных деревян­
ных или металлических формах со смазкой форм вручную или при по­
мощи распылителей. Укладка арматурных каркасов производится 
вручную при весе каркасов до 100 кг и при помощи тельфера или крана 
при весе каркаса более 100 кг. Формовка изделий (укладка бетонной 
смеси с уплотнением) производится в специальных формовочных узлах,, 
оборудованных вибростолами, расположенных вблизи пропарочных 
камер, или же непосредственно в пропарочной камере ямного типа. 
Бетонная смесь подается в транспортных приборах (бункерах, бадьях 
и т. п.) при помощи кранов или тельферов непосредственно в формы.
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Уплотнение бетонной смеси производится на вибростолах или вибра­
торами (при формовке изделий непосредственно в пропарочной камере). 
Заглаживание открытой поверхности производится вручную при помощи 
кельм, гладилок или других приспособлений. Укладка отформованных 
изделий в камеру пропаривания производится при помощи подъемно­
транспортных механизмов. Ямные камеры пропаривания после запол­
нения отформованными изделиями укрываются щитами, укладывае­
мыми при помощи кранов или тельферов; во избежание потерь пара 
зазоры между щитами засыпаются опилками.

По окончании пропаривания щиты снимаются указанными выше 
механизмами и укладываются в штабель.

Изделия выгружаются из камеры и транспортируются на склад 
готовой продукции краном или тельфером.

§ 38-1-25. Изготовление железобетонных 
фундаментных блоков и бетонных блоков 

стен подвала

Состав работы

1. Сборка с закреплением и выверкой форм. 2. Укладка арматур­
ных сеток и каркасов (при железобетонных изделиях). 3. Укладка и 
уплотнение бетонной смеси. 4. Выравнивание и заглаживание откры­
той поверхности. 5. Разборка форм.

Состав звена

Бетонщик 3 разр. — 2 
» 2 » — 1

Нормы времени и расценки на 1 куб . м железобетона 
или бетона

Объем изделий в куб. м до

Вид изделий 0,5 1

Н. вр. Расц, Н. вр. Расц.

Железобетонные фундамент­
ные плиты

1,75 0—93,5 1,4 0—74,8 1

Железобетонные фундамент­
ные трапецеидальные блоки

2,3 1—23 1,8 0—96,2 2

Бетонные блоки стен подвала 2 1—07
1

1,7 I
1

0—90,8 3

а б Ла
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§ 38-1-26. Изготовление колонн, рам, капителей, 
балок, ригелей, прогонов, арок, сводов и свай

Состав работы
1. Сборка с закреплением и выверкой форм. 2. Укладка арматур­

ных каркасов и закладных частей. 3. Укладка и уплотнение бетонной 
смеси. 4. Заглаживание открытых поверхностей. 5. Разборка форм.

Состав звена
При изготовлении колонн, рам, капителей, балок, ригелей, про­

гонов и свай длиной до 15 м.
Бетонщик 4 разр. — 1 

» 3 » — 1
» 2 » — 3

При изготовлении арок, сводов, а также свай длиной более 15 м, 
Бетонщик 5 разр. — 1 

» 3 » — 1
» 2 » — 3

а) К о л о н н ы ,  р а м ы  и к а п и т е л и  
Нормы времени и расценки на 1 куб. м железобетона

Таблица 1

Объем конструкций 
в куб. м До 0,5 До 1 До 1,5 До 3 До 4 Более 4

Н. ар. 4.3 3,7 3.2 2.3 2.1 1.5
Расц. 2—29 1—97 1—70 1—22 1—12 0 -7 9 ,8

а б В Г д е

б) Б а л к и ,  р и г е л и  и п р о г о н ы  

Нормы времени и расценки на 1 куб. м железобетона
Таблица 2

Форма сечения 
балок, ригелей 

и прогонов

Объем конструкций в куб. м

до 0,1 до 0,2 до 0,4 до 1 до 2 бллее 2

Прямоугольные 7,7 5,7 3,8 3 2,2 1,95 1
4—09 3—03 2—02 1—60 1— 17 1—04

С четвертью 9,2 6,8 4,6 3,5 2,6 2,2 2
4—89 3—62 2—45 1—86 1—38 1— 17
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Продолжение табл. 2

