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В В О Д Н АЯ  Ч А С Т Ь

1. Н ормами времени и расценками настоящ его вы пуска предусмот
рены работы  по сооруж ению  магистральны х стальны х газо- нефте- про- 
д уктоп роводов .

2. Все виды работ, предусмотренны е настоящ им сборником , долж ны  
вы полняться в соответствии с действую щ ими строительны ми нормами и 
правилами (С Н и П ), ведомственными строительны ми нормами (В С Н ), а 
такж е специальными указаниями по технике безопасности при строи
тельстве магистральных трубопроводов, утвержденными Миннефте- 
газстроем .

3. Н ормами и расценками настоящ его вы пуска предусмотрено 
вы полнение работ в норм альны х услови ях , т. е. равнинной и слабопере
сеченной местности. При выполнении работ в услож ненных услови ях в 
технических частях или в примечаниях к  параграфам приведены попра
вочные коэф ф ициенты. Н еобходим ость применения норм или коэф 
фициентов на услож ненны е услови я  вы полнения работ долж на под
тверж даться актами, составленны ми совм естно с представителями 
заказчика или проектной организации.

4 . Н ормами и расценками настоящ его вы пуска предусмотрено 
применение труб  длиной д о  10,5 м  с наруж ными диаметрами труб, тол
щинами стенок и м ассой, приведенными в таблице 1.

Т а б л и ц а  1

н* Диаметр труб, Толщина стенок, Масса 1 км труб,
п/п мм мм кг

1 4 10400
2 108 5 12600
3 6 15200

4 4 11000
5 114 5 13600
6 6 16100
7 7 18700

8 159 5 19200
9 6 22900

10 5 20300
11 6 24200
12 168 7 28100
13 8 31900

14 6 31800
15 219 7 37000
16 8 41900
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Продолжение табл. 1

№ Диаметр труб, Толщина стенок, Масса 1 км  труб,
п/п мм мм кг

17 7 46400
18 273 8 52800
19 9 59200

20 7 55400
21 325 8 63200
22 9 70800
23 10 78500

24 7 64500
25 8 73500
26 377 9 82500
27 10 91400
28 11 100300

29 7 73100
30 8 83300
31 426 9 93500
32 10 103600
33 11 113700
34 12 123700

35 7 81000
36 476 8 92300
37 9 103600
38 10 114900

39 7 91000
40 530 8 103800
41 9 116600
42 10 129300

43 7 108600
44 630 8 123900
45 9 139200
46 10 154400

47 8 141900
48 9 159400
49 720 10 176900
50 11 194200
51 14 246200
52 15 263400

53 9 181800
54 10 201800
55 820 11 221700
56 12 241500
57 16 320400
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П родолж ение табл. 1

№ Диаметр труб, Толщина стенок, Масса I км труб,
п/п мм мм кг

58 И 276400
59 12 301300
60 1020 13 318700
61 14 350800
62 18 449200
63 20 498200

64 12 357500
65 13 387000
66 1220 14 416400
67 15 445700
68 16 475200
69 18 533500
70 20 591800

71 16 554000
72 17 588200
73 18 622300
74 1420 20,5 700000
75 22 758000
76 24 826000
77 26 894000

5. Н ормами и расценками предусм отрено участие сварщ иков, маши
нистов сварочных агрегатов, трубоукладчиков  и других механизмов в 
свободное от  основной работы  врем я в выполнении других операций, 
приведенных в составах работ.

6. При выполнении технологических операций, когда по условиям  
производства работ требуется больш ее число машин, чем это предусмот
рено параграфами норм , маш инистов этих машин следует включать в 
составы  звеньев с соответствую щ им  пересчетом норм  времени и расце
нок.

П роизводственная необходим ость привлечения дополнительны х ме
ханизмов и увеличение в связи с этим состава звена (бри гады ) долж но 
оф орм ляться актами, утверж денными производителем  работ.

7. В случаях использования бульдозеров , трубоукладчиков и трак
торов в качестве якорей , оплату маш инистов этцх м еханизм ов, не пре
дусм отренны х составами звеньев, следует производить повременно.

8. Н ормами настоящ его вы пуска предусм отрено применение трубо
укладчиков , бульдозеров  и тракторов с двигателем  мощ ностью  свыше 
73 кВт (1 0 0 л . с . ) .

