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ВВОДНАЯ ЧАСТЬ

1. Нормами и расценками настоящего выпуска предусмотрены 
работы по изготовлению прямых воздуховодов, фасонных частей 
и деталей вентиляционных систем и по монтажу вентиляционных 
систем и оборудования.

2. Изготовление прямых воздуховодов, фасонных частей и 
деталей вентиляционных систем предусмотрено в заготовительных 
мастерских, имеющих следующее станочное оборудование:

А. ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ИЗ ЛИСТОВОГО МЕТАЛЛА
а) верстаки и рольганги для разметки и сборки деталей;
б) приводное оборудование; ножницы: гильотинные ВМС-103

или Н-475; роликовые ВМС-104; вибрационные ВМС-106; ПВН-3 
или С-424, высечные ВМС-105; комбинированные ПН-1, ВМС-107
или С-229А; листогибы различных марок; фальцепрокатные стан­
ки ФП-2 или ФП-Зм; фальцеосадочные станки ФО-1 или ВМС-64; 
вальцовки различных марок; механизм для отгиба криволинейных 
кромок ВМС-53; зигмашины ЗМ-4, ВМС-72, ВМС-75, ВМС-76,
ВМС-77; механизм для двусторонней забортовки фланцев ВМС-57; 
фланцегибочные станки ВМС-93, ВМС-94 или С-249; сверлильные 
станки различных марок; обдирочно-шлифовальные станки.

в) электросварочные аппараты (для ручной электродуговой 
сварки); машины для точечной сварки МТМ-50М или МТПР-75.

Б. ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ИЗ ВИНИПЛАСТА:
а) верстаки для разметки и сборки деталей;
б) циркульные пилы;
в) ленточные пилы;
г) обдирочно-шлифовальные станки;
д) кромкогнбы;
е) электрические печи;
ж) трансформаторы;
з) компрессоры;
и) сварочные горелки;
к) сверлильные приспособления;
л) формовочные приспособления.
3. Нормами и расценками предусмотрено изготовление прямых 

воздуховодов, фасонных частей и деталей вентиляционных систем:
а) из листовой стали толщиной до 1 мм на фальцах, до 2 мм — 

на сварке. При толщине листовой стали свыше 2 до 3 мм Н. вр. и 
Расц. на слесарные работы умножать на 1,5;

б )  из листовой стали размером 710 X  1420 мм с прямыми кром­
ками под углом 90°.
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При изготовлении из листовой стали размерами 1000 X 2000 
и 1250 X 2500 мм Н. вр. и Расц. на слесарные работы умножать 
на 0,8.

Обрезка неровных кромок листов нормируется и оплачивается 
отдельно;

в) из листового винипласта (ГОСТ 9639—61) размером: длина 
1300—1500 мм, ширина 500 650 мм, толщина 3—6 мм;

г) при изготовлении прямых воздуховодов, фасонных частей 
и деталей вентиляционных систем Н. вр. и Расц. на изготовление 
из листовой стали умножать* для нержавеющей стали — на 1,2; 
для алюминия — на 1,15.

4. Нормами и расценками предусмотрен монтаж вентиляцион­
ных систем из деталей и узлов, ранее изготовленных в мастерских 
или на заводе.

5. Нормами и расценками предусмотрено, что электросварщики 
выполняют прихватку и сварку, а слесари-вентиляционники — 
поддерживание деталей при прихватке и зачистку швов от шлака 
после прихватки и сварки.

6. Кроме основных операций, перечисленных в составах работ, 
нормами и расценками учтены:

а) переходы рабочих, связанные с технологией производства 
работ;

б) ознакомление с эскизами и чертежами;
в) обслуживание станков и механизмов (чистка, протирка и 

смазка их);
г) резка по разметке;
д) закрепление в начале и конце фальцев воздуховодов точечной 

сваркой, электрозаклепками или заклепками;
е) проолифка фальцев, а также мест соединений круглых воз­

духоводов посредством зигов после их заготовки перед сборкой;
ж) установка и перестановка стремянок и подставок, а также 

простейших подмостей из готовых козел и настилов;
з) примеривание по месту, не связанная с переделкой пригон­

ка деталей и изделий, разметка отверстий и мест для установки 
кронштейнов и креплений и исправление незначительных вмятин, 
образовавшихся в деталях и изделиях при транспортировке и мон­
таже,

7. Нормами и расценками настоящего сборника не предусмот­
рено и оплачивается отдельно (за исключением особо оговоренных 
случаев):

а) изготовление прокладок для фланцевых соединений;
б) устройство и разборка лесов и подмостей;
в) сверление или пробивка отверстий для установки креп­

лений;
г) установка и снятие такелажных приспособлений и их пере­

становка;
д) крепление кронштейнов и других конструкций при помощи 

строительно-монтажного пистолета (СМП).
8. При изготовлении конусных или пирамидальных воздухово­

дов Н« вр. соответственно на изготовление круглых или прямоуголь­
ных воздуховодов умножать на 1,3, а Расц. пересчитывать, исходя 
из средней часовой тарифной ставки звена слесарей-вентиляцион- 
ников 6 разр. — 1 и 3 разр. — 1 чел.

9. При изготовлении, сборке и установке прямых воздухово­
дов, фасонных частей и деталей вентиляционных систем, предназна-
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ченных для транспортирования пыли и отходов материалов, а так­
же для пневматического транспорта и установок с давлением более 
200 мм вод. cm., требующих обеспечения особой прочности, гермети­
чности и тщательности швов и фланцевых соединений, Н. вр. и 
Расц. умножать на 1.2.

10. Нормами и расценками предусмотрена подноска материа­
лов, изделий и оборудования, кроме оговоренных случаев, на рас­
стояние до 10 м с подъемом материалов и изделий к месту установ­
ки на высоту до 3 м, а вентиляционного оборудования — на высоту 
до 1 м от пола.

При подъеме и установке воздуховодов, фасонных частей и 
других изделий с подмостей, лесов и лестниц на высоте более 3 м 
и оборудования — более 1 м от пола к Н. вр, и Расц. применять 
коэффициенты, приведенные в следующей таблице;

Высота подъема и установки 
воздуховодов, фасонных 

частей, деталей и изделий 
в м

Высота подъема и установки 
оборудования в м

Коэффициенты 
к Н. вр. и 

Расц.

До 5 До 3 l . i
» 8 » 6 1,25
» 10 » 8 1,35

Более 10 Более 8 1.5

При производстве работ со сплошного настила указанных коэф­
фициентов не применять. Подъем материалов, изделий и вентиля­
ционного оборудования на настил в этих случаях нормировать по 
сборникам ЕНиР «Внутрипостроечные транспортные работы» 
и 24 ЕНиР «Такелажные работы».

11. Установку электродвигателей, насадку и снятие шкивов 
нормировать по сборнику 23—7 ЕНиР «Распределительная и 
пускорегулирующая аппаратура, электрооборудование агрегатов 
и электрические машины».

12. Установку вентиляторов нормировать по сборнику 31 
ЕНиР «Монтаж компрессоров, насосов и вентиляторов».

13. Работа по обслуживанию сварочного агрегата с двигателем 
внутреннего сгорания (заправка, пуск, смазка, наблюдение за ра­
ботой двигателя и т. п.), выполняемая электросварщиком, произво­
дящим сварку, нормами настоящего сборника не учтена.

При обслуживании сварочного агрегата самим электросварщи­
ком соответствующие Н. вр. и Расц. на сварочные работы умножают­
ся на 1,2.
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Р А З Д Е Л  I

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПРЯМЫХ И ФАСОННЫХ ЧАСТЕЙ 
ВОЗДУХОВОДОВ И ДЕТАЛЕЙ ВЕНТИЛЯЦИОННЫХ 

СИСТЕМ

Глава /.
ПРЯМЫЕ И ФАСОННЫЕ ЧАСТИ ВОЗДУХОВОДОВ И ДЕТАЛИ  

ВЕНТИЛЯЦИОННЫ Х СИСТЕМ ИЗ ЛИСТОВОЙ СТАЛИ

§ 9—2—1. Прямые и фасонные части воздуховодов 
на фальцах с применением приводных станков

ФАСОННЫЕ ЧАСТИ КРУГЛОГО СЕЧЕНИЯ

Рис. 3. Тройник
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ФАСОННЫЕ ЧАСТИ ПРЯМОУГОЛЬНОГО СЕЧЕНИЯ

Рис. 5. Отвод Рис. 6. Утка

Состав работы

1. Вырубка углов в стальном листе. 2. Составление картин на 
фальцах с прокаткой, соединением и уплотнением фальцев. 3. Раз- 
метка. 4. Прямолинейная и криволинейная резка по разметке.
5. Прокатка продольных фальцев. 6. Выкатка или гнутье элементов 
детали 7 Соединение и уплотнение продольных фальцев. 8. Вы­
делка поперечных фальцев. 9. Сборка отдельных элементов деталей 
на рейке, на фальцах или зигах.

Состав звена
Т а б ли ц а  I

Вид изделий

Наименование профессии прямые части - фасонные
воздуховодов части

Слесарь-вентиляционник 5 разр 1 1
» 4 » — 1
> 3 » 1 —
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А. ПРЯМЫЕ ЧАСТИ ВОЗДУХОВОДОВ
Нормы времени и расценки на I м воздуховода

Таблица 2

Тип Воздуховоды круглого сечения диаметром в мм до
н размер 
воздухо­

водов 200 315 400 500 630 710

Н. вр. 0,15 0,23 0 ,3 0,37 0,47 0,53

Расц. 0—09,4 0— 14,5 0— 18,9 0—23,3 0—29,5 0—33,3

а б В г д е

Продолжение табл, 2

Гип и размер 
воздуховодов

Воздуховоды круглого сечения 
диаметром в мм до

$00 1000 1250 1600

Н, вр 0 ,6 0,75 0,93 1,2

Расц. 0—37,7 0—47,1 0—58,5 0—75,4

ж 3 и к

Продолжение табл, 2

Тип н размер 
воздуховодов

Воздуховоды прямоугольного 
в мм до

сечения периметром

1000 1300 1600 2000 2600

Н . вр. 0,36 0,43 0,49 0,57 0 ,7

Расц. 0—22,6 0—27 0—30,8 0—35,8 0—44

л м Н О if

10



Продолжение табл. 2

Тип и размер 
воздуховодов

Воздуховоды прямоугольного сечения периметром 
в мм до

3200 4000 4500 5200 6000

Н. вр. 0,82 0,99 и 1,25 1.4

Расц. 0— 51,5 0— 62,2 0— 69,1 0— 78,6 0 1 00 оо

Р с т У Ф

Б. КРУГЛЫЕ ФАСОННЫЕ ЧАСТИ
Нормы времени и расценки на 1 фасонную часть

Таблица 3

Диаметр в мм до
Отводы с количеством звеньев

5 4 3 2 1

200
0,91 0,76 0,61 0,46 0 ,3

0 — 60,4 0— 50,4 0— 40,5 6— 30,5 0— 19,9

316
1,3 1,1 0,86 0,65 0,43

0— 86,3 0— 73 0— 57,1 0— 43,1 0 — 28,5

400
1,55 1,3 1,05 0,78 0 ,52

1— 03 0— 86,3 0— 69,7 0— 51,8 0— 34,5

500
1.9 1,6 1,25 0,95 0,63

1— 26 1— 06 0— 82,9

сосо1о

0— 41,8

630
2 ,3 1 ,9 1,55 1,2 0,77

1— 53 1— 26 1—03 0— 79,6 0— 51,1

710
2 ,6 2 ,2 1.7 1.3 0 ,86

1— 73 1— 46 1— 13 0— 86,3 0— 57,1

800
2 ,9 2 ,4 1.9 1,45 0,96

I— 92 1— 59 1— 26 0— 96,2 0— 63,7

1000
3 ,5 2 ,9 2 ,4 1,75 1,2

2— 32 1 -9 2 1— 59 1— 16 0— 79,6

11



Г1 родолжение табл. 3

Диаметр в мм до
Отводы с количеством звеньев

5 4 3 [ 2 1

1250 4 ,3 3 ,6 2 ,9 2 ,2 1,45
2— 85 2— 39 1—92 1— 46 0— 96 ,2

1600 5 ,5 4 ,6 3 ,8 2 ,8 1 ,85
3— 65 3— 05 2— 52 1— 86 1—23

а б В г д

Продолжение табл. 5

Диаметр 
в мм до

Утка
прямая

Тройник 
на рейках

Тройник 
на фальцах Крестовина

200
1,6 0,86 0,74 1,2

11—06 0—57,1 0—49,1 0—79,6

315 2,3 1,2 1,05 1,7 2
1—53 0—79,6 0—69,7 1—13

400 2,7 1,45 1,3 2,1 з
1—79 0—96,2 0—86,3 1—39

500 3,3 1,75 1,55 2,5 4
2—19 1 — 16 1—03 1—66

630 4,1 2,1 1,9 3,1 5
2—72 1—39 1—26 2—06

710 4,5 2,4 2,1 3,4 в
2—99 1—59 1—39 2—26

и

800 5 2,7 2,4 3,8 7
3—32 1—79 1—59 2—52

1000 6,2 3,2 2,9 4,6 84—11 2—12 1—92 3—05

1250 7,6 4 3,6 5,7 Q
5—04 2—65 2—39 3—78 и

12



Продолжение табл. 3

Диаметр в 
мм до

Утка
прямая

Тройник 
на рейках

Тройник 
на фальцах Крестовина

1600 9 ,6 5 4 ,5 7 ,2 10
6 ,37 3— 32 2—99 4—78

е Ж 3 и Ко

П р и м е ч а н и е ,  При изготовлении отводов круглого сечения с примене­
нием трехсторонней зигмашины Н. вр. граф «а* — «д* умножать на 0,4, а Расц. 
пересчитывать, исходя из тарифной ставки слесаря-вентиляционннка 5 разр.

В. ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ ФАСОННЫЕ ЧАСТИ 
Нормы времени и расценки на I фасонную часть

Таблица 4

П
ер

им
ет

р 
в 

мм
 д

о Отводы с углом Утка
прямая Тройник Крестовина

90° 75° 45°

1000
0 ,78 0 ,6 0 ,4 3 1,55 0 ,9 9 1,45

1
0—5 1 ,8 0—3 9 ,8 0—2 8 ,5 1—03 0—65,7 0—96,2

1300
0 ,96 0,71 0 ,5 1,85 1,2 1,75 2

0—63,7 0 - 4 7 ,1 0— 33,2 1—23 0— 79,6 1— 16

1600
1,15 0 ,82 0,57 2,1 1,4 2 3

0—76,3 0—54,4 0— 37,8 1— 39 0—92,9 1— 33

2000
1,4 0 ,98 0,67 2 ,5 1,65 2 ,4 4

0—92,9 0—65 0—44,5 1—66 1—09 1—59

2600
1,75 1,2 0 ,82 3.1 2 3 5

1 — 16 0— 79,6 0— 54,4 2— 06 1— 33 1—99

3200 2,1 1,4 0 ,9 6 3 ,7 2 ,4 3 ,6 6
1— 39 0—9 2 ,9 0—63,7 2—45 1—59 2— 39

4000
2 ,6 1,7 1,15 4 ,5 2 ,9 4 ,4 7

1—73 1— 13 0—76,3 2—99 1—92 2—92

4500
2 ,9 1,9 1,3 5 з . з 4 ,9 8

1—92 1—26 0—8 6 ,3 3—32 2— 19 3—25

13



Продолжение табл. 4
а.
и
1.5

Отводы с углом Утка
прямая ТрОЙннк Крестовина

&  ̂С я 90° 75° 45°

5200 3,4 2,2 1,45 5,7 3,7 5,5 92—26 1—46 0—96,2 3—78 2—45 3—65

6000 3,8 2,5 1,65 6,5 4,2 || 6,3 102—52 1—66 1—09 4-31 2—79 ! 4—181 !

а б в г
1 j

д i
1 1

е
1

§ 9—2—2. Прямые и фасонные части воздуховодов 
на сварке с применением приводных станков

Состав работы

1. Вырубка углов в стальном листе. 2. Составление листов в 
картины с прихваткой электросваркой. 3. Сварка картин. 4. Раз- 
метка. 5. Прямолинейная и криволинейная резка по разметке.
6. Выкатка или гнутье элементов деталей. 7. Сварка прямых и про­
дольных швов. 8. Выкатка раструба на элементах детали. 9. Сбор­
ка элементов деталей с подбивкой кромок и прихваткой электро­
сваркой. 10. Сварка криволинейных швов деталей.

Состав звена

Таблица 1

Наименование профессий

Наименование ра< 

изготовление
5от

электро­
сваркапрямых час­

тей воздухо­
водов

фасонных
частей

Слесарь-вентиляционник 5 раэр. 1 / _ _

» 4 » — / —

» 3 » 1 — —

Электросварщик 5 * — — /

14



А. ПРЯМЫЕ ЧАСТИ ВОЗДУХОВОДОВ КРУГЛОГО СЕЧЕНИЯ

Нормы времени и расценки на 1 м воздуховода

Таблица 2

Диаметр воздуховодов в мм до

Вид работ
200 315 400 500 630

Слесарные 0,25 0,37 0,45 0,55 0,68
0—15,7 0—23,3 0—28,3 0—34,6 0—42,7

Электросварочные 0,175 0,27 0,34 0,43 0,54
0—12,3 0—19 0—23,9 0—30,2 0—37,9

а б в г Д

Продолжение табл. 2

Диаметр воздуховодов в мм до

Вид работ
710 800 1000 1250 1600

Слесарные 0,76 0,86 1,05 1,3 1,65 1

0—47,8 0—54,1 0—66 0—81,7 1—04

Электросвароч­ 0,68 0,85 1,05 1.3 2
ные 0—42/1 0—47,7 0—59,7 0-73,7 0—91,3

е ж 3 и к №
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Б. ПРЯМЫЕ ЧАСТИ ВОЗДУХОВОДОВ ПРЯМОУГОЛЬНОГО 
СЕЧЕНИЯ

Нормы времени и расценки на 1 м  воздуховода

Таблица 3

Периметр воздуховодов в мм до

Вид работ
1000 1300 1600 2000 2600

Слесарные 0,39 0,52 0,64 0,81 1,05
0—24,5 0—32,7 0—40,2 0—50,9 0—66

Электросварочные 0,41 0,49 0,56 0,66 0,81
0—28,8 0—34,4 0—39,3 0—46,3 0—56,9

а б в Г л

Продолжение табл. 3

Периметр воздуховодов в мм до

Вид работ
3200 4000 4500 5200 6000

Слесарные 1.3 1,65 1,85 2,2 2,5 I
0—81,7 1—04 1—16 1—38 1—57

Электросвароч­ 0,96 1,15 1,3 1,45 1,65 2
ные 0—67,4 0—80,7 0—91,3 1—02 1 — 16

е ж 3 и к №

16



В. ФАСОННЫЕ ЧАСТИ КРУГЛОГО СЕЧЕНИЯ 
Нормы времени и расценки на 1 фасонную часть

Таблица 4

Диаметр 
фасонных 
частей в 

мм до

Вид фасонных частей

отводы с количеством звеньев

& 4 | 3

Вид работ

слесар»
ные

электро­
сварочные

слесар­
ные

электро*
сварочные

слесар­
ные

электро*
сварочные

200 0,64 0,4 0,53 0,34 0,43 0,27
0—42,5 0—28,1 0—35,2 0—23,9 0—28,5 0— 19

315 1,2 0,9 1 0,75 0,8 0 ,6
0—79,6 0—63,2 0—66,4 0—52,7 0—53,1 0—42,1

400 1,6 1,3 1,35 1,1 и 0,87
1—06 0—91,3 0—89,6 0—77,2 0—73 0—61,1

500 2,1 1,8 1,75 1,5 1,4 1,2
1—39 1—26 1—16 1—05 0—92,9 0—84,2

630 2,7
1—79

2 .5
1—76

2,3
1—53

2,1
1—47

1.8
1— 19

1,65
1— 16

710 3,1
2—06

2,9
2—04

2,6
1—73

2,4
1—68

2,1
1—39

1,95
1—37

800 3,6 3 ,5 3 2 ,9 2,4 2,3
2—39 2—46 1—99 2—04 1—59 1—61

1000 4,6 4,8 3,8 4 3 3,2
3—05 3—37 2—52 2—81 1—99 2—25

1250 5,8
3—85

6,8
4—77

4,8
3—18

5,7
4—00

3,9
2—59

4,5
3—16

1600 7,5 10,5 6,3 8.7 5 7
4—98 7—37 4— 18 6—11 3—32 4—91

а б в Г Д е
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Продолжение табл. 4