Форма сечения 
балок, ригелей 

и прогонов

Объем конструкций в  куб. м

до 0,1 до 0,2 ДО 0,4 до 1 ДО 2 более 2

Тавровые 10,5
5—58

7,8
4—15

5,1
2—71

3,9
2—07

2,9
1—54

2,7
1—44

3

а | б в г | д | е №

в) А р к и  и с в о д ы
Нормы времени и расценки на 1 куб. м железобетона

Таблица 3

Вид конструкций
Арки толщиной в мм Детали сводов 

толщиной в мм
и деталей

до 600 более 600 до 100 более 100

Н. вр. 6,6 5,3 4,3 3,9
Расц. 3—61 2—90 2—35 2—13

а б В I г
г) С в а и

Нормы времени и расценки на 1 куб. м железобетона
Таблица 4

Длина сваи в м До 5 До 15 Более 15

Н. вр. 3 2,7 2,2
Расц. 1—60 1—44 1—20

а б в

§ 38-1-27. Изготовление лестничных маршей, 
косоуров и плит лестничных и балконных площадок

Состав работы
1. Сборка с закреплением и выверкой форм. 2. Укладка арматур­

ных сеток и каркасов. 3. Укладка и уплотнение бетонной смеси и мо­
заичного слоя (для мозаичных площадок). 4. Разравнивание с загла­
живанием и железнением лицевой поверхности (для железобетонных 
площадок). 5. Шлифовка и полировка лицевой поверхности на меха­
нических станках (для мозаичных площадок). 6. Разборка форм.

Состав звена
Бетотцик 4 разр. —  1 

» 3 » — 1
ъ 2 » — 3
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Нормы времени и расценки на 1 куб. м железобетона

Вид конструкций Н. вр. Расц. №

Лестничные марши с косоурами и сту­
пенями 4.5 2—39 1

Косоуры 2,4 1—28 2

Плиты лестничных и железобетонные 3,8 2—02 3
балконных площадок мозаичные | 9.9 5—26 4

§ 38-1-28. Изготовление стеновых 
и перегородочных панелей и плит перекрытий 

Состав работы
1. Сборка с закреплением и выверкой форм. 2. Укладка арматур­

ных сеток и каркасов. 3. Укладка пустотообразователей (для пустот­
ных плит), 4. Укладка и уплотнение бетонной смеси. 5. Выравнивание 
и заглаживание открытых поверхностей. 6. Выемка пустотообразова­
телей. 7. Разборка форм.

Таблица 1

Состав звена 
бетонщиков

Плоские и ребристые 
плиты и панели

Пустотные плиты 
и панели, плиты 

и панели стен 
и перегородок

4 разр. __ 1
3 » 1 1
2 » 3 3

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

Нормы времени и расценки на 1 куб. м железобетона
Таблица 2

Площадь 
плит и пане­
лей в кв. м 

ДО

Вид плит и панелей

плоские ребристые

Н. вр. Расц. Н. вр. Расц.

0,5 5.8 2—95 10,5 5—34 1
1 4.8 2—44 8,3 4—22 2
2 3,8 1—93 6,8 3—46 3
4 2,9 1—47 5,9 3—00 4
6 2,2 1 — 12 5 2—54 5
9 1,75 0—89 4,5 2—29 6

1 а б 1 №
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б) П у с т о т н ы е  п л и т ы  и п а н е л и  
п е р е к р ы т и й  и п о к р ы т и й

Нормы времени и расценки на 100 кв, м плит и панелей
Таблица 3

Площадь плит или панелей 
в кв. м до Н. вр. Расц. №

4 52 27—65 1

9 40 21—27 2

П р и м е ч а н и е .  Нормами табл. 3 предусмотрены плиты или 
панели толщиной до 250 мм.