В случаях применения трубоукладчиков , бульдозеров  и тракторов 
с двигателем  мощ ностью  до 73 кВ т (1 0 0  л . с .) (если  их использование 
предусм отрено проектом  производства работ) тарификацию машини
стов и трактористов следует производить по соответствую щ им разрядам 
с пересчетом расценок.
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При выполнении работ трубоукладчикам и с двигателем  мощ ностью  
свыше 146 кВт (2 0 0  л . с .) и при устройстве усиленной изоляции тр убо 
проводов диаметром  800 м м  и свы ш е, расценки д ля  маш инистов 6 разр. 
трубоукладчиков и изоляционны х машин подсчитаны по повыш енным 
тарифным ставкам , что оговорено в параграфах (П остановление Г оск ом 
труда СССР и Секретариата ВЦСПС от  15 декабря 1986 г . N® 524/30-44).

9. Тарификация работ в сборнике произведена в соответствии с 
ЕТКС 1986 г., вы пуск 1, раздел „П роф ессии рабочих, общ ие д ля  всех 
отраслей народного хозяйства” , утверж денным постановлением  Г оск ом 
труда СССР и Секретариата ВЦСПС от 31 января 1985 г. № 31/3-30, 
вы пуск 2, раздел „Сварочные работы ” , утверж денным постановлением  
Госком труда СССР и Секретариата ВЦСПС от 16 января 1985 г. N® 17/2- 
54, вы пуск 3, раздел „С троительны е, монтажные и рем онтно-строитель
ные работы ” , утверж денным постановлением  Госком труда СССР, Г ос
строя СССР и Секретариата ВЦСПС от 17 ию ля 1985 г. N® 226/125/15-88.

10. П редусмотренные составами звеньев профессии рабочих в соот
ветствии с ЕТКС для  краткости именую тся: „маш инист крана автом о
бильного”  -  „маш инист крана” ; „такелаж ник на монтаж е”  -  „такелаж 
ник” ; „изолировщ ик на терм оизоляции”  -  „и золи ровщ и к” ; „маш инист 
электросварочного передвиж ного агрегата с двигателем  внутреннего 
сгорания”  -  „маш инист электросварочного агрегата” ; „маш инист ма
шины для  изоляции в трассовых услови ях  газо-неф тепродуктопро- 
водов”  -  „маш инист изоляционной маш ины” .

11. На настоящие нормы  распространяются все полож ения О бщ ей 
части ЕНиР.

Г л а в а  1. П О Г Р У З О Ч Н О -Р А З Г Р У З О Ч Н Ы Е  И  Т Р А Н С П О Р Т Н Ы Е  Р А Б О Т Ы  

Техническая часть

Нормы и расценки настоящей главы  предусматриваю т в ы гр узк у , по
грузку и транспортировку неизолированны х труб  и секций труб . При 
выполнении этих работ с трубами и секциями тр уб , имею щ ими завод
скую  изоляцию , Н .вр. и Расц. перечисленных ниже параграфов умнож ать 
на соответствую щ ие коэффициенты:

н»
§

Н а и м ен ов а н и е  п а р а гр а ф ов  и  
т а б ли ц таблиц

К о э ф ф и ц и ен 
ты  к Н .в р . и  

Расц*

В10-Ы Выгрузка труб из полувагонов и с железно
дорожных платформ кранами автомобиль
ными 1 и 2 1,15 (ТЧ-1)

В10-1-2 Погрузка труб на трубовозы и секций труб 
на плетевозы краном автомобильным или 
трубоукладчиком и выгрузка их 2 -4 1,15 (ТЧ-2)

7



и»
§

Наименование параграфов н 
таблиц

Н*
таблиц

Коэффицвен* 
ты к Нар. и 

Расц.

Bio-де Подготовка мест штабелирования и перекат* 
на труб при штабелировании п. 5 1,05 (ТЧ-3)

В10-1-5 Перемещение труб и секций труб на стреле 
трубоукладчика 

трубы 1 1,10 (ТО 4 )
секции труб 2 1,15 (ТЧ-5)
при перемещении на расстояние свыше 

100 м 3 1,15 СГЧ-б)

§  В10-1-1. Вы грузка труб из полувагонов и железнодорож ных 
платф орм кранами автомобильными

Состав работы

I .  Установка крана в удобное положение для вы грузки с вы пуском  
утригеров и укладкой  подкладок. 2. Снятие креплений. 3. Строповка 
руб. 4 . Вы грузка и укладка труб в ш табель или на трубовоз. 5. Расстро- 
>овка труб. 6. Откатка труб на расстояние до 10 м  (при укладке труб в 

.д табель ). 7. Очистка полувагонов или платформ от мусора. 8. Крепление 
ш табеля или увязка труб на трубовозе. 9. Уборка аутригеров и под
кладок .