Диаметр 
фасонных 
частей в 
нм до

Вид фасонных частей

отводы с количеством звеньев (рис. 1)
утка прямая (рис. 2)

2 1

Вид работ

слесар­
ные

электро- 
сварочные

слесар­
ные

электро­
сварочные

слесар 
ные

электро­
сварочные

200 0 ,32 0 ,2 0,21 0,135 и 0 ,7
0—21,2 0 — 14 0— 13,9 0—09,5 0—73 0—49,1

315 0 ,6 0 ,45 0 ,4 0 ,3 2,1 1,6

0—39,8 0—31,6 0—26,5 0—21,1 1— 39 1— 12

400 0,81 0 ,65 0 ,54 0,43 2 ,8 2 ,3

0—63 ,7 0—4 5 ,6 0— 35,8 0— 30,2 1—86 1—61

500 1,05 0 ,9 0,71 0 ,6 3 ,7 3 ,2
0—69 ,7 0—63,2 0 —47,1 0—42,1 2— 45 2—25

630 1,35 1,25 0,91 0 ,82 4 ,8 4 ,3
0—89,6 0—87 ,8 0—60,4 0—57,6 3— 18 3—02

710 1,55 1,45 1,05 0 ,97

0—68,1
5 ,5 5,1

1—03 1—02 0—69,7 3—65 3—58

800 1,8

1— 19

1,75 1 ,2 1,15 6 ,3 6 , i
1—23 0 —79,6 0—80,7 4— 18 4—28

1000 2 ,3 2 ,4 1 ,5 1,6 8 8 ,4

1—53 1—68 0—99,5 1— 12 5—31 5—90

1250 2 ,9 3 ,4 1,95 2 ,3 10 12
1— 92 2— 39 1—29 1—61 6—64 8—42

1600 3 ,8 5 ,2 2 ,5 3 ,5 13 18,5

2—52 3—65 1—66 2—46 8—63 12—99

ж 3 И
1

к
1

л м
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Продолжение табл. 4
Вид фасонных частей

Диаметр 
фасонных 
частей в

тройник (рис. 3) крестовина (рис. 4)

Вид работ
н м  до

слесар электро- слесар­ электро­
ные сварочные ные сварочные

200 0 ,36 0,61 0 ,4 0 ,89 1
0—23,9 0—42,8 0—26,5 0—65,2

315 0 ,9 0 ,79 1,25 1,2 2
0—59,7 0— 55,5 0—82,9 0—84,2

400 1,35 0 ,94 1,9 1,5 3
0—89,6 0—66 1—26 1—05

500 1,85 1,15 2 ,7 1,9 4

1—23 0—80,7 1—79 1—33

630 2 ,5 1,45 3 ,8 2 ,4 5

1—66 1—02 го 1 Сл to 1—68

710 2 ,9 1,65 4 ,4 2 ,8 6
1—92 1— 16 2—92 1—97

800 3 ,4 1,85 5,1 3 ,2 7
2— 26 1—30

1 00 
: СО1

СО 2—25

1000 4 ,4 2 ,4 6 ,8 4,1 8
2— 92 1—68 4—51 2—88

1250 5 ,6 3 8 ,8 5,1 9
3—72 2— 11 5—84 3—58

1600 7 .4 3 ,9 11,5 6 ,6 10
4—91 2—74 7—63 4—63

н о п Р №
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Г ФАСОННЫЕ ЧАСТИ ПРЯМОУГОЛЬНОГО СЕЧЕНИЯ 
Нормы времени и расценки на 1 фасонную часть

_________________________________________________Таблица 8

Периметр 
фасонных 
частей в 

мм до

Вид фасонных частей

отводы (рис. 5)

90° | 75° | 45°

Вид работ

слесар­
ные

электро-
сварочные

слесар­
ные

электро­
сварочные

слесар­
ные

электро­
сварочные

1000 0,84 0,43 0,58 0,33 0,24 0,14
0 -6 5 ,7 0—30,2 0—38,5 0—23,2 0—15,9 0—09,8

1300 1,2 0,82 0,89 0,62 0,5 0,32
0—79,6 0—57,6 0—59,1 0—43,5 0—33,2 0—22,5

1600 1.6 1,2 1,2- 0,93 0,74 0,5
1—06 0—84,2 0—79,6 0—65,3 0—49,1 0—35,1

2000 2,1 1,7 1.6 1,35 и 0,76
1—39 1—19 1—06 0—94,8 0—73 0—53,4

2600 2,9 2,6 2,2 2 1,6 1,15
1—92 1—83 1—46 1—40 1—06 0—80,7

3200 3,6 3,5
2—46

2,8 2,7 2,1 1,55
2—39 1—86 1—90 1—39 1—09

4000 4,7
3—12

4,9
3—44

3,7
2—45

3,7
2—60

2.8
1—89

2,2
1—54

4500 5,3
3—52

5,9
4—14

4,2
2—79

4,4
3—09

3,2
2—12

2,6
1—83

5200 6,2
4—11

7,5
5—27

4,9
3—25

5,4
3—79

3,8
2—52

3,4
2—39

6000 7,2
4—78

9,7
6-81

5,7
3—78

6,7
4—70

4,5
2—99

4,4
3—09

а б в г Д е
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Продолжение табл. 5

Периметр 
фасонных 
частей в 

мм до

Вид фасонных частей

утка прямая 
(рис. 6) тройник (рис. 7) крестовина (рис. 8)

Вид работ

сле­
сарные

электро­
сварочные

слесар­
ные

электро­
сварочные

слесар
ные

электро­
сварочные

1000 1,55 1,05 0,98 0,72 1,5 1 1

1—03 0—73,7 0—65 0—50,5 0—99,5 0—70,2

1300 2 .2 1,5 1,4 1,05 2 1,45 2

1—46 1—05 0—92,9 0—73,7 1— 33 1—02

1600 2 ,9 2 ,2 1 ,8 1,4 2 ,6 1,9 3

1—92 1—54 1— 19 0—98,3 1—73 1—33

2000 3 ,8 3 ,2 2 ,3 1 ,9 3 ,3 2 ,5 4

2—52 2—25 1—53 1—33 2— 19 1—76

2600 5,1 5,1 3,1 2 ,8 4 ,5 3 ,5 5

3—38 3—58 2—06 1—97 2—99 2—46

3200 6 .4 6 ,9 3 ,9 3 ,7 5 ,6 4 ,5 6

4—25 4—84 2—59 2—60 3—72 3— 16

4000 8 ,2 9 ,5 5 5 ,3 7,1 6 7

5—44 6— 67 3—32 3—72 4—71 4—21

4500 9 ,3 12 5 ,6 6 ,4 8 7 8

6— 17 8—42 3—72 4—49 5— 31 4—91

5200 11 13,5 6 ,5 8,1 9 ,3 8 ,5 9

7—30 9—48 4—31 5—69 6— 17 5—97

6000 12,5 16 7 ,6 9 ,9 11 10,5 10

8—29 11—23 5—04 6—95 7—30 7— 37

Ж 3 И к л м №
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§ 9—2—3. Переходы

Рис. 9. Переход с круг­
лого на круглое сечение

Рис. 10. Переходе круг­
лого на прямоугольное 

сечение

Рис. 11. Переходе пря­
моугольного на прямо­

угольное сечение

Рис. 12. Переход одно­
бокий

А. НА Ф А Л Ь Ц А Х

Состав работы
1. Разметка. 2. Прямолинейная и криволинейная резка по 

разметке. 3. Прокатка фальцев. 4. Соединение и уплотнение фаль­
цев. 5. Выкатка или гнутье элементов перехода. 6. Сборка перехо­
да с уплотнением замыкающего фальца.

22



Состав звена
Таблица 1

Очертания переходов

Наименование профессии
симметричные с 

круглого на круглое 
или с прямоугольно­
го на прямоугольное 

сечение

симметричные с пря­
моугольного на круг­

лое, а также не­
симметричные одно­
бокие или криволи­

нейные

Слесарь-вентиляционник 
6 разр . -  - 1

То же 5 разр. 1 —

» » 4 » — 1

» »  3 » / —



Нормы времени и расценки на 1 кв. м  поверхности переходаю

Таблица 2

Способ изготовления Вид переходов
Толщина 
листовой 
стали в 
мм  до

Очертания

с круглого на круглое 
или с прямоугольного 

на прямоугольное 
сечение

переходов

с круглого на пря­
моугольное или с 

прямоугольного на 
круглое сечение

Н. вр. Раса. Н, вр. Расц.

С применением 
приводных стан­
ков

Симметричные 1 0,54 0—33,9 0,74 0—52,4 1

Несиммет­
ричные

Для воздуховодов \ 0,79 0—55,9 U 0—77,8 2

От вентилятора 
к калориферу

1 1,15 0—81,4 1,55 1—10 3

С применением
ручных станков 0,57 0,65 0—40,9 0,96 0—67,9 4
и механизмов Симметричные 0,7 0,75 0—47,1 1,1 0—77,8 5

0,«а 0,85 0—53,4 1,35 0—95,5 6
1 0,96 0—60,3 1,5 1—06 7

Несиммет­
ричные

Для воздухово­
дов

0,57
0,7
0,88
1

0,77
0,89
1,0
1,15

0—54,5
0—63
0—70,8
0—81,4

1,15
1,35
1,55
1,75

0—81,4
0— 95,5
1— 10 
1—24

8
9

10 
11

От вентилятора 
к калориферу

0,57
0,7
0,88
1

и
1,3
1,45
1,7

0—77,8
0— 92
1— 03 
1—20

1,7
1,95
2,2
2,6

1—20
1—38
1—56
1—84

12
13
14
15

Вручную

Симметричные 0,57
0,7
0,88
1

0,86
1
1,15
1,3

0—54,1
0—62,9
0—72,3
0—81,7

1,25
1,5
1,7
1.9

0— 88,4
1— 06 
1—20 
1—34

16
17
18 
19

Несиммет­
ричные

Для воздухово­
дов

0,57
0,7
0,88
1

1,05
1,2
1,35
1,55

0—74,3
0—84,9
0— 95,5
1— 10

1,55
1,75
2
2,3

1—10
1—24
1—42
1—63

20
21
22
23

От вецтилятора 
к калориферу

0,57
0,7
0,88
1

1,5
1,75
2
2,3

1—06
1—24
1—42
1—63

2.3 
2,6
3
3.4

1—63
1— 84
2— 12
2—41

24
25
26 
27

1 а I б | №



. Б. Н А С В А Р К Е
Состав работы

1. Разметка. 2. Прямолинейная и криволинейная резка по разметке. 3. Выкатка или гнутье элементов 
перехода. 4. Сборка перехода с подбивкой кромок с прихваткой и сваркой.

Нормы времени и расценки на 1 кв. м  поверхности перехода ТпЯлииа 3

Вид переходов Очертание переходов Состав звена Вид работ Н. вр. Расц. Jfc

Симметричные

С круглого на круглое 
или с прямоугольно­
го на прямоугольное 
сечение

Слесари - вентиляцион- 
ники

5 разр. — 1 
3 ъ —  ]

Слесарные 0,63 0—39,6 J

Элект росварщик 
5 разр. — 1

Электросвароч­
ные

0,08 0—05,6 2

С прямоугольного на 
круглое или с круг­
лого на прямоуголь­
ное сечение

Слесари - вентиляцион- 
ники

6 разр. — 1 
4 » — /

Слесарные 0,92 0—65,1 3

Электросварщик 
5 разр. — /

Электросвароч­
ные

0,12 0—08,4 4

Несимметричные 
для воздухово­
дов

С круглого на круглое 
или с прямоугольно­
го на прямоугольное 
сечение

Слесари - вентиляцион- 
ники

6 разр. — /
4 » — 1

Слесарные 0,75 0—53,1 5

Несимметри ч н ые 
от вентилято­
ра к калори­
феру

Элект росва рщик 
5 разр. — ]

Электросвароч­
ные

0,1 0—07 6

С прямоугольного на 
круглое или с круг­
лого на прямоуголь­
ное сечение

С леса ри - вентиляцион • 
ники

6 разр. — 1 
4 ъ — 1

Слесарные 1,1 0—77,8 7

Элект росва рщик 
5 разр. — 1

Электросвароч­
ные

0,14 0—09,8 8

С круглого на круглое 
или с прямоугольно­
го на прямоугольное 
сечение

Слесари -вентиляцион - 
ники

6 разр. — I 
4 ъ — ;

Слесарные 1,1 0—77,8 9

Электросва рщик 
5 разр. — /

Электросвароч­
ные

0,14 0—09,8 10

С прямоугольного на 
круглое или с круг­
лого на прямоуголь­
ное сечение

Слесари - вентиляцион - 
ники

6 разр. — /
4 » — 1

Слесарные 1,6 1—13 11

Электросва рщик 
5 разр. — ]

Электросвароч­
ные

0,2 0—14 12

П р и м е ч а н и е .  Изготовление переходов с поверхностью до 1 кв. м нормировать как изготовление переходов с поверх* 
S3 ностью 1 кв. м.



§ 9—2—4. Клапаны

Рис. 13. Дроссель-клапан 
круглый

Рис. 14. Дроссель-клапан 
прямоугольный

А. ДРОССЕЛЬ-КЛАПАН В ОБЕЧАЙКЕ С ПОСТАНОВКОЙ 
ГОТОВОГО СЕКТОРА УПРАВЛЕНИЯ

Состав работы
1. Разметка. 2. Прямолинейная и криволинейная резка по 

разметке. 3. Выкатка или гнутье патрубка. 4. Прокатка фальцев. 
5. Соединение и уплотнение фальцев. 6. Стыковка элементов па­
трубка с подбивкой кромок, прихваткой и сваркой. 7, Правка по­
лотна клапана вручную на плите. 8. Сборка клапана в патрубке 
с приваркой или приклепкой накладок и полуосей и постановкой 
готового сектора управления. 9. Проверка взаимодействия частей.
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Нормы времени и расценки на 1 дроссель-клапан
Таблица /

Вид дроссель- клапанов Состав звена Вид работ

Сечение дроссель-клапанов

круглое диаметром в мм до

200 315 400 500

На фальцах при толщи­
не стали до 1 мм

Слесари-венти-
ляционники
4 разр.—1 
3 * —/

Слесарные 1,05 1,3 1.5 1,7
0—62 0—76,7 0—88,5 1—00

На сварке при толщине 
стали до 2 ж-и

То же 0,87 и 1,25 1,45
0—51,3 0—64,9 0—73,8 0—85,6

Электросварщик 
4 разр.—/

Электросвароч­
ные

о ,н 0,13 0,14 0,145
0—06,9 0—08,1 0—08,8 0 -0 9 ,1

а б в г



00о Продолжение табл. I

Вид дроссель-клапанов Состав звена Вид работ

Сечение дроссель-клапанов

круглое диаметром в мм до

630 ПО 800 1000

На фальцах при толщи­
не стали до 1 мм

Слесари-венти-
ляционники
4 разр .—/
3 » —/

Слесарные 1 ,95 2,1 2 ,3 2 ,7
1— 15 1— 24 1—36 1—59

На сварке при толщине 
стали до 2 мм

То же » 1,7 1.85 2 2 ,4
1—00 1—09 1— 18 1—42

Элект росварщ и к 
4 разр .—/

Электросвароч­
ные

0,16 0,17 0 ,18 0 ,2
0— 10 0— 10.6 0— 11,3 0 — 12,5

д е ж 3



Продолжение табл. 1

Енд дроссель-клапанов Состав звена Вид работ

Сечение дроссель-клапанов

круглое диаметром 
в мм до прямоугольное периметром в мм до

1250 1600 1000 1300 1600 2000

На фальцах при тол­
щине стали до 1 мм

Слесари-венти-
ляционники
4 р а зр .— 1 
3 » — J

Слесарные 3,7 4 1,8 1,9 1,95 2
2— 18 2—36 1—06 1 — 12 1 — 15 1— 18

На сварке при тол­
щине стали до 2 мм

То же 2,9 3,6 0,94 1,05 1,2 1,4
1—71 2— 12 0—55,5 0—62 0—70,8 0—82,6

Электросварщик 
4 разр .— /

Электросва­
рочные

0,23 0,27 0,16 0 ,2 0,23 0,28
0— 14,4 0— 16,9 0— 10 0— 12,5 0— 14,4 0— 17,5

и к л м н о



СО
ГО Продолжение табл. 1

Вид
дроссель-клапанов Состав звена Вид работ

Сечение дроссель-клапанов

прямоугольное периметром в мм до

2600 3200 4000 4500 5200 6000

На фальцах при 
толщине стали до 
1 мм

Слесари-венти-
яяционники
4 разр .—1 
3 » •—/

Слесарные 2,2 2,3 2,5 2,6 2,7 2,9 1
1—30 1—36 1—48 СП со 1—59 1—71

На сварке при тол­
щине стали до 
2 мм

То же ъ 1,65 Н9 2,2 2,5 2,8 3,1 2
0—97,4 1—12 1—30 1—48 1—65 1—83

Элект росварщик 
4 разр .—/

Электросва­
рочные

0,35 0,41 0,51 0,56 0,64 0,74 3
0—21,9 0—25,6 0—31,9 0—35 0—40 0—46,3

п Р с т У ф №

П р и м е ч а н и я :  1. При изготовлении сектора управления добавлять Н, вр. — 0,45 чел.-часа, Расц. — 0—31,6. 
2. При изготовлении неутепленного клапана без рамки Н. вр. и Расц. строк 1 и 2 умножать на 0,8.



Б. ЗАСЛОНКА ВОЗДУШНАЯ РЕГУЛИРУЮЩАЯ 
МНОГОСТВОРЧАТАЯ ИЗ ЛИСТОВОЙ СТАЛИ ТОЛЩИНОЙ 

2 мм НА СВАРКЕ

Состав работы
1. Разметка. 2. Вырезка элементов детали на разметке. 3. Свер­

ление отверстий двух попарно скомплектованных стенках корпуса 
с прихваткой. 4. Отбортовка кромок в заготовках корпуса. 5. Сбор­
ка корпуса из четырех стенок с прихваткой и сваркой. 6. Изготов­
ление скоб из листовой стали с разметкой, резкой и гнутьем. 7. Сбор­
ка скоб со створками с прихваткой на точечной машине. 8. Изго­
товление осей для створок с разметкой и перерубкой круглой стали.
9. Изготовление тяг, рычагов управления и ручки сектора управле­
ния с разметкой, резкой и сверлением отверстий. 10. Зачистка тор­
цов деталей после резки. 11. Сборка деталей клапана на болтах, зак­
лепках и под сварку с поддерживанием при прихватке. 12. Сварка 
дросселя в сборе. 13. Проверка взаимодействия частей.