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

Нормы времени и расценки на 100 кв. м плит и панелей 
(без вычета проемов)

Таблица 4
1

Вид плит или панелей

Площадь плит или панелей 
в кв. м

ДО 1 до 3 более 3

Стеновые толщиной 250— 
350 мм — 69

36—69
64

34—04
i

Перегородочные толщиной 
90—120 мм

50
26—59

41
21—80

38
20—21

2

а | б в №

§ 38-1-29. Изготовление офактуренных 
крупных шлакобетонных стеновых блоков 

и перегородок

Состав работы
1. Сборка с закреплением и выверкой форм. 2. Укладка арматур­

ных сеток и каркасов. 3. Укладка и уплотнение шлакобетонной смеси. 
4. Укладка и разравнивание фактурного слоя. 5. Выравнивание и за­
глаживание открытой поверхности. 6. Разборка форм.

Состав звена
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Бетонщик 3 разр. — 2 
» 2 » —  2



Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице

Вид конструкций Измеритель Н. вр. Расц. №

Блоки стеновые 
объемом в куб. м 
ДО

0,5

1 куб. м 
шлако­
бетона

3 1—57 1

1 2,3 1—21 2

1.5 1,7 0—89,1 3

2 1,3 0— 68,1 4

Плиты перего­
родочные толщи­
ной до 80 мм и 
площадью в кв. м 
до

5
глухие

100 кв. м 
плиты

30 15—72 5

с проемами 40 20—96 6

10
глухие 27 14—15 7

с проемами 36 18—86 8

§ 38-1-30. Изготовление санитарно­
технических блоков

Состав работы

I. Сборка с закреплением и выверкой форм. 2. Укладка арматур­
ных сеток и каркасов. 3. Укладка пустотообразователей. 4. Укладка 
и уплотнение бетонной смеси. 5. Выравнивание и заглаживание откры­
той поверхности. 6. Извлечение пустотообразователей. 7. Разборка 
форм.

Состав звена

Бетонщик 4 разр. — 1 
г 3 » — 1
» 2 » —  2

Нормы времени и расценки на 1 куб. м железобетона

Объем блока в куб. м 
До 0.5 1

Н. вр. 4,5 3,4
Расц. 2—44 1—84

а б
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§ 38-1-31. Изготовление плит-оболочек
Указания по производству работ

Настоящими нормами предусматривается изготовление плоских и 
криволинейных плит-оболочек в стальных формах (поддонах). Формы 
(поддоны) должны быть очищены от грязи и пыли и смазаны специаль­
ными растворами по данным лаборатории. Монтажные петли должны 
устанавливаться и жестко крепиться к узлам арматурного каркаса. 
Защитный слой бетона плит-оболочек должен быть выдержан не ме­
нее 2 см. Готовые плиты-оболочки устанавливаются в кассетные ка­
меры вертикально на ребро при помощи крана или тельфера. Обработка 
тыльных поверхностей оболочек должна производиться пескоструйным 
аппаратом.

Состав работы

1. Очистка и смазка форм опалубки. 2. Устройство внутри форм 
разделяющей опалубки для разного размера плит. 3. Установка по 
наружным граням формы деревянных реек. 4. Укладка арматурных 
каркасов, закладных частей и монтажных петель с креплением их.
5. Приемка, укладка и уплотнение бетонной смеси. 6. Укладка щебня 
поверх уложенной бетонной смеси с тыльной части плиты для «шубы».
7. Разборка разделяющей опалубки. 8. Снятие плит-оболочек из форм 
и укладка их в кассетные камеры охлаждения.

Нормы времени и расценки на 100 кв. м плит-оболочек

Состав
звена

бетонщиков

Площадь плит-оболочек в кв. м до

3 5 9 12,5

Н. вр. Расц. И. вр. Расд. Н. вр. Расц. Н. вр. Расц.