Состав звена
Машинист крана бразр. -  1 
Такелажники Зразр. -  4

При выгрузке труб из полувагонов
Т а б л и ц а  1

Н о р м ы  в р ем ен и  и  р асц ен к а  на 1 0  т  т р у б

Масса труб или 
пакета труп, кг, 

ДО

Место укладки труб

в штабель на трубовозы

машинист такелаж*
ники

машинист такелаж
ники

500 0*76

0-80*6

3,04

2-13

0,68

0-72,1

2,72

1-90

1

1000 0*56

0 -5 9 *

2 2 *

1-57

0,48

0-50,9

1,92

1-34

2

8



Продолжение табл. 1

Масса труб или 
пакета труб» кг» 

ДО

Место укладки труб

в штабель на трубовозы

машинист такелаж
ники

машинист такелаж
ники

1500 0,38 1,52 0,33 1,32 3

0 -4 0 ,3 1 —06 0 -3 5 0 -9 2 ,4

2000 0,32 1,28 0 ,2 8 1,12 4

0 -3 3 ,9 0 -8 9 ,6 0 -2 9 ,7 0 -7 8 ,4

3000 0,29 U 6 0,25 1 5

0 -3 0 ,7 0 - 8 1 3 0 - 2 6 3 0 - 7 0

4000 0Д 7 1,08 0 3 4 0 ,96 6

0 -2 8 ,6 0 -7 5 ,6 0 -2 5 ,4 0 -6 7 ,2

5000 0,25 1 0,22 0,88 7

0 -2 6 ,5 0 - 7 0 0 - 2 3 3 0 -6 1 ,6

6000 0,23 0 ,92 0 3 0,8 8

0 -2 4 ,4 0 -6 4 ,4 0 -2 1 ,2 0 - 5 6

7000 0,21 0 ,84 0 ,1 9 0 ,7 6 9

0 - 2 2 3 0 -5 8 ,8 0 -2 0 ,1 0 - 5 3 3

8000 0 ,19 0 ,76 0 ,18 0 ,72 10

0 -2 0 ,1 0 - 5 3 3 0 -1 9 ,1 0 -5 0 ,4

свыше 8000 0,17 0,68 0 ,16 0 3 4 11

0 - 1 8 0 - 4 7 3 0 - 1 7 0 -4 4 ,8

а б N*
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При вы грузке труб с железнодорожных платформ

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 10 т труб

Масса труб или 
пакета труб, к г ,

ДО

М есто укладки труб

в ш табель на трубовозы

машинист такелаж 
ники

машинист такелаж
ники

500 0,68 2,72 0,61 2,44 1

0 -72 ,1 1 -9 0 0 -6 4 ,7 1-71

1000 0,5 2 0,43 1,72 2

0 -5 3 * 1 -4 0 0 -4 5 5 1 -2 0

1500 0,34 1,36 0,3 1,2 3

0 -3 6 0 -9 5 ,2 0 -3 1 ,8 0 -8 4

2000 0,29 1,16 0,25 1 4

0 -3 0 ,7 0 -8 1 ,2 0 -2 6 5 0 -7 0

3000 0,26 1,04 0,23 0,92 5

0 -2 7 ,6 0 -7 2 3 0 -2 4 5 0 -64 ,4

4000 0,24 0,96 0,22 0,88 6

0 -2 5 ,4 0 -6 7 ,2 0—235 0 —61,6

5000 0,23 0,92 0 5 0 5 7

0 -2 4 ,4 0 -6 4 ,4 0 -2 1 ,2 0 -5 6

6000 0,21 ОМ 0,18 0,72 8

0 -2 2 3 0 -5 8 3 0 -19 ,1 0 -5 0 ,4

7000 0,19 0,76 0.17 0,68 9

0 -20 ,1 0—53,2 0 -1 8 0 -4 7 ,6

8000 0,17 0,68 0,16 0 3 4 10

0 -1 8 0 -4 7 ,6 0 -1 7 0 -4 4 ,8

свыш е 8000 0,15 0,6 0,14 0 3 6 11

0 -1 5 ,9 0 -4 2 0 -1 4 5 0 -3 9 ,2

а б №
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П р и м е ч а н и я ;  1. Нормами и расценками предусмотрено применение кра
нов автомобильных грузоподъемностью свыше 10 т до 20 т.