Нормы времени и расценки на 1 заслонку или дроссель-клапан 
(размером 520 X 520 мм  при четырех створках)

Таблица 2

Состав звена Вид работ Н. вр. Расц. М

Слесари-вентиля- 
ционники
4 разр.—1 
3 в - 7

Слесарные (включая 
и прихватку на 
точечной машине)

5 2—95 1

Электросварщик 
4 р а з р /

Электросварочные 2 1 - 2 5 2

В. ОБРАТНЫЕ ДВУХСТВОРЧАТЫЕ КЛАПАНЫ 

Состав работы
1. Разметка развертки патрубка на листовой стали. 2. Резка 

по разметке. 3. Прокатка продольных фальцев. 4. Выкатка патруб­
ка. 5. Соединение фальпев патрубка с уплотнением. 6. Разметка 
створок, опор и щек на листовом алюминии. 7. Вырезка деталей 
из листового алюминия по разметке. 8. Правка деталей из алюми­
ния на плите. 9. Изготовление оси из угловой стали с рубкой и прав­
кой. 10. Разметка и сверление отверстий в деталях. 11. Сборка 
всех деталей клапанов с приклепкой к патрубку и зашплинтовкой 
оси. 12. Насадка готового фланца на патрубок.

2 — 226 33



Нормы времени и расценки на 1 клапан
Таблица 3

Состав звена Диаметр клапанов в мм до
слесарей -вентиляционников 200 315 400

4 разр.—1 
3 » —У

3,2 3.4 3,6
1—89 2—01 2—12

а б в

§ 9—2—5. Дефлекторы цилиндрические типа ЦАГИ

Рис. 15. Дефлектор типа ЦАГИ

Состав звена
Таблица 1

Наименование профессий
Вид работ

слесарные электросварочные

Слесарь-вентиляционник 5 разр. У _
» 3  » 1 —

Электросварщик 5 » — 1

А. Н А  Ф А Л Ь Ц А Х  

Состав работы

1. Разметка на листовой стали деталей дефлектора. 2. Резка 
по разметке. 3. Разметка полосовой стали для заготовки колец же­
сткости и лапок. 4. Резка. 5. Правка заготовок из листовой стали 
и полосовой стали. 6. Прокатка продольных фальцев в заготовках 
патрубка, цилиндра и зонта с высечкой углов. 7. Выкатка патруб­
ка, цилиндра и колец жесткости. 8. Соединение продольных фаль­
цев патрубка и цилиндра с их осадкой. 9. Выделка фальцев на кром­
ках вырезанного сектора зонта, соединение фальцев и их осадка.
10. Разметка и сверление болтовых отверстий в лапках. 11. Сты­
ковка концов колец жесткости с прихваткой и сваркой. 12. Сборка
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патрубка, цилиндра, зонта и лапок на болтах. 13. Насадка колец 
жесткости на цилиндр и патрубок с отбортовкой торцов. 14. Насадка 
готового круглого фланца из угловой стали на патрубок с набортов- 
кой торца патрубка. 15. Электродуговая приварка колец жесткости 
к патрубку и цилиндру и фланца к патрубку.

Нормы времени и расценки на 1 дефлектор
Таблица 2

Вид работ

Номер дефлектора

2 3 4 б 6 7 8 ] 9 10

Диаметр вытяжного патрубка в м м  до

200 280 400 500 630 710 800 900 1000

Слесарные 2,2 2,7 3,6 4,5 6,6 7,6 8,9 10,5 12 1
1—38 1—70 2—26 2—83 4-15 4—71 5—59 6—60 7-54

Электро­
свароч­
ные

0,27 0,34 , 0,45 0,55 0,67 0,74 0,83 0,92 1,05 2
0—19 0—23,9 0—31,6 0—38,6 0—47 0-51,9 0—58,3 0—64,6 0—73,7

а 6 8 Г Д е Ж 3 и J №

Б. Н А  С В А Р К Е  

Состав работы
1. Разметка листовой стали для патрубка, цилиндра и зонта.

2. Резка по разметке. 3. Выкатка патрубка и цилиндра, 4. Стыков­
ка продольных кромок патрубка под сварку. 5. Прихватка и сварка 
патрубка и цилиндра. 6. Изготовление лапок из листовой стали.
7. Сборка дефлектора с приваркой патрубка и цилиндра к лапкам.
8. Насадка готового фланца на нижний торец патрубка с приваркой 
его.

Нормы времени и расценки на 1 дефлектор
Таблица 3

Вид работ

Номер дефлектора

2 3 4 5 6 7 8 9 10

Диаметр вытяжного патрубка в мм  до

200 280 400 500 ; 630 710 800 000 1000

Слесарные 2,5 3 4,1 5,8 8,8 10,5 13 15,5 17,5 I
1—57 1—89 2—58 3—65 5—53 6—60 8—17 9—74 11—00

Электро - 
свароч- 
ные

0,3) 0,66 1,15 1,55 2 2,4 2,8 3,2 3,0 ?
0—25,3 0—46,3 0—80,7 1—09 1—40 1—68 1—97 2—25 2—53

а б в г Д е ж 3 и №
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§ 9—2—6. Шиберы

Рис. 16. Шибер круглый Рис. 17. Шибер прямоугольный

А. НА Ф А Л Ь Ц А Х  

Состав работы
1. Разметка на листовой стали деталей шибера: патрубков, 

щек кармана и задвижки. 2. Резка по разметке. 3. Прокатка про­
дольных фальцев в патрубках. 4. Выкатка или гнутье патрубков.
5. Соединение продольных фальцев патрубков с уплотнением их.
6. Выделка фальцев на щеках кармана и на торцах патрубков.
7. Изготовление рукоятки из полосовой стали. 8. Сверление отвер­
стий под заклепки. 9. Присоединение рукоятки к задвижке на зак­
лепках или приваркой. 10. Соединение патрубка со щеками кармана 
на фальцах с уплотнением их. 11. Соединение фальцев и щек кар­
мана с установкой задвижки между ними. 12. Проверка работы ши­
бера путем опробования задвижки.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 разр. — I 

* 3 » — /

Нормы времени и расценки на 1 шибер
Таблица 1

Способ
изготовления

Диаметр 
Периметр 
воздухо­

водов 
в мм до

Толщина листовой стали в мм до

0,57 0,7 0,8$ 1

С применением 
приводных 
станков

315 0,94 1,1 1,25 1,4 1
1000 0—59,1 0—69,1 0—78,6 0—88

400 1,05 1,2 1,4 1,6 2
1300 0—66 0-75,4 0—88 1—01
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Продолжение табл. 1

Способ
изготовления

Диаметр 
Периметр 
воздухо­

водов 
в мм до

Толщина листовой стали в мм до

0,57 0,7 0,88 1

С применением 
приводных 
станков

500 — 1,45 1,7 1,95 3
1600 0—91,1 1—07 1—23

630 — 2 2,3 2,7 4
2000 1—26 1—45 1—70

710 — — 2,9 3,2 5
2400 1—82 2—01

800 — — 3,5 4 6
2600 2—20 2—51

1000 — — — 5,7 7
3200 3—58

1250 — — — 7,7 8
4000 4—84

1600 — — — 10,5 9
52б0" 6—60

а б в г №
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Продолжение табл.

Способ
изготовления

Диаметр Толщ ина листовой стали  в м м  до
Периметр 

во зд у х о во ­
дов в м м  

ДО 0,57 0,7 0,88 I

С применением 
ручных стан­
ков

315 1,15 1,3 1,5 1,75 10
1000 0—72,3 0—81,7 0—94,3 1—10

400 1.3 1,5 1,7 1,9 11
1300 0 -8 1 ,7 0—94,3 1—07 1 — 19

500 — 1,8 2,1 2,3 12
1600 1—13 1—32 1—45

630 — 2,5 2,8 3,2 13
2000 1—57 1—76 2—01

710 — — 3,5 4 14
2400 2—20 2—51

800 — — 4,3 4,9 15
2600 2—70 3—08

1000 — — — 6,8 16
3200 4—27

Вручную 315 1,35 1,55 1,8 2,1 17
1000 0—84,8 0—97,4 1—13 1—32

400 1,55 1,8 2 ,1 2,4 18
1300 0—97,4 1-1 3 1—32 1—51

500 1,95 2,2 2,5 2,9 191600 1—23 1—38 1—57 1—82

630 2,7 — — — 202000 1—70

710 3,3 — — — 21
2400 2—07

| а б в г №
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Б. НА СВАРКЕ С ПРИМЕНЕНИЕМ ПРИВОДНЫХ СТАНКОВ

Состав работы
1. Разметка на листовой стали деталей шибера: патрубков, щек 

кармана и задвижки. 2. Резка по разметке. 3. Вальцовка или 
гнутье патрубков. 4. Стыковка продольных кромок патрубков под 
сварку с прихваткой. 5. Сборка патрубков со щеками кармана под 
сварку с прихваткой. 6. Изготовление рукоятки из полосовой стали. 
7. Приварка рукоятки к задвижке. 8. Сборка щек кармана под 
сварку с прихваткой и установкой задвижки между ними. 9. Свар­
ка всех деталей шибера. 10. Насадка готовых фланцев на торцы па­
трубков с прихваткой и приваркой. И. Проверка работы шибера 
путем опробования задвижки.

Состав звена
Таблица 2

Наименование профессий
Вид работ

слесарные электросварочные

Слесарь-вент иляционник 5 разр. 1
» 3 » / —

Электросварщик 5 » — /

Нормы времени и расценки на 1 шибер
Таблица 3

Вид работ

Диаметр——---------— воздуховодов в мм  до
периметр

315 400 500 630 710 800 1000 1250 1600
1000 1300 1600 2000 2400 2600 3200 4000 5200

Слесарные 2,1 2,5 3 4 4,6 5,3 6,9 8,8 11,5

?

1—32 1—57 1—89 2—51 2—89 3—33 4—34 5—53 7—23

Электро*
свароч
ные

0,86 1,05 1,3 1,8 2,1 2,5 3,4 4,4 5,9
0—60,4 0—73,7 0—91,3 1—26 1—47 1—76 2—39 3—09 4—14

а б в Г д е ж э и №

В. СВАРНЫЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ ШИБЕРЫ ИЗ УГЛОВОЙ
СТАЛИ

Состав работы
1. Разметка и рубка угловой стали. 2. Правка деталей шибера.

3. Разметка и пробивка отверстий во фланцах шибера. 4. Изготов­
ление задвижки из листовой стали. 5. Сборка шибера с поддержи­
ванием при прихватке. 6. Электроприхватка и сварка шибера.
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Нормы времени и расценки на 1 шибер
Таблица 4

Состав звена Вид работ
Периметр воздуховодов в мм до

1000 1300 1600 2000 2600

Слесари- Слесарные 1.3 1.4 1.6 1.6 1,85 1
вентиляцион- 

ники
5 разр.—1 
3 » —1

0—81,7 0—88 0—94,3 1—01 1—16

Электросвар­ Электро- 1,05 1.2 1,35 1,55 1.8 2
щик

5 разр.—1
сварочные 0—73,7 0-84 ,2 0—94,8 1—09 1—26

а б в г д Ns

§ 9—2—7. Движки

Рис. 18- Движок

Состав работы
1. Разметка отверстия в воздуховоде. 2. Вырезка отверстия 

по разметке. 3. Правка кромок отверстия. 4. Изготовление движка 
и направляющих из листовой стали. 5. Выкатка движка по радиусу 
для круглого воздуховода и выгибание кромок направляющих. 
6. Приклепка направляющих к воздуховоду с пробивкой отверстий 
под заклепки пробойником или приварка направляющих.
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Нормы времени и расценки на 1 движок

Сечение
воздуховодов

Способ
укрепления

направляющих
Вид работ Состав звена

Размер движков в мм до

50 x  200 100x150,
150X225 250X400

Круглое

На заклепках Слесарные Слесарь-
вентиляционник 

4 разр.—/

0,35 0,61 0,81 1
0—21.9 0—38,1 0—50,6

На сварке

1 То же 0,4 0,71 0,9 2
0—25 0—44,4 0—56,3

Электро­
сварочные

Электросварщик 
4 разр.—1

0,01 0,015 0,025 3
0—00,6 0—00,9 0—01,6

Прямоугольное

На заклепках Слесарные Слесарь-
вентиляционник 

4 разр.— 1

0,43 0,74 1,05 4
0—26,9 0—46,3 0—65.6

На сварке

» То оке 0,48 0,84 1,15 5
0—30 0—52,5 0—71,9

Электро­
сварочные

Элект рост рщик 
4 разр.—/

0,01 0,015 0,025 6
0—00,6 0—00,9 0—01,6

а б в №



§ 9—2—8. Воронки

Рис- 19. Воронка

Состав работы
1. Разметка. 2. Перерезка листовой стали по разметке. 3. Про** 

катка продольных фальцев. 4. Выкатка или гнутье деталей. 5, Со­
единение и уплотнение фальцев. 6. Отбортовка кромки раструба 
воронки и закатка проволоки. 7. Выделка поперечных фальцев, 
8. Присоединение воронки к воздуховоду с соединением и уплотне­
нием поперечных фальцев.

Состав звена
Слесарь-вент иляционник 5 разр. — 1 

» 2 » — /
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Нормы времени и расценки на 1 воронку

Способ изготовления
Диаметр 
Периметр 

воздуховодов 
в мм до

Форма воронок

круглая прямоугольная

Толщина листовой стали в мм до

0,57 0,7 0,88 1 0,57 0,7 0,88 1

С применением 
ручных станков

400 0,74 0,85 0,97 1,15 0,86 1 1,2 1,25 1
1300 0—44,2 0—50,8 0—58 0—68,7 0—51,4 0—59,8 0—71,7 0—74,7

500 0,85 0,98 1,15 1.3 М и з 1,5 1,75 2
1600 0—50,8 0—58,6 0—68,7 0—77,7 0—65,7 0—77,7 0—89,6 1—05

630 1,05 1.2 1.4 1,65 1,4 1.6 1,8 2,2 3
2000 0—62,7 0—71,7 0—83,7 0—98,6 0—83,7 0—95,6 1—08 1—31

710 1.2 1.4 1,65 1,9 1,6 1,85 2,1 2,5 4
2400 0—71,7 0—83,7 0—98,6 1—14 0—95,6 1—11 1—25 1—49

800 1,45 1.7 1,95 2,2 1,65 1,95 2,2 2,6 5
2600 0—86,6 1—02 1—17 1—31 0—98,6 1—17 1—31 1—55



Продолжение таблицы

Способ изготовления
Диаметр 
Периметр 

воздуховодов 
в мм до

Форма воронок

круговая { прямоугольная

Толщина листовой стали в мм до

0,57 0 ,7 0,88 1 0,57 0 .7 0,88 1

Зручную 400 0,83 0,95 1,15 1,3 0,98 1,15 1,3 1,5 6
1300 0—49,6 0—56,8 0—68,7 0—77,7 0—58,6 0—68,7 0—77,7 0—89,6

500 1 1,1 1,3 1,45 1,25 1,5 1,7 1,95 7
1600 0—59,8 0—65,7 0—77,7 0—86,6 0—74,7 0—89,6 1—02 1—17

630 1,25 1,4 1,6 1,8 1,55 1,8 2,1 2,4 8
2000 0—74,7 0—83,7 0—95,6 1—08 0—92,6 1—08 1—25 1—43

710 1,45 1,65 1,85 2,1 1,8 2,1 2,4 2,8 9
2400 0—86,6 0—98,6 1 — 11 1—25 1—08 1—25 1—43 1—67

800 1,65 1,95 2,2 2,5 1,9 2,2 2,5 2,9 10
2600 0—98,6 1—17 1—34 1—49 1 — 14 1—31 1—49 1—73

а 6 в г Д е ж 3 №



§ 9—2—9. Кожухи, зонты и каркасы для зонтов

Рис. 20. Зонт

А. КОЖУХИ И ЗОНТЫ НА ФАЛЬЦАХ 

Состав работы

1. Разметка. 2. Резка по разметке. 3. Прокатка фальцев.
4. Соединение и уплотнение фальцев. 5. Закатка проволоки. 6. При­
клепка к готовому каркасу из сортовой стали.

Нормы времени и расценки на 1 кв. м  поверхности 
кожуха или зонта

Таблица 1

Способ изготовления

Состав звена 
Слесарей-вен - Форма кожу­

при помощи 
ручных станков вручную

тиляционни-
ков

хов или 
зонтов Толщина листовой стали в мм до

I 1.5 1 1.5

5 разр. — 1 
3 * - 1

Прямоли- 0,86 1.1 1.05 1,25 1
нейная 0—54,1 0—69,1 0—66 0—7 8,в
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Продолжение табл. 1

Состав звена 
слесарей-вен- 
тиляционни­

ков

Форма кожу­
хов иди 
зонтов

Способ изготовления

при помощи 
ручных станков вручную

Толщина листовой стали в мм до

1 1,5 1 1,5

5 разр. — 1 
3 » — 1

Криволи­
нейная

1.5 1.9 1,7 2,2 2
0—94,3 1—19 1 О 1—38

а б в г №

П р и м е ч а н и я .  1. При изготовлении бескаркасных кожухов и зонтов с 
закаткой проволоки и приклепкой планок жесткости Н. вр. и Расц. умножать 
на 1,2.

2. При изготовлении кожухов и зонтов без закатки проволоки и без при­
клепки к готовому каркасу с применением приводных станков Н. вр. и Расц. 
умножать на 0,65.

Б. КОЖУХИ И ЗОНТЫ НА СВАРКЕ

Состав работы

1. Разметка, 2. Резка по разметке. 3. Гнутье граней. 4. Сбор­
ка зонта с выправкой по контуру. 5. Прихватка и сварка кожуха или 
зонта.

Состав звена
Таблица 2

Вид работ

Наименование профессий
слесарные электросварочные

Слесарь-вентиляционник 5 разр. 1 —

» 3 » 1 —
Электросварщик 5 » — 1
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Нормы времени и расценки на 1 не. м  поверхности 
кожуха или зонта

Таблица 3

Вид работ

Форма кожухов и зонтов

прямолинейная криволинейная

Слесарные 0,94 1,2 1
0—59,1 0—75,4

Электросварочные 0,61 0,72 2
0—42,8 0 1 сл о "сл

а б №

В. КАРКАСЫ для ЗОНТОВ

Состав работы
1. Разметка угловой стали. 2. Резка по разметке. 3. Правка 

деталей на плите вручную. 4. Сборка деталей под сварку с поддер­
живанием при прихватке. 5. Прихватка и сварка каркаса.

Нормы времени и расценки на измерители» указанные в таблице
Таблица 4

Размер угловой стали в мм

Состав звена Вид
работ

Измери­
тель 32X32X4 40X40X4 50X 50X4

Слесари венти- Слесар­ 100 кг 5,9 3 2,5 1
ляционники  
4 разр. — 1
3 » — 1

ные каркаса f = 4 8 1—77 1—48

Электросвар- Элект­ 100 сты­ 2,6 3,9 2
щ ик 4 разр. 
- 1

росва­
рочные

ков кар­
каса

1 - -63 2—44

а б в №
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§ 9—2—10. Насадки и патрубки

Рис. 21. Насадок прямоугольный Рис. 22. Н асадок ци­
линдрический

Рис. 23. Насадок с тре­
мя диффузорами

Рис 24. П атрубок В. В. 
Батурина

43



А. НАСАДКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ НА КАРКАСЕ С СЕТКОЙ 
БЕЗ ПЕРЕХОДА (РИС. 21)

Состав работы
1. Разметка угловой стали. 2. Резка по разметке. 3. Разметка 

глухой стенки и донышка из листовой стали. 4. Резка деталей из 
листовой стали по разметке. 5. Правка всех деталей. 6. Сборка кар­
каса из угловой стали. 7. Прихватка и сварка. 8. Изготовление 
крючков для натягивания сетки с приваркой их к каркасу с внутрен­
ней стороны. 9. Разметка и резка сетки. 10. Натягивание сетки по 
крючкам с загибанием их. 11. Установка глухой стенки и донышка 
с прихваткой и сваркой.