4 разр. — 1 
3 » — 1 
2 » — 3

52 27—65 38 20—21 35 18—61 32 17—02

а I  б |  в 
1 1

г

§ 38-1-32. Изготовление железобетонных ступеней, 
подоконных плит, оконных и дверных перемычек, 

карнизных, цокольных и фризовых блоков

Состав работы

1. Сборка с закреплением и выверкой форм. 2. Укладка арматур­
ных каркасов или сеток. 3. Укладка и уплотнение бетонной смеси и 
мозаичного слоя (для мозаичных ступеней). 4. Заглаживание с затиркой 
и железнением лицевых поверхностей до темно-серого цвета или ме­
таллического отлива (для железобетонных ступеней). 5. Шлифовка и 
полировка лицевых поверхностей на механических станках. 6, Шпак­
левка с дошлифовкой валика вручную (для мозаичных ступеней). 
7. Разборка форм.
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Таблица 1

Состав звена
ступени

Вид дета л е]

подокон­
ные п ли ­
ты, пере­

мычки

й

кар н и з­
ные, цо­
кольные 
и ф ризо­
вые блоки

Облицовщик-мозаичник 4 разр. 1
Бетонщик 4 разр. — — 1

» 3 » 1 1 1
» 2 » 1 1 2

а) С т у п е н и
Нормы времени и расценки на 1 м ступеней

Таблица 2

Конструкция ступеней

Вид полые сплошные
ступеней с валиком без валика с валиком без валика

Н. вр. Расц. Н. вр. Расц. Н. вр. Расц. Н. вр. Расц.

Ж елезо­
бетонные 0,38 0—21,2 0,34 0—19 0,31 0—17,3 0,28 0—15,6 1

Мозаичные 1,5 0—83,7 1,05 0—58,6 1,35 0—75,3 1,05 0—58,6 2

а б в г №

б) О ф а к т у р е н н ы е  п о д о к о н н ы е  п л и т ы
Нормы времени и расценки на 1 подоконную плиту

Таблица 3

Толщина 
плит в мм 

до

П лощ адь плит в кв. м

до 0,25 ДО 0,5 ДО0,75 до 1 более 1

Н
. 

вр
.

Р
ас

ц. а.и

X Р
ас

ц. ая
X Р

ас
ц.

Н
. 

вр
.

ЯUrd
Си

(Xга

X Ра
сц

.

40 0,15 0—07,9 1
60 0,18 0—09,4 0,24 0—12,6 0,31 0—16,2 0,37 0—19,4 — — 2
80 0,25 0-13,1 0,31 0—16,2 0,36 0—18,9 0,45 0—23,6 0,7 0—36,7 3

100 0,46 0—24,1 0,53 0—27,8 0,78 0—40,9 4

а б в г Д №
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в) О к о н н ы е  и д в е р н ы е  п е р е м ы ч к и  
Нормы времени и расценки на 100 шт. перемычек

Таблица 4

Сечение элемента Длина элемента перемычки в м
перемычки в кв-см

до до 1,5 Д о 2 до 2,5 более 2,6

160 12,5 15 16,5 19 16—55 7—86 8—65 9—96

250 15,5 18 21 23 2
8—12 9—43 11—00 12—05

400 20 21 24 27 з
10—48 11—00 12—58 14—15

1 3
б в г №

г) К а р н и з н ы е ,  ц о к о л ь н ы е  и ф р и з о в ы е  
б л о к и

(прямые и угловые)
Нормы времени и расценки на 1 кв. м развернутой лицевой поверхности, 

выходящей на фасад
Таблица 5

Вид блоков

Карнизные блоки развернутой 
лицевой поверхностью в кв. м

Д О
Цоколь­

ные
блоки

Фризовые
блоки

1 0,75 0,5

Н. вр. 
Расц.

0,81
0—43,9

0,91
0—49,3

1,05
0—56,9

0,81
0—43,9

0,95
0—51,4

1 3
б | в | г д

§ 38-1-33. Изготовление бортовых, дорожных 
и тротуарных плит 

Состав работы
1. Сборка с закреплением и выверка форм. 2. Укладка арматур­

ных каркасов (для дорожных и тротуарных плит). 3. Укладка и уплот­
нение бетонной смеси. 4. Заглаживание открытой поверхности. 5. Раз­
борка форм.
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Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице

Состав звена бетонщиков

Бортовые плиты 
(бордюры) 

длиной в  м

Дорожные и тро­
туарные ПЛИТЫ 
толщиной в мм

до 0,75 более 0,75 до 100 более 100

1 м бордюра 1 кв, м плиты

3 разр. —  1 
2 » — 2

0,19 0,22 0,46 0,56
0—09,8 0—11,3 0—23,6 0—28,8

а б в Г

§ 38-1-34. Изготовление деталей ограды (забора)

Состав работы

1. Сборка с закреплением и выверка форм. 2. Укладка арматур­
ных сеток и каркасов. 3. Укладка и уплотнение бетонной смеси. 4. Вы­
равнивание и заглаживание открытой поверхности. 5. Разборка форм.