2. При выгрузке труб кранами автомобильными грузоподъемностью до 10 т 
вместо машиниста 6 разр. принимать машиниста 5 разр. Н зр . при этом умножать 
на 1,03 (П Р -1 ); а Расц.: для машиниста -  на 0,88 (П Р -2 ), для такелажников -  
на 1,03 (П Р-3 ).

3. Выгрузка труб малых диаметров массой до 250 кг пакетами нормируется 
по общей массе пакета.

4. При выгрузке одиночных труб за один захват по 2 -3  трубы применять 
Н.вр. и Расц.. соответствующие общей массе труб за 1 захват с коэффициентами: 
при выгрузке за 1 захват по 2 трубы -  1,05 (П Р -4 ); при выгрузке за один захват 
по 3 трубы -  1,1 (П Р -5 ).

§  В10-1-2. П о гр у зк а  т р у б  на тр уб о в о зы  и секц и й  тр у б  на 

п летев озы  и в ы гр у зк а  и х  к р ан ом  ав том оби льн ы м  
и ли  т р у б о у к ла д ч и к о м

С остав работы

1. У становка крана в уд о б н о е  п олож ен и е д л я  п о гр у зк и  с в ы п уск о м  
аутригеров (п р и  п о гр у зк е  тр уб  к р ан ом  а в т о м о б и ль н ы м ). 2. С тр оп овк а  

труб  или  секций тр уб . 3 . П о гр узк а  тр уб  на т р у б о в о з  и ли  секций  т р у б  
на п летев оз. 4 . М аневрирование тр уб о ук ла д ч и к а  при п о гр у зк е  сек ц и й . 

5. Расстроповка. 6 . У в я зк а . 7 . У б о р к а  аутр и гер ов  и  п р о к ла д о к  (п р и  
п о гр узк е  тр уб  кран ом  а в т о м о б и ль н ы м ). 8 . С нятие и п о гр у зк а  р осп уск а  
на п летевоз.

При погрузке труб краном автомобильным или трубоукладчиком

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 10 т труб

Состав звена Масса труб, 
кг, до Машинист Такелажники

Машинист крана или тру
боукладчика 6 разрl -  1 
Такелажники 3 разр. -  2

500 0,86 V

0-91 ,2

1,72

1 -20

1

1000 0,62

0-65 ,7

1,24

0 -8 6 3

2

1500 0,43

0-45 ,6

0,86

0-60 ,2

3

2000 0,37

0-39 ,2

0,74

0 -5 1 3

4
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Продолжение табл. 1

Состав звена Масса труб,
кг, Д О Машинист Такелажники

Машинист крана или тру
боукладчика 6 разр. -1  
Такелажники 3 раза. -  2

3000 0,32

0-33,9

0,64

0 -4 4 3

5

4000 0,31

0 -3 2 3

0,62

0-43,4

6

5000 0,28

0-29,7

036

0 -3 9 3

7

6000 0,26

о Л ^ б

032

0 -3 6 3

8

7000 033

0-24,4

0,46

0-32,2

9

8000 0,2 0.4 10

0-21,2 0-28

свыше 8000 0,18

о - П и

0,36

0 -2 5 3

1 1

а б №

При выгрузке труб краном автомобильным или трубоукладчиком

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 10 т труб

Состав звена Масса труб, 
кг, до Машинист Такелажники

500 0,6

0 -6 3 3

и

0-84

1

Машинист крана или тру
боукладчика 6 разр-  1 
Такелажники 3 разр. -  2

1000 0,43

0-45,6

036

0 -6 0 3

2

1500 03

6-31,8

0,6

0 -42

3

2000 036

0-27,6

032

0 -3 6 3

4
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Продолжение табл. 2

Состав звена Масса труб, 
к г, до Машинист Такелаж ники

Машинист крана или тру
боукладчика 6 разр. -1  
Такелажники 3 разр. -  2

3000 0 3 2

0 -2 3 ,3

0,44

0 -3 0 ,8

5

4000 0,21

0 -2 2 ,3

0,42

0 -2 9 ,4

6

5000 о д 0,4 7

0 -2 1 ,2 0 -2 8

6000 0,18

0 -1 9 ,1

0,36

0 -2 5 3

8

7000 0,16

0 -1 7

0,32

0 -2 2 ,4

9

8000 0,14

0 -1 4 3

0,28

0 -1 9 3

10

свыш е 8000 0,13

0 -1 3 ,8

0,26

0 -1 8 3

11

а б №

При погрузке или выгрузке секций труб трубоукладчиком

Т а б л и ц а  3

Нормы времени и расценки на 10 т труб

Состав звена Масса труб, 
к г , до

Машинист Такелаж ник

1000 1,4 1,4 1

1 -4 8 0 -9 8

Машинист трубоукладчика 
6 разр. -1
Такелажник 3 разр. -  I

1500 U

1 -2 7

1.2

0 -8 4

2

2000 0,9 0,9 3

0 -9 5 ,4 0 -6 3

2500 0,71 0,71 4

0 -7 5 ,3 0 -4 9 ,7
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Продолжение табл. 3