Нормы времени и расценки на 1 насадок
Таблица 1

Состав Вид
Периметр фланца насадка в мм до

звена работ
1000 1300 1600 2000 2400 2600

Слесари-вен- Слесарные 1,35 1,6 1,95 2,3 2,6 2,9 1
тиляциоя• 
ники

5 разр. — /
S * - /

0-84,8 1—01 1—23 1-45 1-63 1—82

Электросвар Электро­ 0,39 0,57 2щик
4 разр. — i

свароч­
ные 0—24,4 0—35,6

а б в г Д е №

Б. НАСАДКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ С СЕТКОЙ БЕЗ ПЕРЕХОДА
(рис. 22)

Состав работы
1. Разметка полосовой стали (стойки, кольца). 2. Резка по 

разметке. 3. Разметка донышка и отражателей из листовой стали. 
4. Резка листовой стали по разметке. 5. Правка деталей. 6. Выкат­
ка колец из полосовой стали. 7. Сборка каркаса под сварку. 8. При­
хватка и сварка. 9. Установка рассекателей и донышка с привар­
кой к каркасу. 10. Разметка и обрезка сетки с натягиванием ее по 
каркасу с отбортовкой по кольцу. 11. Сварка всех деталей. 12. Уста­
новка готовых фланцев на сварке.
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Нормы времени и расценки на 1 насадок
Таблица 2

Состав эвена Вид работ
Диаметр насадков 

в мм до

200 315 400

Слесари-вентиляционники Слесарные 3,2 4 4,6 1
5 разр. — 1 
3 » -  /

2—01 2—51 2—89

Электросварщик 4 разр. — 1 Электросва­ 0,81 0,81 0,9 2
рочные 0—50,6 0-50,6 0—56,3

а б в №

В. НАСАДКИ ВОЗДУХОРАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫЕ 
ДЛЯ ВОЗДУШНЫХ ЗАВЕС (БЕСКАРКАСНЫЕ)

Состав работы

1. Разметка на листовой стали заготовок. 2. Резка по размет­
ке. 3. Правка всех деталей. 4. Сборка деталей под сварку. 5. При­
хватка и сварка. 6. Установка готовых фланцев с приваркой.

Нормы времени и расценки на 1 кв. м  поверхности насадка
Таблица 3

Состав звена Вид работ Н. вр. Расц. №

Слесари-вентиляционники 
5 разр. — 1 
3 » — /

Слесарные 1,55 0—97,4 1

Электросварщик 5 разр. — 1 Электросва­
рочные

0,49 0—34,4 2

П р и м е ч а н и е .  Нормами предусмотрено изготовление насадков с двумя 
направляющими лопатками на 1 кв. м поверхности насадка, При большем числе 
лопаток на I кв. м к Н. вр. и Расц . добавлять, а при меньшем числе из Н. вр. 
и Расц. вычитать на каждую лопатку Н. вр. — 0,18 чел.-часа, Расц. 0—11,3 по 
слесарным работам и Н. вр. — 0,07 чел,-часа и Расц . 0—04,9 по электросва­
рочным работам.
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Г. НАСАДКИ С ТРЕМЯ ДИФФУЗОРАМИ (РИС, 23) 

Состав работы

1. Разметка заготовок деталей на листовой стали. 2. Резка 
по разметке. 3. Разметка полосовой стали для обручей жесткости 
и лапок. 4. Резка по разметке. 5. Прокатка фальцев. 6. Соединение 
и уплотнение фальцев. 7. Сварка обручей жесткости. 8. Сверление 
отверстий в обручах жесткости. 9. Приклепка обручей жесткости. 
10. Сборка деталей со сваркой профильной стали. 11. Насадка гото- 
рых фланцев.

Н ормы  врем ени и р асц ен к и  на 1 насадок

Таблица 4

Состав звена Вид работ

Диаметр патрубков в мм до

200 315 400 500

Слесари-вентиляционни-
ки

5 разр. — 1 
3 » — 1

Слесарные 2,9 4,3 5,3 6,5 I
1—82 2—70 3—33 4—09

Электросварщик 
5 разр. — 1

Электросва­
рочные

0,12 0,155 2
0 -0 8 ,4 0—10,9

а б в г Кг

Д. СТАЦИОНАРНАЯ ПАНЕЛЬ 
ДЛЯ МЕСТНОГО ОТСОСА ВОЗДУХА 

КОНСТРУКЦИИ ИНЖЕНЕРА С. А. ЧЕРНОБЕРЕЖСКОГО 
РАЗМЕРОМ 900X850 мм (БЕЗ ПЕРЕХОДА!

Состав работы
1. Разметка заготовок деталей на листовой стали. 2. Резка 

по разметке. 3. Разметка профильной стали. 4. Резка по разметке.
5. Правка деталей. 6. Гнутье кромок перьев. 7. Сверление отвер­
стий. 8. Сборка всех деталей под сварку. 9. Прихватка и сварка 
деталей. 10. Насадка готового фланца с приваркой.
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Нормы времени и расценки на 1 насадок
Таблица 5

Вид насадков (панелей)

Состав звена Вид работ с нижним 
отсосом

с верхним 
отсосом

Слесари-вентиля- Слесарные 4,2 3,4 1
ционники

6 разр. — 1 
3  » — 1

2—82 2—29

Электросварщик Электросва­ 2,3 1.7 2
5 разр. — 1 рочные 1^61 1—19

а б Mr

Е. ПАТРУБКИ КОНСТРУКЦИИ В. В. БАТУРИНА 
С ПЕРЕХОДОМ (РИС. 24)

Состав работы
1. Разметка листовой стали. 2. Резка по разметке. 3. Разметка 

профильной стали для деталей каркаса. 4. Резка по разметке. 5. Пра­
вка деталей. 6. Сборка деталей на болтах и под сварку. 7. Насадка 
фланцев. 8. Прихватка и сварка насадка.

Нормы времени и расценки на 1 патрубок
Таблица 6

№ патрубков

Состав звена Вид работ
1-3 4-6 7-8

Слесар и -вент и л я - Слесарные 4,9 5,5 6,1 1
ционники

6 разр. — 1 
3  » — 1

3—30 3—70 4—10

Элект росвар щик Электро­ 1.4 1.65 1,85 2
5 разр. — 1 свароч­

ные 6—98,3 1 — 16 1—30

а б в №
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ж . НАСАДКИ СО ЩИТОМ ПОПЕРЕК ПОТОКА ИЗ ЛИСТОВОЙ 
СТАЛИ НА ФАЛЬЦАХ

Состав работы

1. Разметка заготовок деталей. 2. Резка листовой стали по 
разметке. 3. Правка деталей. 4. Разметка мест сверления отверс­
тий под заклепки в дисках и в кольцах с накерниванием. 5. Сверле­
ние отверстий в дисках и кольцах под заклепки. 6. Отбортовка краев 
колец. 7. Изготовление лапок из полосовой стали. 8. Изготов­
ление патрубка из листовой стали на фальцах. 9. Отбортовка края 
патрубка. 10. Сборка патрубка с кольцом и прихваткой. И . Сборка 
диска с патрубком и лапками на заклепках. 12. Проверка подвиж­
ности отбойного щита.

Нормы времени и расценки на 1 насадок

Таблица 7

Диаметр патрубков в мм до
Состав звена слеса­

рей - вентиляционников 200 250 315 450 500

6 разр. — 1 1,2 1,5 1,9 2,7 3
3 » — 1 0—80,7 1—01 1—28 1—82 2—02

а б в г Д
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§ 9—2—11. Отсосы

Рис. 26. Отсос от циркульной пилы

Рис. 27. Отсос от фуговочного 
станка
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А. БОРТОВЫЕ ОТ ВАНН (РИС. 25)

Состав работы

1. Разметка на листовой стали заготовок деталей отсоса. 2. Ре­
зка деталей по разметке. 3. Сборка деталей под сварку с поддержи­
ванием при прихватке. 4, Прихватка и сварка отсоса в сборе. 5. На­
садка готового фланца.

Нормы времени и расценки на 1 кв. м  поверхности отсоса
Таблица 1

Состав звена Вид работ Н. вр. Расц. №

Слесари-вентиляционники Слесарные 2 ,9 1—95 1
6 разр. — 1
3 » — 1

Электросварщик 5 разр.— 1 Электросварочные 0,86 0—60,4 2

П р и м е ч а н и е ,  Изготовление бортовых отсосов с поверхностью до 
1 кв, м нормировать как изготовление отсосов с поверхностью 1 кв. м.

Б. ОТ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ СТАНКОВ 

Состав работы

1. Разметка листовой стали. 2. Резка по разметке. 3. Выкатка 
и гнутье деталей. 4. Разметка и сверление отверстий в деталях.
5. Сборка деталей под сварку с поддерживанием при прихватке.
6. Насадка готовых фланцев. 7. Прихватка и сварка отсоса.

Состав звена
Таблица 2

Вид работ

Наименование профессий электросва­слесарные рочные

Слесарь-вентиляционщик 6 разр. 1
» 3 » 1 —

Электросварщик 5 » — 1
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Нормы времени и расценки на измерители, 
указанные в таблице

Таблица 3

Вид работ

Вид отсосов Измеритель
слесарные электросва

рочные

От циркульной пилы с 
диаметром диска 
500 мм, высотой реза 
230 мм, с диффузором 
и переходом (рис. 26)

1 отсос 4
2—69

1,45
1—02

1

От фуговочного станка 
с диаметром ножей 
160 мм с переходом 
(рис. 27)

То же 3,2
2—15

1.1
0—77,2

2

Напольный с переходом 
и заслонкой (рис. 28)

3,6
2—42

1.4
0—98,3

3

От циркульной пилы 1 кв. м на­
ружной по­
верхности 
отсоса

6,2
4—17

2,3
1—61

4

От фуговочного станка То же 5,2
3—50

1.8
1—26

5

Напольный » 1 8,6
5—78

3,4
2—39

6

а б №

П р и м е ч а н и е .  Н. вр. и Расц. строк 4—6 приведены для применения в 
случаях» когда отсосы не соответствуют характеристике, указанной в строках 1 —3.
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§ 9—2—12. Пылеприемники от обдирочно-шлифовальных
станков

Рис. 29. Пылеприемник от наждачного точила

Состав работы
1. Разметка на листовой стали деталей заготовок. 2. Резка по 

разметке. 3. Правка деталей. 4. Разметка и резка сортовой стали. 
5. Сборка деталей под сварку. 6. Прихватка и сварка телеприем­
ника.

Нормы времени и расценки на 1 пылеприемник
Диаметр круга в мм

Состав звена Вид работ
200—300 400-500

Слесари-вентиляционники Слесарные 4,1 4 ,2 1
5 разр, — 1 
3 » — 1

2—58 2—64

Г азосварщик 4 разр. — / Газовая 0,34 0,41 2
резка 0—21,3 0—25,6

Электросварщик 4 разр. — / Электросва­ 0,81 0,9 3
рочные 0—50,6 С—56,3

а 1 6 1№
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§ 9—2—13. Круглые инерционные малокольцевые 
пылеотделители ИП2-20

Рис. 30. Круглый инерционный пылеотделитель

Состав работы

1. Разметка на листовой стали колец пылеотделители. 2. Резка 
по разметке. 3. Выкатка. 4. Разметка полосовой стали для заготов­
ки направляющих ребер. 5. Резка полосовой стали и штамповка 
отверстий. 6. Сборка деталей на болтах и под сварку. 7. Прихватка 
и сварка пылеотделителя.

Нормы времени и расценки на 1 пылеотделитель

№ пылеот делителей
Состав
звена

Вид
работ 3 4 5 7 8,5 10 12

Слесари- Сле 6,7 7,9 9 13,5 16 20 22 1
вентиля- 
ционники 
6 разр. — 1 
4 ъ — 7

cap
ные 4—74 5—59 6—37 9—55 11—32 14—15 15—57

Электро­ Элект• 2,3 2,6 2,9 3,6 5 6,5 7,1 2
сварщик 
4 рачр. — /

росва-
роч
ные

1-44 1—63 1—81 2—25 3—13 4—06 4—44

а б в Г д е ж №

П р и м е ч а н и е *  Изготовление кожуха пылеотделителя нормами не пре­
дусмотрено и оплачивается отдельно.
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§ 9—2—14. Циклоны

Рис 31. Циклон ЛИОТ

А. ЦИКЛОН ТИПА ЛИОТ (РИС. 31)

Состав работы

1. Разметка заготовок деталей на листовой стали,- 2. Резка по 
разметке. 3. Выкатка деталей циклона. 4. Сборка деталей с прихват­
кой. 5. Установка и укрепление улитки или нагнетательного кол­
пака. 6. Приклепка наружного цилиндра к готовому каркасу.
7. Установка направляющей спирали. 8. Насадка готовых фланцев.

Состав звена

Слесарь-вентиляционник 6 разр. —  1 
»  3 » — /
» 2 > — 1

39



Оо Нормы времени и расценки на 1 циклон
Таблица 1

Тип циклонов

№ циклонов

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Нагнетательный с 8 11 17 20 22 26 28 35 42 47 1
колпаком 4—90 6—74 10—42 12—25 13—48 15—93 17—16 21—44 25—73 28—80

Всасывающий с 9 11,5 19 22 25 28 31 39 46 53 2
улиткой 5—51 7—05 11—64 13—48 15—32 17—16 18—99 23—90 28—18 32—47

а б в г & е ж 3 и к №



Б. ЦИКЛОНЫ ДЛЯ ДЕРЕВООБРАБАТЫВАЮЩИХ ЦЕХОВ

Состав работы

1. Разметка заготовок деталей. 2. Резка по разметке. 3. Раз- 
метка и рубка полосовой стали для кронштейнов. 4. Выкатка дета­
лей. 5. Сборка с прихваткой. 6. Разметка и вырезка отверстий для 
входного патрубка. 7. Установка и прихватка входного патрубка.
8. Установка кронштейнов. 9. Сварка всех деталей с подбивкой 
кромок. 10. Насадка и приварка готовых фланцев.

Нормы времени и расценки на 1 циклон

Таблица 2

№ циклонов

Состав звена Вид работ
4 б

Слесари-вентиляционники 
6 разр. — 1 
3 » —;
2 » - 1

Слесарные 26
is—93

29
17—77

1

Электросварщик 5 разр.—1 Электросвароч­
ные

16
11—23

19
13—34

2

а б №

§ 9—2—15. Жалюзийные решетки (стальные)

А. НЕПОДВИЖНЫЕ С НАБОРНЫМИ ПЕРЬЯМИ

Состав работы

1. Разметка угловой стали для рам и перегородок. 2. резка 
угловой стали. 3. Разметка листовой стали для заготовки перьев. 
4. Резка листовой стали по разметке. 5. Правка перьев. 6. Сборка 
деталей рамы с прихваткой. 7. Установка перьев с прихваткой кон­
цов к угловой стали, 8. Сварка рамы. 9. Приварка лапок для креп­
ления решетки.
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Н орм ы  в р ем е н и  и р а с ц е н к и  н а  1 р е ш е т к у

Т а б л и ц а  1

Площадь решеток в свету в Кв. м до

Состав звена Вид
работ 0,25 0,5 0,75 1 1,25 1.5 1,75 2 2,25 2,5 2,75 3

Слесари-венти- Слесар- 1,15 2,2 3,3 4,4 5,3 6,5 7,6 8,7 9,7 11 12 13 1
ляционники 

4  разр. — 1 
3  » ■— 1

ные 0—67,9 1—30 1—95 2—60 3—13 3—84 4—48 5—13 5—72 6—49 7—08 7—67

Электросвар­ Элек­ 0,29 0,58 0,85 1,15 1,45 1,7 2 2,3 2,6 2,8 3,1 3,4 2
щик

4 разр. —/
тросва­
рочные

0—18,1 0—36,3 0—53,1 0—71,9 0—90,6 1—06 1—25 1—44 1—63 1—75 1—94 2—13

а б в г д е ж 3 и к л м №



Б. ИЗ ГОТОВЫХ ШТАМПОВАННЫХ ПЛАСТИН С ПРОРЕЗЯМИ

Состав работы
1. Разметка угловой стали для рамы решетки. 2. Резка угловой 

стали. 3. Сборка рамы с прихваткой. 4. Сварка рамы. 5. Отбор и 
укладка в раме готовых штампованных пластин размером 400X 
X 600 мм из листовой стали. 6. Приварка пластин к раме и между со­
бой. 7. Разметка и резка листовой стали на полосы. 8. Накладыва­
ние полос на стыки пластин и приварка их продольными кромками 
к пластинам торцами к бортам рамы.

63



Нормы времени и расценки на 1 решетку
Т а б л и ц а  2

Состав звена Вид работ

Число пластин в решетке
1 | 2 4 6 8 g 12

Площадь решетки в свету в кв, м

0,24 0,48 0,94 1,42 1,91 2,15 2,79

Слесари вентиляци- 
онники 4 разр. — i 

3 разр . — 1

Слесарные 0,52 0,67 0,97 1.3 1.6 1,75 2 ,2 1
0—30,7 0—39,5 0—57,2 0—76,7 0—94,4 1—03 1—30

Электросварщик 
4 разр . —/

Электросварочные 0,11 0,19 0,33 0,48 0,64 0,72 0,92 2
0—06,9 0— 11,9 0—20,6 0—30 0—40 0—45 0—57,5

а б в г д е ж Яг

П р и м е ч а н и е .  Нормами и расценками не учтены изготовление и приварка крепежных лапок к раме решетки. На изготовле­
ние лапок с поддерживанием при прихватке и на приварку добавлять:

а) на слесарные работы — Н. вр. 0,05 и Расц. 0 -0 3  за каждую лапку;
б) на электросварочные работы - Н .  вр. 0,013 и Расц. 0 -0 0 ,8  за каждую лапку.



В. ПОДВИЖНЫЕ 

Состав работы

1. Разметка листовой стали. 2. Резка по разметке. 3. Разметка, 
сортовой стали. 4. Резка сортовой стали по разметке. 5. Правка 
деталей. 6. Выделка продольных валиков на перьях. 7, Изготов­
ление сектора управления и осей для перьев. 8. Разметка и сверле­
ние отверстий. 9. Сборка деталей с прихваткой. 10. Сварка деталей 
с зачисткой мест сварки. 11. Проверка работы жалюзи.

Нормы времени и расценки на 1 /се. м  решетки в свету
Таблица 3

Состав звена Вид работ Н. вр. Расц. №

Слесари-вентиляцнонни- Слесарные 7.8 4—90 1
ки 5 разр. —  1

3  » — /

Электросварщик Электросвароч­ 0,62 0—38,8 2
4 разр, —  1 ные

§ 9—2—16. Выхлопные колпаки

Состав работы

1. Разметка листовой стали для заготовки патрубка и зонта.
2. Резка деталей по разметке. 3. Правка деталей на плите. 4. Про­
катка фальцев. 5. Выкатка патрубка. 6. Разметка сортовой стали 
для заготовки кронштейнов и обручей жесткости. 7. Резка сорто­
вой стали по разметке. 8. Разметка и сверление отверстий в сорто­
вой стали. 9. Соединение и уплотнение фальцев. 10. Сборка деталей 
на болтах или под сварку с прихваткой. 11. Установка готового 
фланца. 12. Сварка деталей.
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СПа Нормы времени и расценки на 1 колпак

Диаметр в мм до

Вид
колпака Состав звена Вид работ

315 400 500 630 710 800 1000

На фаль- Слесари-вентиля- Слесарные 2,5 - 2,9 3,3 3,9 4,3 4,7 5,7 1
цах ционники 

4 разр. — 1 
3 » — 7

1—48 1—71 1—95 2—30 2—54 2—77

сосо1со

Электросва рщик 
5 разр. —1

Электро­ 0,018 0,027 0,027 0,036 0,036 0,036 0,036 2
сварочные 0—01,3 0—01,9 0—01,9 0—02,5 0—02,5 0—02,5 0—02,5

Слесари-венти л я- Слесарные 1,95 2,3 2,7 3,3 3,6 3,9 4,8 3

На

ционники 
4 разр. —7 
3 » —1

1—15 1—36 1—59 1—95 2—12 2—30 2—83

сварке
Электросварщик 

5 разр. —7
Электро­ 1,15 1,3 1,55 1,8 2 2,2 2,6 4

свароч­
ные

, 0—80,7 0—91,3 1—09 1—26 1—40 1—54 1—83

а б в Г Д е Ж №



§ 9—2—17. Сепараторы прямоугольные

А. НА ЗАКЛЕПКАХ И КРЮЧКАХ 

Состав работы
1. Разметка на листовой стали заготовки стенок и пластин.