Нормы времени и расценки на 1 столб или 1 плиту

Столбы для 
ограды объемом 

в куб* м до

Плиты площадью в кв. м до

Состав звена
1,5 3

бетонщиков

0,15 0,2 сплош­
ные

решет­
чатые

сплош­
ные

решет­
чатые

4 разр, — 1 
3 » __1 0,79 1,05 0.81 1,15 0,96 1,3

2 » — 1 0—44,1 0—58,6 0—45,2 0—64,1 0—53,5 0—72,5

а б в Г д е

61



§ 38-1-35. Изготовление мелких 
железобетонных изделий

Состав работы

1. Сборка с закреплением и выверка форм. <2. Укладка арматур­
ных сеток или каркасов. 3. Укладка и уплотнение бетонной смеси. 
4. Заглаживание открытой поверхности. 5. Разборка форм.

Нормы времени и расценки на 1 шт.

Состав звена

Блоки дымовых труб при числе дымов
й ^ а) О «3 о. ^

ЙЗ 05 «О
бетонщиков

2 4 6 8 10 12

и ЙНР. °*э
3

3 разр. — 1 1,05 1,35 1,65 1,95 2,5 3 0,75
2 » — 2 0— 53,9 0—69,3 0 — 84,8 1—00 1—28 1— 54 0— 38,5

а б в г Д е ж

§ 38-1-36. Изготовление железобетонных труб

Состав работы

1. Сборка и выверка форм. 2. Укладка арматурных каркасов.
3. Укладка и уплотнение бетонной смеси. 4. Выравнивание и загла­
живание открытой поверхности. 5. Разборка форм.

Состав звена
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Бетонщик 4 разр. — 1 
» 2 » — 3



Нормы времени и расценки на 1 ж труб

Вид труб Вид форм 
опалубки

Диаметр круглых или сечение 
прямоугольных труб в мм до

200 300 400 500

- - - -

Гладкие и 
фальцевые

Стальные 0,45 0,61 0,78 0,95
0—500—23,7 0—32,1 0—41

Деревянные 0,55 0,78 0,99 1,25
0—28,9 0—41 0—52,1 0—65,8

Дерево­
стальные

0,5 0,69 0,87 U
0—26,3 0—36,3 0—45,8 0—57,9

Раструбные

Стальные 0,5 0,72 0,87 1,1
0—26,3 0—37,9 0—45,8 0—57,9

Деревянные 0,67 0,87 1,15 1,4
0—35,2 0—45,8 0—60,5 0—73,6

Дерево­
стальные

0,59 0,83 1,05 1,3
0—31 0—43,7 0—55,2 0—68,4

а б В г

Продолжение

Вид труб Вид форм 
опалубки

Диаметр круглых или сечение 
прямоугольных труб в мм до

750 1000 1250 1500 2000

— - 1000 X 
Х1250

1250Х
Х1500

1500Х
Х2000

Гладкие и 
фальцевые

Стальные 1,4 1,75 2,3 2 ,8 3,3
1

0— 73,6 0— 92,1 1— 21 1—47 1— 74

Деревянные 1,9 2,6 3,4 4,4 5,5 2
0— 99,9 1— 37 1— 79 2— 31 2— 89

Дерево­
стальные

1,65 2,1 2.8 3,6 4 ,4 3
0— 86,8 1— 10 1— 47 1— 89 2— 31

Раструбные

Стальные 1,55 2 2,8 3,2 — 4
0— 81,5 1— 05 1— 47 1— 68

Деревянные 2,1 3 4
2— 10

5 — 5
1— 10 1— 58 2— 63

Дерево­
стальные

1,9 2 ,5 3,4 4,1 — 6
0— 99,9 1— 32 1— 79 2—16

Д е ж 3 и №
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