2. Резка по разметке. 3. Гнутье пластин по числу заданных углов. 
4. Изготовление крючьев из листовой стали. 5. Сборка деталей на 
заклепках и крючках с приклепкой к раме.

Нормы времени и расценки на 1 кв . м  площади кожуха пластин
Таблица 1

Состав звена слеса­
рей -вентиляционни- 

ков
Расстояние меж­
ду пластинами 

в мм до

Число углов в пластине

1 2 3

6 разр. — I 40 8,1 11 13 1
3 ъ — 1 5—45 7—40 00 1 2

60 5 ,6 7 ,3 8 ,6 2
3—77 4—91 5—78

а б в №

П р и м е ч а н и е .  Изготовление фланца (рамы) нормами не предусмотрено 
и нормируется отдельно по § 9—2—21 ЕНиР с умножением Н. вр, и Расц. 
на 1,25.
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Б. НА СВАРКЕ

Состав работы

1. Разметка на листовой стали стенок и пластин. 2, Резка по 
разметке. 3. Гнутье пластин по числу заданных углов. 4. Изготов­
ление гребенок. 5. Приварка гребенок. 6. Сборка кожуха сепара­
тора с прихваткой. 7. Насадка фланца. 8. Сборка сепаратора под 
сварку. 9. Сварка деталей сепаратора.

Нормы времени и расценки на 1 кв, м  поверхности сепаратора 
со стороны поступающего воздуха

Таблица 2

Состав звена Вид работ

Ра
сс

то
ян

ие
 

м
еж

ду
 п

ла
с­

ти
на

ми
 

в 
мм

 д
о

Число углов в пластине

1 2 3 5

Слесари- 
вентиля- 
ционники 

6 разр. —/ 
3 » —1

Слесар­
ные

40

2,2 3,7 3,7 4,7 1
1—48 2—49 2—49 3—16

Электро­
сварщик 

5 разр. — 1

Элек­
тро- 
сва­
роч­
ные

и 1,3 i,6 2,2 2
0—77,2 0—91,3 1—12 1—54

Слесари-вен- 
тиляци- 
онники 

б разр. —1 
3 » —1

Слесар­
ные

60

1,15 2 2,4 3,2 3
0—77,3 1—35 1—61 2-15

Электро­
сварщик 
5 разр. — 1

Элек­
тро- 
сва­
роч­
ные

0,75 1 1,2 1,6 4
0—52,7 0—70,2 0—84,2 1 — 12

а б В г Яз

П р и м е ч а н и е .  Гнутье кромки пластины за угол не считать.
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§ 9—2— 18. Ячейки масляных фильтров

Состав работы
1, Разметка на листовой стали боковой обшивки ячейки филь­

тра. 2. Разметка сортовой стали для заготовки деталей рамок.
3. Резка листовой и сортовой стали по разметке. 4. Устройство 
лючка в обшивке для загрузки колец Рашига. 5. Изготовление 
крышки лючка, ручек, защелок и крючков для натягивания сетки. 
6. Приварка крючков. 7. Натягивание сетки с отгибанием крючков. 
8. Сборка всех деталей с прихваткой. 9. Сварка ячейки фильтра.

Нормы времени и расценки на 1 ячейку

Состав звена Вид работ Н. вр Расц. №

Слесари-вентиляционники Слесарные 2.8 1—76 1
5 разр. — /
3 » - /

Электросварщик 4 разр . —7 Электросварочные 0.4 0—25 2

П р и м е ч а н и е .  Изготовление колец Рашига для загрузки в ячейки 
фильтра нормами не учтено и оплачивается отдельно.
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§ 9—2—19, Отражатели и отбойные щитки

Состав работы
1. Разметка на листовой стали заготовки деталей (щитки, стой­

ки). 2. Резка по разметке. 3. Закатка проволоки в деталях из кро­
вельной листовой стали. 4. Приклепка отражателя или щитка к 
воздуховоду с пробивкой отверстий. 5. Приварка стоек к щитку и 
к воздуховоду.
Нормы времени и расценки на 1 отражатель или отбойный щиток

Способ сборки 
и крепления Вид работ Состав звена

Диаметр
периметр " W * * 0** в мм до

400 710 1000 1600
1300 2400 3200 5200

На заклеп­
ках при 
толщине 
листовой 

стали до1 мм

Слесар­
ные

Слесарь- 
вентиля- 
ционник 

4 разр.—1

0,58 0,78 0,98 1,35 1
0—36,3 0—48,8 0—ы ,з 0—84,4

На сварке То же То же 0,68 0,91 1.1 1,55 2
0—42,5 0—56,9 0—68,8 0—96,9

Элек­
тро- 
сва­
роч­
ные

Электро­
сварщик 

4 разр.—1

0,015 0,02 3
0—00,9 0—01,3

а б в г

§ 9—2—20. Гибкие вставки к вентиляторам

А. НА ЗАКЛЕПКАХ 
Состав работы

1. Разметка и сверление отверстий во фларцах под заклепки.
2. Разметка брезента. 3. Резка брезента. 4. Резка полос из лис­
товой стали. 5. Закрепление брезента и стальной полосы на первом 
и втором фланцах с помощью заклепок. 6. Сшивание продольного 
шва брезентового патрубка. 7. Забортовка стальной полосы на флан­
цы.
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Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 разр. — 1 

» 3 » — I
Нормы времени и расценки на 1 патрубок

Таблица 1

Диаметр—------- — пат-периметр 
рубков в 

мм до

315 400 500 630 710 800 1000 1250 1600
1000 1300 1600 2000 2400 2600 3200 4000 5200

Н. вр. 0,97 1.2 1,45 ив 2 2,2 2,8 3,4 4,4

Расц. 0—61 0—75,4 0—91,1 1-13 1-26 1—38 1—76 2—14 2—77

а б в г Д е ж 3 и

Б, НА ФАЛЬЦАХ 

Состав работы
1. Разметка на листовой стали полос. 2. Резка по разметке.

3. Вырезка четырех углов на полосах. 4. Прокатка фальцев на 
полосах. 5. Разметка и резка брезента. 6. Рубка проволоки на дли­
ну фальца. 7. Сборка брезента с полосами проволокой, с уплот­
нением фальца. 8. Гнутье или выкатка заготовленных патрубков.
9. Сварка полос. 10. Сшивание брезента вручную. 11. Установка 
фланцев на торец патрубка с набортовкой торцовой кромки и выра­
вниванием.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 разр. — 1 

» 3 » — 1
Нормы времени и расценки на 1 патрубок

Таблица 2

Диаметр
периметр 315 400 500 630 710 800 1000 1250 1600
патрубков 
в мм до

1000 1300 1600 2000 2400 2600 3200 4000 5200

Н. вр. 0,71 0,85 1 1,2 1,35 1,5 1,8 2,2 2,8
Расц. 0-44,6 0—53,4 0—62,9 0—75,4 0—84,8 0-94,3 1—13 1-38 1—76

а б в г Д е Ж 3 И
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В. ГИБКИЕ ВСТАВКИ С ПРИКЛЕИВАНИЕМ БРЕЗЕНТА
К ФЛАНЦУ

Состав работы
1. Составление выкройки и разметка патрубка на брезенте.

2. Резка брезента по разметке. 3. Зачистка внутренних сторон в 
двух фланцах стальной щеткой. 4. Намазывание фланцев клеем. 
5. Намазывание брезента клеем в местах соединений. 6. Приклеи­
вание брезента к фланцам и соединительного стыка по высоте патру­
бка.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 разр. — /

» 3 » — /
Нормы времени и расценки на 1 патрубок

Таблица 3

Д
иа

ме
тр

 
па

тр
уб

ко
в 

в 
мм

 д
о

200 315 400 500 630 10 800 1000 1250 1600

Н. вр. 
Расц.

0,46
0—28.9

0,68
0-42,7

0,85 
0—53,4

1,05
0—66

1.3
0-81,7

1,45 
0—91,1

1,6
1-01

2
1—26

2,5
1—57

3,2
2—01

а 6 в 1 г | д е ж 8 и К

§ 9—2—21. Фланцы

А. КРУГЛЫЕ ФЛАНЦЫ 

Состав работ

а) П р и  г н у т ь е  п а р ы  с к о м п л е к т о в а н н ы х  
ф л а н ц е в

1. Разметка угловой стали. 2. Резка угловой стали по размет­
ке. 3. Закладка заготовок фланцев попарно в ручеек ролика привод­
ного станка и гнутье фланцев. 4. Правка фланцев. 5. Сварка стыков 
фланцев. 6. Комплектование попарно фланцев с электроприхваткой 
в трех-четырех точках по окружности. 7. Разметка болтовых отвер­
стий. 8. Пробивка болтовых отверстий в каждой паре фланцев.

б) П р и  г н у т ь е  с п и р а л ь ю  с п е р е р е з к о й  
на о т д е л ь н ы е  ф л а н ц ы

1. Установка роликов станка на требуемый диаметр фланца.
2. Закладка полосы угловой стали в станок. 3. Гнутье спиралью 
полосы угловой стали. 4. Перерезка спирали по виткам на отдель-
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ные фланцы. 5. Правка фланцев. 6. Сварка стыков фланцев. 7. Ком­
плектование фланцев попарно с электроприхваткой в трех-четырех 
точках по окружности. 8. Разметка болтовых отверстий. 9. Пробив­
ка болтовых отверстий в каждой паре скомплектованных фланцев.

Состав звена
Таблица 1

Вид работ

Наименование профессий
слесарные электро­

сварочные

Слесарь-вентиляционник 4 разр. 1 _
» 3 » 1 —

Электросварщик 4 » — /
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-S>ль. Нормы времени и расценки на 1 фланец
Таблица 2

Гибка пары скомплектованных фланцев за 
одну закладку в станок

Гибка спиралью по нескольку фланцев за одну закладку 
в станок с последующей перерезкой на отдельные фланцы

диаметр фланцев в свету в мм до Диаметр фланцев в свету в мм до

315 500 800 1000 1600 315 400 500 710 800 1000

Вид работ
Размер угловой стали в мм Размер 

полосо­
вой ста­
ли в мм

Размер угловой стали в мм

25X25X3 25 X 
Х25Х4

32 X 
Х32Х4

36 X 
Х36Х4

25X4 25X25X3 25X25X4 32 X 
Х32Х4

Слесарные 0,2 0,28 0,46 0,6 0,83 0,155 0,165 0,19 0,22 0,27 0,31 1
0—11,8 0—16,5 0—27,1 0—35,4 0—49 0—09,1 0—09,7 0—11,2 0—13 0—15,9 0—18,3

Электро­ 0,017 0,026 0,017 0,026 2
сварочные 0—01,1 0—01,6 0—01,1 0—01,6

а б в г Д е Ж 3 и к л №



Б. ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ ФЛАНЦЫ 

Состав работы

1. Разметка заготовок фланцев из полосовой или угловой стали. 
2. Резка угловой или полосовой стали. 3. Стыковка и сварка. 4. Пра­
вка фланцев. 5. Разметка болтовых отверстий. 6. Пробивка болто­
вых отверстий во фланцах.
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чо Нормы времени и расценки на 1 фланец

Таблица 3

Состав
звена

Вид
работ

Периметр фланца в свету в мм до

600 1000 1600 2000 4000 2600 3200 4500 6000

Из угловой стали размером в мм

25 X 25X3 28X 28 X3 3 6 x 3 6 x 4 32X32X4 4 0 x 4 0 x 4

Слесарь- 
еентиляци- 
онник
3 разр . — 1

Слесар­
ные

0,19 0,22 0,28 0,31 0 ,55 0 ,33 0 ,46 0 ,6 0,71 1
0— 10,5 0— 12,2 0— 15,5 0— 17,2 0—30,5 0— 18,3 0—25,5 0—33,3 0—39,4

Электро- 
сварщик 
4 разр. — 1

Элек­
тросва­
рочные

0,077 0,105 0,077 0,086 2
0—04,8 0—06,6 0—04,8 0—05,4

а 6 в г Д е ж 3 и №



В. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ ФЛАНЦЕВ 
НА ПРИВОДНОМ ФЛАНЦЕГИБОЧНОМ СТАНКЕ ТИПА ВМС-93

Состав работы
1. Резка угловой стали. 2. Разметка мест изгиба. 3. Гнутье 

фланцев попарно. 4. Правка фланцев. 5. Стыковка концов под сва­
рку с поддерживанием при прихватке. 6. Сварка стыков фланцев. 
7. Пробивка болтовых отверстий в каждом фланце без разметки на 
приспособлении к эксцентриковому прессу. 8. Разметка и сверле­
ние болтовых отверстий или отверстий под заклепку (при установке 
фланцев приклепкой) в попарно скомплектованных фланцах.
9. Разъединение фланцев после сверления отверстий.

Состав звена
а) при слесарных работах 

слесарь-вентиляционник 3 разр. — 1
б) при электросварочных работах

электросварщик 4 разр, — /

Нормы времени и расценки на 1 фланец

Таблица 4

Вид работ

Периметр фланцев в свету в мм до

600 1000 1600 2600 3200 4000

Размеры угловой стали в мм
25X  25 X 3 32x 32X 4

Збх
Х 36Х 4

Сле­
сар­
ные

С продавлноа- 
нием болтовых 
отверстий

0.086 0,12 0,145 0,155 0.22 0,26 )
0— 04.8 0— 06,7 0—08 0— 08,6 0— 12,2 0- 14,4

Со сверлением 
болтовых отвер­
стий

0.17 0,21 0,23 0,28 0,34 0,39 2

0- 09,4 0- 11,7 0— 12,8 0— 15,5 0— 18,9 0— 21,6

Со сверлением 
отверстий под 
заклепки

0,11 0,14 0,17 0,19 0,25 0,29 3

0—06, t 0- 07,8 0— 09,4 0 - 10,5 0- 13,9 0— 16,1

Электросварочные 0,022

0- 01,4

4

а | б | в ( г | д | е №

П р и м е ч а н и е .  При изготовлении фланцев со сверлением отверстий 
Н , вр. и Расц, строки 1 табл. 2, 3, 4 умножать на 1,5,
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Глава //.
ПРЯМЫЕ И ФАСОННЫЕ ЧАСТИ ВОЗДУХОВОДОВ И ДЕТАЛИ 

ВЕНТИЛЯЦИОННЫХ СИСТЕМ ИЗ ВИНИПЛАСТА

§ 9—2—22. Прямые и фасонные части воздуховодов

Состав работы
1. Разметка листового винипласта. 2. Резка заготовок и полос 

жесткости. 3. Снятие фасок. 4. Составление картин с прихваткой 
прутком в один слой. 5. Сварка картин встык по готовой прихватке. 
6. Нагрев заготовок или картин. 7. Выкатка заготовок круглой 
формы или гнутье для прямоугольной формы. 8. Сборка деталей 
воздуховодов и фасонных частей с прихваткой прутком в один слой.
9. Установка полос жесткости с прихваткой прутком в один слой.
10. Сварка воздуховодов и фасонных частей по готовой прихватке.

Состав звена
Таблица 1

Наименование профессии

Вид работ

изготовление сварка

водухо­
во до в

фасонных
частей

воздухо­
водов

фасонных
частей

Слесарь-вентиляционник 1 _ /
» 5 разр.
» 4 » / 1 1 —
» 3 » 1

А. ВОЗДУХОВОДЫ КРУГЛОГО СЕЧЕНИЯ 
Нормы времени и расценки на 1 м  воздуховода

Таблица 2

Диаметр воздуховодов в мм до

Вид работ
500 600200 315 400

Изготовление 0,64 0,91 1,1 1,35 1,65
0-37,8 0-53,7 0—64,9 0—79,7 0-97,4

Сварка 0,09 0,13 0,17 0,21 0,27
0—05,6 0—08, i 0-10,6 0—13,1 0—16,9

а б в Г Д
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Продолжение табл. 2
Диаметр воздуховодов в мм до

Вид работ
710 800 1000 1250 1600

Изготовление 1,85 2,1 2,5 3,1 3,9 1
1-09 1—24 1—48 1—83 2—30

Сварка 0,3 0,34 0,42 0,51 0,87 2
0—18,8 0-21,3 0—26,3 0—31,9 0—41,9

е \ ж I 3 и к №

Б. ВОЗДУХОВОДЫ ПРЯМОУГОЛЬНОГО СЕЧЕНИЯ 
Нормы времени и расценки на 1 м  воздуховода

Таблица 3

Периметр воздуховодов в мм до

Вид работ
1000 1300 1600 2000 2600

Изготовление 1,15 1,25 1,3 1,45 1,6
0-67,"9 0—73,8 0-76,7 0—85,6 0—94,4

Сварка 0,07 0,13 0,2 0,3 0,44
0-04,4 0—08, 1 0—12,5 0-18,8 0-27,5

а б в г Д

Продолжение табл. 3

Периметр воздуховодов в мм до

Вид работ
3200 40С0 4500 5200 6000

Изготовление 1,75 2 2,1 2,3 2,6 1
1-03 1-18 1-24 1-36 1-53

Сварка 0,58 0,76 0,88 1,05 1,25 2
0—36,3 0-47,5 0-55 0-65,6 0 -7 8 ,i

1 . Ж 3 И К I .Ye
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В. ФАСОННЫЕ ЧАСТИ КРУГЛОГО СЕЧЕНИЯ

Нормы времени и расценки на 1 фасонную часть
Таблица 4

Диаметр фа­
сонных частей 

в мм до

Вид фасонных частей
отводы | утки прямые

Вид работ

изготовле­
ние сварка изготов­

ление сварка

200 0,96 0,2 1,95 0,4
0—63,7 0—14 1—29 0—28,1

315 2,1 0,35 3,5 0,75
1—39 0—24,6 2—32 0—52,7

400 2,9 0,5 4,7 м
1—92 0—35,1 3—12 0—77,2

500 3,9 0,65 6 1,5
2—59 0—45,6 3—98 1—05

630 5,2 0,95 7,8 2,1
3—45 0—66,7 5—18 1—47

710 5,9 1,15 8,9 2,5
3—91 0—80,7 5—91 1—76

800 6,8 1,35 10 3
4—51 0—94,8 6—64 2—11

1000 8,7 1,95 13 4,3
5—77 1—37 8—63 3—02

1250 11 2,9 16,5 6,1
7—30 2—04 10—95 4—28
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Продолжение т абл. 4

Диаметр фасон­
ных частей 
в мм до

Вид фасонных частей

отводы утки прямые

Вид работ

изготов*
ление сварка изготов­

ление сварка

1600 14,5
’9—62

4,5 21 9,3
3—16 13—93 6—53

а б в г

Продолжение табл. 4

Вид фасонных частей

Диаметр тройники крестовины
фасонных

частей Вид работ
в мм до

изготов­
ление сварка изготов­

ление сварка

200 0,95 0,1 1.6 0,165 1
0—63 0—07 1—06 0-11,6

315 2,6 0,17 3,1 0,25 2
1—73 0—11,9 2—06 0—17,6

400 3,4 0,23 4,2 0,33 3
2—26 0—16,1

1
2—79 0—23,2

500 4,6 0,3 5,6 0,43 4
3—05 0—21,1 3—72 0-30,2

630 6,2 0,39 7,2 0,56 5
4-11 0—27,4 4* 1 ОО 0—39,3

710 7,2 0,45 8,3 0,65 6
4—78 0—31,6 5—51 0—45,6
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Продолжение т абл . 4

Диаметр 
фасонных 
частей в 

мм до

Вид фасонных частей

тройники | крестовины

Вид работ

изготов­
ление сварка изготов­

ление сварка

800 8 ,3 0,53 9 ,5 0 ,7 5 7
6— 51 0— 3 7 ,2 6— 30 0— 5 2 ,7

1000 10,5 0,72 12 1,05 8
6— 97 0 — 5 0 ,5 7— 96 0 — 7 3 ,7

1250 1 3 ,5 1 ,05 15,5 1 ,45 9
8 - 9 6 0— 7 3 ,7 10—28 1— 02

1600 18 1 ,65 20 2 ,2 10
11—94 1— 16 13—27 1— 54

д 1 е | Ж | 3 I№

Г. ФАСОННЫЕ ЧАСТИ ПРЯМОУГОЛЬНОГО СЕЧЕНИЯ

Нормы времени и расценки на 1 фасонную часть
Таблица 5

П
ер

им
ет

р 
фа

со
нн

ы
х 

ча
ст

ей
 в

 м
м

 д
о

Вид фасонных частей

отводы | утки | тройники крестовины J

Вид работ

из
го

то
в­

ле
ни

е

св
ар

ка

из
го

то
в­

ле
ни

е

св
ар

ка

из
го

то
в­

ле
ни

е

I

св
ар

ка

из
го

то
в­

ле
ни

е

> с
ва

рк
а

1000 2,2 0,1 3 0,23 2,3 0,22 3 0,32 1
1—40 0-07 1—99 0—16,1 1—53 0—15,4 1-99 0—22,5

1300 2,5 0,2 3,6 0,45 2,7 0,32 3,5 0,44 2
1—66 0—14 2—39 0—31,6 1—79 0—22,5 2—32 0-30,9
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Продолжение табл. 5

1
о £о 'Ч 
я  «

& -
е «  к g

С г

1600

2000

2600

3200

4000

4500

5200

6000

—*“’ Вид фасонных частей

отводы

М
Ь О 
£ в 
Я ч

2,8
1—86

3,3
2—19

яко*л0(J

0,32
0— 22,5

0,48
0- 33,7

-JML

_4,6_ 
3—05

5,5
3—65

0,76
0— 53,4

и
0— 77,2

1,7
1— 19

3—98
2,1

1 -4 7

6,8
4—51

7,7
5—11

2,8
1 -9 7

3,7
2—60

утки тройники крестовины

0

иfe gВ *4

4,3
'2^85

5,1
■3^8

6,3
■4ГЛ8

7 ^
■5Г 04

9,2
1 р и Г

10,5
' 6 ^9 7

1 2

7—96

Вид работ

ляал0О

0

2 а
£ я л <и к ч

I
лио

0

°  8 
£ »  
В Ч

ЛВ
алши

0,7
0— 49,1

3,1
2—06

U
0— 77,2

3,5
2—32

0,43
0— 30,2 2 -6 5

0,56
0— 39,3

0,6
0— 42,1

4,8
3— 18

0,74
0— 51,9

1,75
1—23

2,5
1—76

4,3
2—85

0,89
0—62,5

5,8
3—85

1,05
0-73,7

3—32
1,2

0—84,2

3,7
2—60

4,5
3—16

3—98
1,75

1—23

6,6
4—38

2,1
1-47

13,5
8—96

5,9
4—14

7,4
4—91

2,7
1—90

6,9
4—58

1,4
0—98,3

8,3
5—51

2,1
1—47

9,2
6—10

2,7
1—90

10,5
6—97

3,7
2—60

7,3
5—48

8,4
5—57

3,4
2—39

12
7-96

5,1
3—58

10

ж №

П р и м е ч а н и я ,  1. При сварке винипластовых изделий более чем в один 
пруток Н. вр. и Расц, на сварку умножать соответственно на количество 
прутков.

2. Нормами предусмотрена сварка прутком диаметром до 3 мм. При сварке 
прутком диаметром более 3 мм Н. вр. и Расц. на сварку умножать на 1,1,

3. Изготовление, установка и приварка полос жесткости на воздуховоды 
прямоугольного сечения предусмотрены при периметре свыше 3000 мм.

§ 9—2—23. Переходы

Состав работы

1. Разметка первой половины перехода с вычислением всех 
размеров, а разметка второй половины — по первой. 2. Резка заго­
товок. 3. Снятие фасок. 4. Сборка отдельных частей половинок.
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5. Нагрев половинок перехода в электропечи. 6. Гнутье половинок 
перехода в форме. 7. Сборка перехода из двух половинок под свар­
ку. 8. Сварка всех граней перехода по прихватке.

Состав звена
Таблица 1

Очертания переходов
Симметричные | Несимметричные

Наименование
профессии Вид работ

изготов­
ление сварка изготов­

ление сварка

Слесарь-вентиляционник 
6 разр. 1
5 » 1 1 — 1
4 » — _ / —
3  » -м

Нормы времени и расценки на 1 кв. м  поверхности перехода

Таблица 2

Вид работ
Вид

перехода Очертание перехода изготов­
ление сварка

Симметрич­ С круглого на круглое или с 2,8 0,33 1
ный прямоугольного на прямо­

угольное сечение
1—76 0—23,2

С прямоугольного на круглое 4 0,37 2
или с круглого на прямо­
угольное сечение

2—51 0—26

Несимметричный 3,3 0,46 3
2—33 0—32,3

1 а б №

84



§ 9—2—24. Дроссель-клапаны

Состав работы
1. Разметка листового винипласта, 2. Резка заготовок. 3. Сня­

тие фасок. 4. Сверление отверстий в заготовке патрубка и в полот­
не для полуосей и болтов. 5. Нагрев заготовок патрубка. 6. Вы­
катка заготовок патрубка на барабане. 7. Стыковка патрубка под 
сварку. 8. Прихватка и сварка патрубка. 9. Закрепление на полотне 
полуосей болтами и установка его в патрубке. 10. Постановка гото­
вого сектора управления. 11. Проверка взаимодействия частей.

Состав звена
Таблица 1

Вид работ

Наименование профессии
изготовление сварка

С лесарь-вент иляционник 4 р а зр . 1 1
» 3 » 1



00о Нормы времени и расценки на 1 дроссель-клапан

Таблица 2

Прямоугольные дроссель-клапаны периметром в мм до

Вид работ

1000 1300 1600 2000 2600 3200 4000 4500 5200 6000

Изготовле­ 1,8 2 2,2 2,5 2,9 3,3 3,8 4,1 4,6 5,1 1
ние 1—06 1—18 1—30 1—48 1—71 1—95 2—24 2—42 2—71 3—01

Сварка 0,18 0,22 0,24 0,26 0,3 0,35 0,4 0,44 0,48 0,54 2
0—11,3 0—13,8 0—15 0—16,3 0—18,8 0—21,9 0—25 0—27,5 0—30 0—33,8

а б в г д е ж 3 и к №



§ 9—2—26. Шиберы

Состав работы

1. Разметка деталей шибера. 2. Резка деталей шибера. 3. Сня­
тие фасок. 4. Нагрев отдельных деталей шибера. 5. Выкатка патруб­
ка на барабане или гнутье в форме. 6. Стыковка продольных кро­
мок патрубка под сварку. 7. Сборка патрубка со щеками кармана 
под сварку. 8. Изготовление рукоятки и приварка ее к задвижке. 
9. Сборка щек кармана под сварку и установка задвижки между ни­
ми. 10. Сварка всех деталей шибера по прихватке двойным прутком.
11. Проверка работы задвижки,

Состав звена
Таблица 1

Вид работ

Наименование профессии
изготовление сварка

Слесарь-вентиляционник 5 розр. 1 1
» 3 » 1

Нормы времени и расценки на 1 шибер
Таблица 2

Вид

Диаметр
периметр воздуховодов в мм до

работ
315 400 500 630 710 800 1000 1250 1600

1000 1300 1600 2000 2400 2600 3200 4000 5200

Изготов­ 1.8 2,1 2,4 2,9 3,2 3,5 4,2 5,1 6,3 1
ление 1—13 1—32 1—51 1—82 2—01 2—20 2—64 3—21 3—96

Сварка 0,87 1,05 1,2 1,45 i,6 1,8 2,2 2,7 3,3 2
0—61,1

1
со 

1 
г»1о

0—84,2 1—02 1-12 1—26 1—54 1—90 2—32

а б в г д е ж 3 и №

§ 9—2—26. Выхлопные колпаки

Состав работы

1. Разметка листового винипласта. 2. Резка деталей на цир­
кульной пиле со снятием фаски. 3. Сверление отверстий. 4. Сбор­
ка деталей колпака под сварку, 5. Прихватка и сварка всех деталей.
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Норма времени и расценка на 1 кв. м  колпака

Состав звена слесарей - вентиля ционн и ков Н. вр. Расц.

5 разр. — 1 3,5 2—20
3 » — 1

§ 9—2—27. Зонты

Состав работы

1. Разметка листового винипласта. 2. Вырезка деталей из лис­
тового винипласта на циркульной пиле. 3. Сборка деталей зонта 
под сварку с поддерживанием при прихватке. 4. Прихватка и свар­
ка деталей зонта.

Норма времени и расценка на 1 кв . м  зонта

Состав звена слесарей-вентиляционников Н. вр. Расц.

5 разр. — 1 2,6 1—63
3 » 1

Глава III .
РАЗНЫЕ РАБОТЫ

§ 9—2—28. Установка фланцев

Состав работы

1. Подборка фланцев по размерам. 2. Установка фланца на 
торец вентиляционной детали с выправкой стенки детали по фланцу.
3. Набортовка торцовой кромки деталей. 4. Прихватка и сварка 
фланцев. 5. Пробивка в стенке детали отверстий для заклепок и 
приклепки фланцев.
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Состав звена
Таблица 1

Наименование профессий

Вид работ

диаметреслесарные при —-------
периметре 

воздуховодов в мм до электросва­
рочные

630
2000

1600
5200

Слесарь-вентиляционник
4 разр . 1 / —

Слесарь-вентиляционник —
2 разр. — 1

Электросварщик 4 разр . 1

Нормы времени и расценки на 100 фланцев

Таблица 2

Способ
установки

Форма
фланцев Вид работ

Диаметр— --------— воздуховодов в мм допериметр *

200 315 400 500 630
2000600 1000 1300 1600

С набортовкой 
и приклеп- 
кой

Круглые Слесарные 9
5—63

12 14 17 20
12—507—50 8—75 10—63

Прямоу­
гольные

* 10 14 17 20 24
15—006—25 8—75 10—63 12—50

Свободные
или

приварные

Круглые » 8 10 И ,5 13 15
5—00 6—25 7—19 8—13 9—38

Электросва- 
рочные

4,9
3—06

8,6
5—38

Прямо­
уголь­
ные

Слесарные 8,4 11 13 15 17
5—25 6—88 8—13 9—38 10—63

Электросва­
рочные

6,2 9,9
3—88 6—19

| а | б | в Г 1 Д
8Э



Продолжение табл. 2

Способ
установки

Форма
фланцев Вид работ

Диаметр——--------— воздуховодов в мм до
периметр

710

2400

800

2600

1000

3200

1250

4000

1600

5200

С набортовкой 
и приклеп­
кой

Круглые Слесарные 22 25 30 36 45 1

12— 30 1 3 -9 8 16— 77 20— 12 25— 16

Прямо­
угольные

» 28 30 36 44 56 2

15—65 16— 77 20— 12 24— 60 31— 30

Свободные
или

приварные

Круглые * 16,5 18 22 26 32 3

9— 22 10— 06 12— 30 14— 53 17— 89

Электро­
свароч­

ные

9,9 12,5 18,5 4

6— 19 7— 81 П — 56

Прямо­
угольные

Слесар­
ные

20 21 25 30 38 5

11— 18 11— 74 13— 98 1 6 -7 7 21— 24

Электро­
сварочные

11 15 22 6

6—88 9— 38 1 3 -7 5

1 6
ж | з | и к К»

§ 9—2—29. Вырезка или вырубка окон в воздуховодах
А.БЕЗ СЕТОК И С СЕТКАМИ 

Состав работы

1. Разметка окон. 2. Вырубка окон. 3. Отбортовка кромок 
окна. 4. Разметка и резка сетки. 5. Натягивание сетки с уплотне­
нием отбортовки. 6. Правка картин или элементов воздуховодов 
после вырубки окон.

Нормы времени и расценки на 1 м  периметра окна
Таблица 1

Место устройства 
окон

Вид
окон

Состав звена 
слесарей- 

вентиляцион- 
ников

Толщина листовой 
стали в мм до

0,7 0,88

В готовых элементах Без сетки 4 разр. — 1 0,34 0,41 1
воздуховодов 0—21,3 0—25,6

С сеткой 1.1 1.3 2
0—68,8 6—81,3
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Продолжение табл . 1

Место
устройства окон

Вид
окон

Состав звена 
слесарей-вен- 
тиляционнц- 

ков

Толщина листовой 
стали в мм до

0,7 0,88

В заготовляемых кар* 
тинах с наметкой конту­
ров по шаблону

Без сетки 3 разр. — 1 0,11 0,15 3
0—06,1 0—08,3

С сеткой 0,36 0,48 4
0—20 0—26,6

а | б j №

Б. УСТРОЙСТВО ВЫТЯЖНЫХ окон  с решетками 
В ВОЗДУХОВОДАХ КРУГЛОГО СЕЧЕНИЯ

Состав работы
1. Разметка и вырубка окон. 2. Отбортовка кромок по перимет­

ру окон. 3. Установка решеток в окна (проемы) воздуховода. 4. При­
хватка и сварка решеток в проемах воздуховода.

Нормы времени и расценки на 1 окно
Таблица 2

Состав звена Вид
Марки решеток

работ
М-1 М-2 М-3 М-4

Слесаръ-венти- Слесар­ 0,34 0,3 0,26 0,23 I
ляционник 
3 разр. — 1

ные 0-18,9 0—16,7 0—14,4 0—12,8

Электросварщик Электро­ 0,08 0,07 0,06 0,05 2
6 разр. — 1 свароч­

ные 0—05,6 0—04,9 0—04,2 0—03,5

а б в г Кя

§ 9—2—30. Пайка швов прямых и фасонных частей 
воздуховодов

Состав работы
1. Очистка шва. 2. Нагрев паяльника. 3. Пайка продольных 

и поперечных (по цилиндрической поверхности) швов.
Слесарь-вентиляционник 4 разр.
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Нормы времени и расценки на 100 м  шва

Пайка сплошным швом

Вид швов

Способ пайки
наружные внутренние

продоль­
ные

попереч­
ные

продоль­
ные

попереч­
ные

Электропаяльником
5,2 6,9 8 ,6 11

3— 25 Т! 2j СП 1 со 00 6— 88

Ручным паяльником 8 ,6 14 15,5 22
5 — 38 8 — 75 9— 69 13— 75

а б В г

Продолжение

Пайка отдельных участков длиной до 
0,5 м свищей

Способ пайки
Вид швов

наружные внутренние

продоль­
ные

попереч- 
ные

продоль­
ные

попереч­
ные

Электропаяльником
7,8 10,5 13 16,5

14—88 6—56 8—13 10—31

Ручным паяльником 13 21 23 34 2
8—13 13—13 14—38 21—25

Д е ж 3 Ня

§ 9 —2—31. Комплектовка изделий вентиляционных систем

Состав работы

1. Раскладывание деталей системы. 2. Контрольная сборка на 
два болта. 3. Разборка деталей. 4. Укладывание деталей в одно 
место.
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Норма времени и расценка на 100 кв. м  поверхности 
воздуховодов

Состав звена слесарей-вентиляционников Н. вр. Расц.

5 разр . — 1 
2 » 5 ,3 3 -1 7

§ 9—2—32. Хомуты, подвески и цапфы

А. ХОМУТЫ

Состав работы
1. Разметка полосовой стали. 2. Резка полосовой стали. 3. Све­

рление болтовых отверстий. 4. Выкатка круглого хомута или гнутье 
граней для прямоугольного. 5. Запиловка концов и соединение их 
болтами.

Слесарь-вентиляционник 4 разр .



<о Нормы времени и расценки на 1 хомут
Таблица 1

Способ изготовления

на станке
Вид хомутов Диаметр хомутов в мм до

200 315 400 500 630 710 800 1000 1250 1600

Цельный 0,06 0,07 0,08 0,1 0,11 0,12 0,14 0,17 0,22 0,26
0—03,8 0—04,4 0—05 0—06,3 0—06,9 0—07,5 0—08,8 0—10,6 0—13,8 0— 16,3

Из двух поло­ 0,08 0,1 0,11 0,12 0,14 0,15 0,16 0,19 0,22 0,27
винок 0—05 0—06,3 0—06,9 0—07,5 0—08,8 0—09,4 0— 10 0—11,9 0—13,8 0—16,9

а б | в | г д Ж 3 и к

Способ изготовления

вручную

Вид хомутов Диаметр
-=------------ - хомутов в мм доПериметр *

315 400 500 630 710 800 1000 1250 1600
1000 1300 1600 2000 2400 2600 3200 4000 5200

Цельный 0,12 0,14 0,16 0,19 0,21 0,23 0,28 0,34 0,42 1
0—07,5 0—08,8 0—10 0—11,9 0—13,1 0—14,4 0—17,5 0—21,3 0—26,3

Из двух половинок 0,17 0,19 0,21 0,24 0,26 0,28 0,33 0,38 0,46 2
0—10,6 0—11,9 0—13,1 0—15 0—16,3 0— 17,5 0—20,6 0—23,8 0—28,8

л 1 м |1 Н 11 о |1 п Р 11 с 1 т У 1[ №



Б. ПОДВЕСКИ ИЛИ РАСТЯЖКИ 
Состав работы

1. Разметка круглой стали. 2, Резка стали по разметке. 3. Правка вручную.
4. Нарезание резьбы вручную и загибка концов. 5. Навертывание гайки на резьбу.

Нормы времени и расценки на 1 подвеску и 1 растяжку
Таблица 2

Состав звена Вид подвесок
Диаметр стали в мм до

слесарей -вентиляционников или растяжек
6 |

1
8

1
10 12 14 16

4 разр. — 1 С одним резьбовым и 0,07 0,077 0,093 0,11 0,125 0,155 1
3 » — 1

одним согнутым кон­
цом

0—04,1 0—04,5 0—05,5 0—06,5 0—07,4 0—09,1

То же С двумя согнутыми кон­ 0,031 0,046 0,07 0,093 0,11 0,14 2цами 0—01,8 0—02,7 0—04,1 0—05,5 0—06,5 0—08,3

а б в г д е Ns<£>ел



В. ЦАПФЫ 

Состав работы

1. Разметка полосовой стали для половинок цапфы. 2. Резка 
полосовой стали. 3. Гнутье концов половинок по шаблону. 4. Свер­
ление болтового отверстия в каждой половинке на сверлильном 
станке, 5. Соединение половинок цапфы болтом.

Нормы времени и расценки на 1 цапфу
_________________________________________ Таблица 3

Состав звена слесарей Сечение стали в мм до
вентиляционников 20x5 и 25x5 30X6

4 разр. — 1 
3 » — 7

0,145 0,2
0—08,6 0—11,8

а б

§ 9—2—33. Обручи и рамы жесткости

Состав работы

1. Разметка полосовой стали. 2. Резка полосовой стали. 3. Вы* 
катка обруча или гнутье граней рамы. 4. Стыковка, прихватка и 
сварка концов встык.

А. ОБРУЧИ

Нормы времени и расценки на 1 обруч
_________________________________________ Таблица 1

Состав звена Вид работ 
и способ выкатки

Диаметр обручей 
в мм до

1250 1600

Слесари-вентиляционни- 
ки 4 разр. — 7 

3 » — 7

Сле­
сар­
ные

на ручном 
станке

0,08 0,15 10—04,7 0—08,9

вручную 0,105 0,22 20—06,2 0—13

Электросварщик
4 разр . — 7

Электросварочные 0,01
0—00,6

3

a J б JMs
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Б. РАМЫ ЖЕСТКОСТИ
1
g  Нормы времени и расценки на 1 раму

Таблица 2

Состав звена Вид работ

Периметр рам в мм до

1000 1300 1600 2000 2600 3200 4000 4500 5200 6000

Слесари-вентиляционники
4 разр. — / 
3 » — /

Слесарные 0,09 0,105 0,125 0,145 0,18 0,23 0,26 0,29 0,33 0,38 1
0—05,3 0—00,2 0—07,4 0—08,6 0—10,6 0—13,6 0—15,3 0—17,1 0—19,5 0—22,4

Электросварщик 4 разр. — У Электросвароч- 
ные

0,015 2
0—00,9

а б в г д е ж э и к №
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§ 9—2—34. Изготовление виброоснований под вентиляторы

Состав работы
1. Разметка профильной стали. 2. Резка по разметке. 3. Свер­

ление отверстий. 4. Гнутье стоек. 5. Сборка и сварка рамы и стоек, 
б. Сборка амортизаторов из готовых шпилек, резиновых прокла­
док, шайб и гаек. 7. Сборка виброоснования.

А. ИЗ УГОЛКА 50X50X6 лик ПОД ВЕНТИЛЯТОРЫ 
ТИПА СТД И ЭВР № 4

Нормы времени и расценки на 1 виброоснование
Таблица 1

Состав звена Вид работ Н. ар. Расц. ' №

Слесари-вентиляцион •  

ники 4 р а з р .— 1 
3 » — 1

Слесарные 1,15 0—67,9 1

Электросварщик
4 разр. — 1

Электросварочные 0,22 0—13,8 2

Б. ИЗ ШВЕЛЛЕРА
Нормы времени и расценки на 1 виброоснование

Таблица 2

Периметр виброоснования в мм

Состав звена Вид работ 2500 6100

Н. вр. Расц. Н. вр. Расц.

Слесари-вентиля- 
ционники

4 разр. — 1 
3 » — 1

Слесарные 1.9 1—12 3 1-77 1

Электросварщик 
4 разр. — 1

Электро­
сварочные

0,45 0—28,1 0,6 0—37,5 2

а б №
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§ 9—2—35. Перфорация воздуховодов из листовой стали
толщиной 1 мм

Состав работы

1. Разметка листовой стали. 2. Пробивка отверстий с помощью 
приспособления.

Норма времени и расценка на 100 отверстий

Состав звена слесарей «вентиляционников Н. вр. Расц.

4 разр. — 1 0,87 0-51,3
3 » - /

§ 9—2—36. Окраска прямых и фасонных частей 
воздуховодов и деталей вентиляционных систем

Состав работы

Окраска наружной и внутренней поверхности прямых и фасон­
ных частей воздуховодов и деталей вентиляционных систем масляной 
краской за 11 раз.

Состав звена
а) При механизированной окраске 

маляр строительный 4 разр.
б) При ручной окраске 

маляр строительный 3 разр.

4* 99



Нормы времени и расценки на 100 не . м  поверхности 
воздуховодов и фасонных частей (строка 1) и на 1 дефлектор 

или насадок (строки 2—17)

Способ окраски Наименование изделий Н» вр. Расц. №

Механизирован- Воздуховоды, фасонные 2,7 1—69 1
ный (писто- части и детали венти-
летом) ляционных систем

Дефлекторы ци­ №1 0,07 0—03,9 2
линдрические №2 0,09 0—05 3

№3 0,17 0—09,4 4
№4 0,32 0-17,8 5
№ 5 0,4 0—22,2 6
№6 0,65 0—36,1 7
№7 0,79 0—43,8 8
Кя8 1.1 0—61,1 9
№ 9 1.3 0—72,2 10

Вручную
(кистью)

№ 10 1,65 0—91,6 11

Прямоугольные 215 0,06 0—03,3 12
насадки с диа­ 265 0,105 0—05,8 13
метром патрубка 320 0,165 0—09,2 14

в мм до 375 0,23 0—12,8 15
440 0,28 0—15,5 16
495 0,34 0—18,9 17

П р и м е ч а н и е .  При окраске за 2 раза Н, вр. и Расд. строки 1 умно, 
жать на 2, а строки 2—17 на 1,7.
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Р А З Д Е Л  II

М О Н ТАЖ  В Е Н ТИ Л Я Ц И О Н Н Ы Х СИСТЕМ И 
О Б О Р У Д О В А Н И Я

Глава IV .
МОНТАЖ ВЕНТИЛЯЦИОННЫХ СИСТЕМ И ДЕТАЛЕЙ ИЗ 

ЛИСТОВОЙ СТАЛИ

§ 9—2—37. Прямые и фасонные части воздуховодов 
укрупненными блоками

Состав работы
1. Комплектование и подноска воздуховодов и фасонных час­

тей к месту сборки в блоки в пределах рабочего места. 2. Сборка 
эвеньев воздуховода и фасонных частей в блоки на фальцах с пос- 
танов кой готовых прокладок и затяжкой болтов. 3. Установка 
средств креплений в готовые отверстия. 4. Подъем блоков и времен­
ная их подвеска. 5. Установка блоков в проектное положение с сое­
динением фланцевых стыков, постановкой готовых прокладок и за­
тяжкой болтов.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 разр. — 1

» 4 ъ — I
» 3 » - 1
» 2 »
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А. ПРЯМЫЕ И ФАСОННЫЕ ЧАСТИ ВОЗДУХОВОДОВ 
ИЗ СТАЛИ ТОЛЩИНОЙ ДО 1 м м

Нормы времени и расценки на 1 кв, м  развернутой поверхности 
системы (воздуховодов и фасонных частей)

Таблица 1

1 и | Диаметр—------— воздуховодовпериметр и фасонных частей в мм до

8 g wfc 9чО U .
S z s 315 500 630 900 1400 1600

I f e a
1000 1800 2000 3600 4500 5600

._ 0,5 0,43 0,4 0,34 0,29 0,26 1
0—29,7 0—25,5 0—23,7 0—20,2 0—17,2 0—15,4

10 0,62 0,5 0,46 0,36 0,31 0,3 2
0—36,8 0—29,7 0—27,3 0—21,4 0—18,4 0—17,8

20 0,69 0 ,6 0,58 0,52 0,48 — 3
0—41 0—35,6 0—34,4 0—30,9 0—28,5

30 0,73 0,63 0,61 — — — 4
0—43,3 0—37,4 0—36,2

60 0,89 0,76 — — — — 5
0—52,8 0—45,1

а б в г Д е №

Б. ПРЯМЫЕ И ФАСОННЫЕ ЧАСТИ ВОЗДУХОВОДОВ ИЗ ЛИС­
ТОВОЙ СТАЛИ ТОЛЩИНОЙ ДО 2 ММ

Нормы времени и расценки на 1 кв, м  развернутой поверхности 
системы (воздуховодов и фасонных частей)

Таблица 2

Ко
ли

че
ст

во
 ф

ас
он

­
ны

х 
ча

ст
ей

 н
а 

10
0 

кв
. м

 с
ис

те
мы

 
до

Диаметр
воздуховодов и фасонных частей в мм допериметр

315 500 630 900 1400 1600
1000 1800 2000 3600 4500 5600

— 0,53 0,48 0,46 0,39 0,33 0,3 1
0—31,5 0—28,5 0—27,3 0—23,2 0—19,6 0—17,8
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Продолжение табл. 2
о 

ф
ас

он
- 

\ 
на

си
ст

ем
ы

 д
о

■ воздуховодов и фасонных частей в мм до

са <5 .

S g u 315 500 630 900 1400 1600
fcs *

I I I
1000 1800 2000 3600 4500 5600

10 0,66 0,56 0,51 0,43 0,36 0,34 2
0—39,2 0—33,3 0—30,3 0—25,5 0—21,4 0—20/2

20 0,73 0,67 0,64 0,57 0,55 ,_ 3
0—43,3 0—39,8 0—38 0—33,8 0—32,7

30 0,77 0.7 0,67 ... .  _ 4
0—45,7 0—41,6 0—39,8

60 0,94 0,84 _ __ - 5
0—55,8 0—49,9

а б В г Д е Яя

П р и м е ч а н и я .  1. При монтаже воздуховодов укрупненными блоками 
из стали толщиной 3 мм Н. вр. и Расц. табл. 2 умножать на 1,5.

2. При монтаже воздуховодов укрупненными блоками из ранее собранных 
в ЦЗМ или на заводе блоков Н. вр. и Расц. умножать на 0,5.

3. При монтаже воздуховодов из нержавеющей стали И. вр. и Расц. ум 
ножать на 1,2.

§ 9—2—38. Прямые и фасонные части воздуховодов
отдельными деталями

Состав работы

1. Комплектовка и подноска воздуховодов и фасонных частей 
в пределах рабочего места и подъем их к месту установки, 2. Вре­
менная подвеска воздуховодов. 3. Установка готовых прокладок.
4. Соединение фланцев с затяжкой болтов. 5. Установка кронштей­
нов и подвесок в готовые отверстия с заделкой отверстий цементным 
раствором (и его приготовлением) или поддержка их при прихватке 
к металлоконструкциям. 6. Выверка и выправка проложенного воз­
духовода,
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Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 ра$р. 1

» <9 » — /
г 2 » — 1

А. ВОЗДУХОВОДЫ
Нормы времени и расценки на 1 м  воздуховода

Таблица 1

Диаметр в о з д у х о в о д о в  

периметр в мм А°

Толщина листовой стали в мм до

0,7 1 2

160 0,26 0,32 0,4 1
540 0—15,2 0—18,7 0—23,3

315 0,4 0,5 0,58 2
1000 0—23,3 0—29,2 0—33,8

500 0,57 0,69 0,78 3
1800 0—33,2 0—40,2 0—45,5

630 0,64 0,79 0,87 4
2000 0—37,3 0—46,1 0—50,7

900 _ 0,96 1,05 5
3600 0—56 0—61,2

1400 _ 1,25 1,3 6
4500 0—72,9 0—75,8

1600 _ 1,35 1,45 7
5600 0—78,7 0—84,6

а б В №
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Б. ФАСОННЫЕ ЧАСТИ

а) О т в о д ы  или  у т к и  

Нормы времени и расценки на 1 фасонную часть
Таблица 2

— -------------------------------------------

Диаметр отводов или 
периметр Уток ъ лш  до

Толщина листовой стали в м м  до

0.7 1 2

160 0.5 0,67 0,84 1
540 0—29,2 0—39,1 0—49

315 0,74 0,94 и 2
1000 0—43,2 0—54,8 0—64,2

500 1,05 1,3 1,55 3то 0—61,2 0—75,8 0—90,4

630 1,25 1,45 1,75 4
2000 0—72,9 0—84,6 1—02

900 _ 1,85 2,1 5
3600 1—08 1—22

1400 _ 2,5 2,9 6
4500 1—46 1—69

1600 _ 2 ,9 3 ,3 7
5600 1—69 1—92

а б в №
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б) Т р о й н и к и
Нормы времени и расценки на 1 тройник

Таблица S

«8 гСХ ^  
Н ¥

Форма тройников

круглая 11 прямоугольная

о. Толщина листовой стали в мм до
ь<и
Е
ечК
п

о
BS
с в

0,7 1 2 0,7 1 2

160 0 ,7 0 ,85 0,96 0,84 1 1,1 1
540 0—40,8 0—49,6 0—56 0—49 0—58,3 0—64,2

315 0 ,96 1,2 1,35 1,15 1,3 1,55 2
1000 0—56 0—70 0—78,7 0—67,1 0—75,8 0—90,4

500 1,3 1,6 1,85 1,65 1,75 2 3
1800 0—75,8 0—93,3 1—08 0—96,2 1—02 1— 17

630 1,5 1,8 2,1 1,9 2 2 ,3 4
2000 0—87,5 1—05 1—22 1 — 11 1— 17 1—34

900 _ 2,3 2 ,6 _ 2 ,9 3,3 5
3600 1—34 1—52 1—69 1—92

1400 _ 3,1 3 ,5 — 3 ,9 4 ,3 6
4500 1—81 2—04 2—27 2—51

1600 3 ,5 4 _ 4,4 4 ,9 7
5600 2—04 2—33 2—57 2—86

а б в Г & е N2
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в) К р е с т о в и н ы

Нормы времени и расценки на 1 крестовину

Таблица 4

• о Форма крестовины "1

& 4 
* 3

круглая | прямоугольная

о. н 4
Толщина листовой стали в мм до

ь
1
5

% а 3 а * я
п

0,7 1 2 0,7 1 2

160 0 ,9 4 1,15 1 ,3 и 1 ,35 1 ,45 1
540 0 - 5 4 , 8 0— 6 7 ,1 0— 7 5 ,8 0 — 6 4 ,2 0— 7 8 ,7 0 - 8 4 , 6

315 1 ,3 1 ,6 1 ,8 1 ,5 5 1 ,75 2 ,1 2
1000 0— 75,8“ 0 — 9 3 ,3 1— 05 0 — 9 0 ,4 1— 02 1— 22

500 1 ,7 5 2 ,1 2 ,5 2 ,2 2 ,3 2 ,7 3
1800 1— 02 1— 22 1— 46 1— 28 1— 34 1— 57

630 2 2 ,4 2 ,8 2 ,5 2 ,7 3 ,1 4
2000 1— 17 1— 40 1— 63 1— 46 1— 57 1— 81

900 ._ 3 .1 3 ,5 3 ,9 4,4 5
3600 1— 81 2 — 04 2 —27 2 — 57

1400 ._ 4 ,1 4 ,7 5 ,2 5 ,7 6
'4500“ 2 — 39 2 — 74 3 — 03 3 — 32

1600 . _ 4 ,7 5 ,4 ~ 5 ,9 6 ,5 7
5600 2—74 3—15 3—44 3—79

а б в г Д е №

П р и м е ч а н и я *  1.  П р и  м о н т а ж е  в о з д у х о в о д о в  и ф асонны х ч а с те й  из  
н е р ж а в е ю щ ей  ста л и  Н . в р . и Р а с ц . у м н о ж а т ь  на 1 ,2 .

2 . З в е н ь я  к он усн ы х воздуховодов я ф асонны е части  (о т в о д ы , у т к и , т р о й ­
ники и к р естови н ы ) н о рм и р ова ть  по м а к си м а л ьн о м у  д и а м етр у  и л и  п ер и м етр у  
к о р н ю ) эти х  в о з д у х о в о д о в  и ф асон н ы х ч а с т е й .
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§ 9—2—39. Шиберы и воздушные заслонки

Состав работы
1. Установка круглого или прямоугольного шибера или возду­

шной заслонки с подгонкой по месту и выверкой работы задвижки. 
2. Установка готовых прокладок. 3. Соединение фланцев с затяжкой 
болтов и выверкой установленного шибера или воздушной заслонки.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 4 разр. — 1 

» 3 » —* /

Нормы времени и расценки на 1 шибер или 1 воздушную заслонку

Диаметр в о з д у х о в о д о в  

периметр в **  Д°

Толщина листовой стали в мм до

0.7 1 2

160 0,44 0,6 0,72 1
540 0—26 0—35,4 0—42,5

315 0,75 0,97 1,15 2
1 0 0 0 0—44,3 0—57,2 0—67,9

500 и 1,45 1.7 3
1800 0—64,9 0—85,6 1 — 0 0

630 1.3 1.7 1,95 4
2 0 0 0 0—76,7 1 — 0 0 1—15

900 2,3 2.4 5
3600 1—36 1—42

1000 _ 2.5 2,8 6
~4ШГ 1—48 1—65

а б в №
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§ 9—2—40. Дроссель-клапаны и клапаны секционные
стальные

Состав работы

1. Установка клапана с выверкой по оси воздуховода. 2. Уста­
новка готовых прокладок. 3. Соединение фланцев с затяжкой бол­
тов. 4. Проверка действия клапана.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 4 разр, 1 —» 

€ 3 » 1 —

Нормы времени и расценки на 1 дроссель-клапан или 1 клапан 
секционный стальной

Диаметр воздуховодов 
периметр в мм до

Толщ ина листовой стали  в мм до

0.7 1 2

160 0.51 0,67 0,77 1
540 0—30.1 0—39,5 0—45,4

315 0,67 0 ,8 8 1 2
1000 0—39,5 0—51,9 0—59

500 0,87 1,15 1.3 3
3800 0—51,3 0—67,9 0—76,7

630 0,95 1,25 1,45 4
2000 0—56,1 0—73,8 0—85,6

900 — 1,55 1,8 5
3600 0—91,5 1—06

1400 _ 2,1 2 ,4 6
4500 1—24 1—42
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Продолжение
Толщина листовой стали в мм до

Диаметр воздуховодов
периметр в мм до 0,7 1 2

1600 _ 2,3 2,7 7
5600 1—36 1—59

а б ь №

§ 9—2—41. Переходы

Состав работы

1, Установка перехода от вентилятора или калорифера к воз­
духоводу или от звена воздуховода к другому звену. 2. Выверка 
установленного перехода по оси воздуховода. 3. Установка готовых 
прокладок. 4. Соединение фланцев с затяжкой болтов.

Нормы времени и расценки на 1 не, м  поверхности перехода

Состав звена слесарей-вентиляционников

Толщина листовой стали 
в мм до

0.7 1 2

5  разр. —7 
3  » —7 
2  » —7

0,47 0,59 0,75
0—27,4 0—34,4 0—43,7

а б в

П р и м е ч а н и я .  I. Установку перехода с поверхностью до 1 кв, м нор­
мировать как установку перехода с поверхностью 1 кв. м.

2. При подгонке перехода от вентилятора к калориферу по месту Н. вр. 
и Расц умножать на 1,1.

§ 9—2—42. Кожухи и зонты

Состав работы

1. Установка кожуха или зонта с выверкой. 2. Присоединение 
патрубка кожуха или зонта к вытяжной трубе с пригонкой.
3. Установка готовых прокладок. 4. Соединение фланцев с затяжкой 
болтов.
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Нормы времени и расценки на 1 кв. м  поверхности 
кожуха или зонта

Толщина стали в мм до

Состав звена слесарей- 
вентиляционйиков I 2

4 разр. —7 
3 » —1

0,72
0—42,5

1,1
0—64,9

а б

П р и м е ч а н и е .  Установку кожухов и зонтов с поверхностью до 1 кв. м 
нормировать как установку кожуха или зонта с поверхностью 1 кв. м .

§ 9—2—43. Насадки воздухораспределительные пристенного
типа

Состав работ

А. ПРИ МОНТАЖИ н а  с т е н е

1. Пробивка гнезд в стене. 2, Установка кронштейнов в гнезда.
3. Приготовление цементного раствора и заделка им кронштейнов 
в стене. 4. Установка насадков и присоединение к воздуховоду на 
фланцах с постановкой готовых прокладок.

Б. ПРИ МОНТАЖЕ НА КОЛОННЕ

1. Приварка лапок крепления к каркасу насадка. 2. Приварка 
кронштейнов к колонне. 3. Установка насадка и присоединение 
к воздуховоду на фланцах с постановкой готовых прокладок.

Нормы времени и расценки на 1 насадок

№ насадков установленных

Состав звена Вид работ на стене на колонне
1—2 3 -4 1-2 3 -4

Слесарь-еентиляционник Слесарные 1.5 1,85 1,15 1,25
15 раэр, — 1 

3 » -  / 0-94,3 1 — 16 0—72,3 0—78,6

Электросварщик 5 раэр. Электросвароч­
ные

- - 0,15
0—10,5 2

а б в | г №
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§ 9—2—44. Брезентовые патрубки (гибкие вставки)

Состав работы

1. Установка патрубка от вентилятора к воздуховоду или от 
воздуховода к воздуховоду. 2. Выверка установленного патрубка 
по оси воздуховода. 3. Установка готовых прокладок. 4. Соедине­
ние фланцев с затяжкой болтов.

Нормы времени и расценки на 1 брезентовый патрубок

Состав звена слеса- 
рей-вентиляционников

Диаметр -— ------- —  патрубка в мм допериметр

160 315 500 630 900 1400 1600
540 1000 1800 2000 3600 4500 5600

4 разр. — 1 
2 » ~ 1

0,54 0,75 1 1,15 1,45 2 2,3
6-30,2 0-41,9 0—55,9 0-64,3 0-81,1 1-12 1—29

а б | в Г Д е Ж

§ 9—2—45. Бортовые отсосы прямоугольного сечения

Состав работы

1. Примеривание и пригонка отсоса по месту. 2. Присоединение 
отсоса в комплекте с дроссель-клапаном к воздуховоду на фланцах 
с постановкой готовой прокладки. 3. Выверка установки и работы 
клапана.

Норма времени и расценка на 1 кв. м  поверхности отсоса

Состав звена слесарей-вентиляционников Н. вр. Расц.

5 разр. — 1 0,88 0—55,3
3 » — /

П р и м е ч а н и е .  Установку бортового отсоса с поверхностью менее 1 кв. м 
нормировать как установку отсоса с поверхностью 1 кв. м.

§ 9—2—46. Циклоны и скрубберы

Состав работы

1. Доставка циклонов, скрубберов и деталей подставок к месту 
монтажа на расстояние до 50 м. 2. Подъем и установка циклонов или 
скрубберов с установкой и креплением подставок. 3. Поддержива­
ние при электродуговой ручной прихватке подставок. 4. Выверка 
установленного циклона или скруббера.
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Нормы времени и расценки на 100 кг циклона или скруббера

Состав звена слесарей* 
вентиляционников

Вес циклона или 
скруббера в кг до Н, вр. Расц. Kt

6 разр. — 1 
3 » — 1

460 4.3 2—63 I

2 » — 1
660 3.4 2—08 2

800 2,9 1—78 3

1024 1,96 1—19 4

6 разр. — 1 
4 » —2

1200 1,5 0—92,6 5

3 » — 1 
2 » — / 1414 1,05 0—64,8 6

2900 1 0—61,8 7

11000 0,9 0—55,6 8

§ 9—2—47. Жалюзийные решетки (стальные)

Состав работ

А. ПРИ МОНТАЖЕ С ПРОБИВКОЙ ГНЕЗД В СТЕНАХ
1. Пробивка гнезд в стене. 2. Приварка штырей к раме решет­

ки. 3. Подъем к месту монтажа и установка решетки. 4. Приготов­
ление цементного раствора и заделка им штырей в стене.

Б. ПРИ МОНТАЖЕ БЕЗ ПРОБИВКИ ГНЕЗД В СТЕНАХ
1. Замер проема и решетки по месту с-очисткой закладных час­

тей от грязи и раствора. 2. Подъем решетки к месту монтажа и уста­
новка ее в проем, с поддерживанием при электродуговой ручной 
прихватке к закладным частям или отгибкой штырей. 3. Электро- 
дуговая ручная прихватка и приварка жалюзийной решетки к за­
кладным частям по периметру прерывистым швом.
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Нормы времени и расценки на 1 решетку

Площадь решеток в свету в кв. м до

Состав звена Вид работ
0,25 1 1,5 2,25 3 5 6,5

Слесарь-вентиля- Слесарные с про- Кирпичных 1,25 1,35 1,5 1,8 2,2 3,6 5 1
ционник 

4 разр. — 1 
3 » — 2

бивкой гнезд в 
стенах

0—72,3 0—78,1 0—86,7 1—04 1—27 2—08 2—89

Бетонных 1,5 1,8 2,1 2,7 3,3 5,6 7,7 2
0—86,7 1—04 1—21 1—56 1—91 3—24 4—45

Электросвар щ и к 
3 разр. — 1

Электросвароч- 0,11 0,13 0,15 0,17 0,2 0,24 0,26 3
ные 0—06,1 0—07,2 0—08,3 0—09,4 0—11,1 0—13,3 0—14,4

Слесарь-вентиля- 
ционник 

4 разр. — /
3 » — 2

Слесарные без 
пробивки гнезд 
в стенах

Крепление к за- 
кладным частям

0,82 0,92 1,1 1,4 1,75 3 4,2 4
0—47,4 0—53,2 0—63,6 0—81 1—01 1—73 2—43

То же То же Без крепления в 
готовые прое­
мы с отгибом 
штырей

0,42 0,55 — — — — 5
0—24,3 0—31,8

Электросварщик 
3 разр. — 1

Электросварочные 0,21 0,32 0,37 0,43 0,48 0,56 0,6 6
0—11,7 0—17,8 0—20,5 0—23,9 0—26,6 0—31,1 0—33,3

а б в г Д е ж №



§ 9—2—48. Дефлекторы

Состав работы

1. Подъем дефлектора к месту монтажа с помощью ручной ле­
бедки или вручную. 2. Установка на место с пригонкой. 3. Соеди­
нение фланцев с постановкой готовых прокладок. 4. Постановка 
готовых растяжек. 5. Крепление и выверка.

Нормы времени и расценки на 1 дефлектор

Состав звена 
слесарей-венти-

Диаметр
патрубков

Без установки 
растяжек

С установкой 
растяжек

Толщина листовой стали в мм до
ляционников в мм до

1 2 ' 2

4 разр. — 1 400 2,8 3,4 3,6 4,5 1
3 » — / 1—65 2—01 2—12 2—66

То же 500 3,7 4,4 4,5 6.7 2
2—18 2—60 2—66 3—36

4 разр . — 1 700 5,5 6,6 6,7 8,2 3
3 » — 1 
2 »

3—07 3—68 3—74 4—57

4 разр. — 1 900 7,6 9,1 10 11,5 4
3 » — 1
2 » — 2

4—12 4—93 5—42 6—23

То же 1100 10 11,5 14 15 5
5—42 6—23 7—58 8—12

а б В г №

П р и м е ч а н и е .  Прокладка унифицированных узлов прохода вытяжных 
вентиляционных шахт через покрытия промышленных зданий (баз) под дефлек­
торы нормами не предусмотрена и оплачивается особо.
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§ 9—2—49. Масляные ячейковые фильтры

Состав работы
1. Пригонка ячейки фильтра по месту в каркасе. 2. Изготовле­

ние и установка резиновых прокладок. 3. Заполнение ячейки коль­
цами со снятием крыШек-лючков и установкой их вновь. 4. Смачи­
вание колец маслом. 5. Установка ячейки в каркас с закреплением.

Норма времени и расценка на 1 ячейку 
(площадью в свету 0,25 кв. м)

Состав звена слесарей-вентиляционников Н. вр. Расц.

5 разр. — 1 0,92 0—67,8
3 » — 7

§ 9—2—50. Раздаточные короба воздушнотепловых
завес

Состав работы
1. Разметка места установки коробов. 2. Строповка и подъем 

коробов к месту установки. 3. Присоединение коробов к воздухово­
ду с установкой готовых прокладок. 4. Выверка установленных 
коробов с разметкой уголка для кронштейнов и поддерживанием при 
приварке их к закладным частям и к коробу. 5. Электр оду гова я 
ручная приварка кронштейнов к коробам и закладным частям. 6. Га- 
зозая резка уголка по разметке.
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Нормы времени и расценки на измеритель, указанный в таблице

Состав звена Вид работ Измеритель

Вес короба в кг до

ПО 133 176 204 347

Слесари-вентиляционники 
5 разр. — 1 
4 » — 1 
2 а — 2

Слесарные 100 кг короба 3,2 3 2,7 2,5 2 1

2

1—85 1—73 1—56 1—45 1—16

Электросварщик 3 разр.—/ Электросвароч­
ные

1 раздаточный 
короб

0,22
0—12,2

Газосварщик 
3 разр. — /

Газосварочные То же 0,19
0—10,5

3

а б в г Д №

П р и м е ч а н и е .  Нормами предусмотрен монтаж коробов, изготовленных по типовым чертежам серии ПР-05-43/64.



§ 9—2—51, Шумоглушители

Состав работы
1. Сборка шумоглушителя из отдельных звеньев с постановкой 

готовых прокладок и затяжкой болтов. 2. Подъем и установка шу­
моглушителя с временным креплением. 3. Подсоединение шумоглу­
шителя к воздуховодам с установкой готовых прокладок, соедине­
нием фланцев и затяжкой болтов. 4. Установка кронштейнов и под­
весок. 5. Выверка и выправка проложенного шумоглушителя.

Нормы времени и расценки на 1 кв. м  поверхности 
шумоглушителя

Состав звена 
слесарей-венти- 

ляционников

Вид шумоглушителя
трубчатые

ячейковые пластинчатые
по фермам на подвесках

5 разр. — 1 
4 » — 1 
3 » — 1 
2 » — /

0,99 1,15 1.7 3,5
0—58,8 0—68,3 1—01 2—08

а б в Г

§ 9—2—52. Виброизолирующие основания под центробежные
вентиляторы

Состав работы
1. Разметка места установки. 2. Выверка фундамента по виб­

рооснованию и вентилятору. 3. Установка виброоснования. 4. Вы­
верка и крепление виброоснования.

Нормы времени и расценки на 100 кг виброоснования
Вес виброоснования в кг до

Состав звена
слесарей- вентиляционников 50 100 200

5 разр. — 1 
3  » — /

3.4
2—14

- — 1
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Продол жение
Вес виброосновання в кг до

Состав звена
слесарей-венти л яционников 50 100 200

5 разр. — / 
3 » — 1 
2 » — ;

2.9 1,8 .2
1—69 1—05

а 11 6 в N2

§ 9—2—53. Герметические двери типов ДГ-1 и ДГ-2

Состав работы
1. Подноска дверей на расстояние до 30 м. 2. Разметка уголка 

крепления двери к закладным частям или коробке. 3. Установка 
герметической двери по месту с выверкой. 4. Поддерживание при 
прихватке уголков к двери и закладным частям. 5. Резка уголков, 
прихватка и приварка их к двери и к закладным частям (коробке).

Нормы времени и расценки на 1 дверь

Состав звена Вид работ Н. вр. Расц.

Слесари еентиляционники 
4 разр. — 1 
3 » — /

Слесарные и 0—64,9 1

Электросварщик 4 разр.—1 Электросвароч­
ные

0,95 0—59,4 2

Глава V.
МОНТАЖ ВЕНТИЛЯЦИОННЫХ СИСТЕМ ИЗ ВИНИПЛАСТА 

§ 9—2—54. Прямые и фасонные части воздуховодов 

Состав работы
1. Разметка мест прокладки воздуховодов и фасонных частей. 

2. Прокладка воздуховодов и фасонных частей с временной подвес­
кой. 3. Соединение фланцевых стыков с постановкой готовых прокла­
док и затяжкой болтов. 4. Установка средств крепления (кронштей­
нов с хомутами, подвесок) в готовые отверстия с заделкой и приго­
товлением цементного раствора или поддерживанием при прихват­
ке креплений к закладным частям. 5. Выверка и выправка проложен­
ного воздуховода.
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Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 разр. —• /

» 3 * — 1
» 2 » — 1

А. ВОЗДУХОВОДЫ
Нормы времени и расценки на 1 м воздуховода

Таблица 1

Диаметр5------- — возду-периметр 
ховодов в мм до

160 315 500 630 900 1400
S40 1000 1600 2000 3600 4500

Н. вр. 0 ,6 0,7 0,9 1 1,4 1,95

Расц. 0—35 0—40,8 0—52,5 0—58,3 0—81,7 1—14

а 6 в г д е

Б. ФАСОННЫЕ ЧАСТИ 

а) О т в о д ы  и у т к и

Нормы времени и расценки на 1 фасонную часть

Таблица 2

Диаметр—i------- — отводов илипериметр
уток в дм до

160 315 500 630 900 1400
540 1000 1800 2000 3600 4500

Н. вр. 0,84 1,15 1,7 1,85 2,6 3,2

Расц. 0-49 0—67,1 0—99,2 1—08 1—52 1—87

а 6 в г Д е
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б) Т р о й н и к и
Нормы времени и расценки на 1 тройник

Таблица 3

Диаметр---------- —  тройниковпериметр
в мм до

160 315 500 630 900 1400

540 1000 1800 2000 3600 4500

Н. вр. 1,15 1,4 1,85 2 2,6 3,2

Расц. 0—67,1 0—81,7 1—08 1—17 1—52 1—87

а б в г Д е

в) К р е с т о в и н ы
Нормы времени и расценки на 1 крестовину

Таблица 4

Диаметр 160 315 500 630 900 1400
периметр

в мм до
540 1000 1800 2000 3600 4500

Н. вр. 1.7 1,9 2,1 2,3 2,8 3,4

Расц. 0—99,2 1 — 11 1—22 1—34 1—63

00 
I

01jl

а б В г д е

§ 9—2—55. Шиберы

Состав работы

I. Установка круглого или прямоугольного шибера с подгонкой 
по месту и выверкой. 2. Установка готовых прокладок. 3. Соеди­
нение фланцев с затяжкой болтов.
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Нормы времени и расценки на 1 шибер

Состав звена слесарей* 
вентиляционников

Диаметр шибепов в мм до 
периметр

160 315 500 630 900 1400
540 1000 1800 2000 3600 4500

4 разр. — 1 
3 » - У

1,2 1,6 2,3 2,6 3,9 5,2
0—70.8 0—94,4 1—36 1—53 2—30 3—07

а б в г д е

§ 9—2—56. Дроссель-клапаны

Состав работы
1. Установка дроссель-клапана с выверкой по оси воздуховода. 

2. Установка готовых прокладок. 3. Соединение фланцев с затяж­
кой гаек на болтах 4. Проверка действия клапана.

Нормы времени и расценки на 1 дроссель-клапан

Состав звена слесарей* 
вентиляцйонников

Диаметр—---------клапанов в мм допериметр "

160 315 500 630 900 1400
540 1000 1800 2000 3600 4500 "

4 разр. — У 
3 » — У

1,2 1,4 1,8 2 2,9 4,1
0—70,8 0—82,6 1—06 1—18 1—71 2—42

а б в г Д е

§ 9—2—57. Переходы

Состав работы
1. Установка перехода от вентилятора к воздуховоду или от 

звена воздуховода к другому звену. 2. Выверка установленного 
перехода по оси воздуховода. 3. Установка готовых прокладок.
4. Соединение фланцев с затяжкой болтов.
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Норма времени и расценка на 1 кв . м  поверхности перехода

Состав звена слесарей-вентиляционников Н. вр. Расц.

5 разр, — 1 
3 » — /
2 » — 1

1,25 0-72,9

П р и м е ч а н и я .  1. Установку перехода с поверхностью до 1 /се. м, 
нормировать как установку перехода с поверхностью 1 кв, м.

2. При подгонке перехода от вентилятора к воздуховоду по месту Н, вр, 
и Расц. умножать на 1,1.

При монтаже кондиционеров нормами и расценками учтены:
а) проверка состояния оборудования по наружному осмотру 

и соответствие узлов и деталей спецификации и чертежам;
б) снятие косынок временного крепления;
в) разметка по чертежам мест установки оборудования и про­

верка размеров оснований (фундаментов).
Прй монтаже кондиционеров в железобетонном исполнении нор­

мами и расценками учтена стесненность рабочих мест.
При монтаже кондиционеров опробование оборудования вхо­

лостую, регулировка, устранение дефектов монтажа, выявленных 
в процессе опробования, нормами и расценками не учтены и опла­
чиваются отдельно.

§ 9—2—58. Типовые секции и камеры центральных 
кондиционеров, производительностью по воздуху 

10—240 тыс. куб. м/ч

1. Проверка комплектности секций и камер, 2. Разметка места 
установки секций и камер. 3. Установка секций и камер на подстав­
ки или фундаменты со сборкой из узлов и деталей тех секций и камер, 
которые поступают в разобранном виде. 4. Присоединение секций 
и камер на фланцах с установкой готовых прокладок й затяжкой 
болтов. 5. Выверка по уровню.

Глава VI.
МОНТАЖ КОНДИЦИОНЕРОВ

Состав работы

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 6 разр, — 1

»
»
>

4 » — 1
3 » — 1
2 » — 2
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Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование Измеритель

Производительность по воздуху в т ы с . куб. м/ч.

10 20 40 60 80 120 160 200 240

Камеры промыв­
ные

Двухрядные 1 камера 9,4 11 15 20 25 52 64 77 89
15—56 6—50 8—87 11—82 14—78 30—74 37—84 45—52 52—62

Трехрядные То же 12 14 20 25 30 59 75 92 110
27—09 8—28 11—82 14—78 17—74 34—88 44—34 54—39 65—03

Фильтры масляные самоочищающиеся 1 фильтр 7,1 7,9 8,2 22 30 48 66 83 100
34—20 4—67 4—85 13—01 17—74 28—38 39—02 49—07 59—12

Секция подогрева 
с обводным ка­
налом

>1

Однорядные 1 секция 4,2
2—48

4,9 6,5 22 24 28 — — — 42—90 3—84 13—01 14—19 16—55

Двухрядные То же 4,3 5 6,3 23 28 38
7 — — 52—541 2—96> 3—72 13—601 16—55122—47

Трехрядные 6,9 7,9 9,8 28 34 46
— — 64—0*! 4—67г 5—7S 16—56; 20—ю 27—20



too>
Продолжение

Наименование Измеритель

Производительность по. воздуху в тыс. куб. м/ч

10 20 40 60 80 120 160 200 240

Секции подогрева 
без обводного ка­
нала

Однорядные » У
— — — — — — 35 43 52 7

20—69 25—42 30—74

Двухрядные » у — — — — — — 44 51 1 59
826—01 30—15 34—88

Клапаны с приво­
дами

Приемные с уте­
пленными лопат­
ками

1 клапан 3 4,4 7,2 10 13 20 24 28 32
91-—77 2—60 4—26 5—91 7—39 11—82 14—19 16—55 18—92

Проходные То же 2 2,3 3,1 3,9 4,7 6,2 7,8 9,4 11
101—18 1—36 1—83 2—31 2—78 3—67 4—61 5—56 6—50

Сдвоенные » У 3,4 4,1 5,4 14,5 20 31
— — — 112—01 2—42 3—19 8—57 И —82 18—33

Смесительные » » — — 8,5 11 16,5 25 30 36 42
125—03 6—50 9—75 14—78 17—74 21—28 24—83

a J б j в | г Д е | ж 3 и №

Камеры промежуточные 1 камера 5,5 6,3 8 9,6 11,5 14,5 _ 13
3—25 3—72 4—73 5—68 6—80 8—57

Секции поворотные 1 секция 8,1 9 11 42 45 51 14
4—79 5—32 6—50 24—83 26—60 30—15

Секции переходные к вентиляторам То же 3,6 4,7 6,8 8,8 11 30 15
2—13 2—78 4—02 5—20 6—50 17—74

Камеры смесительные 1 камера 7,3 8,5 11 13 16 21 16
4—32 5—03 6—50 7—69 9—46 12—42

Камеры распределительные То же 7,3 9,4 12 15 16 25 17
4—32 5—56 7—09 8—87 9—46 14—78

Вентиляторные установки 1 установка 7,6 9,5 15 29 32 47 54 18
4—49 5—62 8—87 17—14 18—92 27--79 31--92

а б в г д е ж 3 и

П р и м е ч а н и е .  Все секции и камеры, расположенные в строке слева от вертикальной жирной линии, поставляются в собран­
ном виде, справа от этой линии в разобранном виде. Клапаны проходные для всех кондиционеров поставляются в собранном виде* 
Клапаны смесительные, камеры промежуточные, камеры смесительные, камеры распределительные для всех кондиционеров поставля- 

£3 ются в разобранном виде.
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