Состав звена Масса Tpy$t 
к г , д о Машинист Такелажник

Машинист трубоукладчика 
6 разр. -1
Такелажник 3 разр. -1

3000 0,62

0 -6 5 ,7

0,62

0 -4 3 3

5

4000 0 3 2

0 -55 ,1

03 2

0 -3 6 3

6

5000 0,42

0 -4 4 3

0,42

0 -2 9 3

7

6000 0,38

0 -4 0 ,3

0,38

0 -2 6 3

8

8000 0 3 4

0 -3 6

034

0 -2 3 3

9

10000 0,3 0,3 10

0 -3 1 3 0 -2 1

12000 0,29

0 -3 0 ,7

0,29

0 -2 0 3

11

14000 0,26

0 -2 7 ,6

036

0 -1 8 3

12

16000 0,22

0 -2 3 3

0,22

0 -1 5 ,4

13

18000 0,19

0 -20 ,1

0,19

0 -1 3 ,3

14

до 20000 0,15

0 -1 5 ,9

0,15

0 -1 0 3

15

а б №

П р и м е ч а н и я :  1. Нормами и расценками предусмотрено применение кра
нов автом обильны х грузоподъемностью  свыш е 10 т  до 20 т.

2. При вы грузке труб  и секций труб в  услож ненных условиях (горы , болота, 
сыпучие пески ) Н л р . и Расц. табл. 2 умнож ать на 1 3  (П Р-1 ) и табл. 3 на 1,1 (П Р -2 ).

3. При погрузке труб и секций труб  на тракторные тележ ки Н .вр. и Расц. 
умнож ать на 0 3 5  (П Р -3 ).

4 . При погрузке в  вы грузке труб  кранами автомобильными грузоподъем
ностью  д о  10 т  вм есто машиниста 6 разр. принимать машиниста 5 разр. Н.вр, при

14



этом умножать на 1,05 (П Р -4 ), а Расц.: д ля  машиниста -  на 0,9 (П Р -5 ), дня таке
лаж ников -  на 1,05 (П Р -б ).

5. Н ормы  времени и расценки на п огрузку и вы грузку тр уб  кранами автомо
бильными предусматривают две установки крана в рабочее полож ение и  две уста
новки в транспортное полож ение. При больш ем  количестве установок крана на 
каждую установку добавлять:

при установке крана в  рабочее полож ение маш инисту Н .вр. 0,1 чел.-ч., Расц. 
0 -1 0 ,6  (П Р -7 ), такелаж никам Н.вр. 0,2 чел.-ч., Расц. 0 -1 4  (П Р -8 );

при установке крана в  транспортное полож ение маш инисту Н .вр. 0,07 чел.-ч., 
РЭсц. 0 -0 7 ,4  (П Р -9 ), такелаж никам Н .вр. 0,14 чел.-ч., Расц. 0 -0 9 ,8  (П Р -1 0 ).

6. На каждую вы грузку с платф ормы плетевоза прицепа-роспуска и п огрузку 
принимать Н .вр. 0,06 чел.-ч., Расц. 0 -0 6 ,4  (П Р-11 ).

§ В10-1 -3. Выгрузка труб с трубовоза пакетами трубоукладчиком

Состав работы

1. Строповка пакета труб. 2 . Выгрузка пакета труб с трубовоза.
3. Укладка пакета труб в штабель. 4 . Расстроповка. 5 . Маневрирование 
трубоукладчика при выгрузке пакетов труб и укладке в штабель. 
6. Крепление штабеля.

Нормы времени и расценки на 10 т труб

С о с т а в  з в е н а

Д и а м е т р

т р у б ,
м м

К о л и ч е с т в о  

т р у б  в  
п а к е т а х

Машинист Т а к е л а ж 
ники

Машинист трубоуклад
чика 6 разр. -1  
Такелажник 3 разр. -  /

325 7 -1 2 0.2

0 -2 1 ,2

о д

0 -1 4

1

530

7 -1 2 0,17

0 -1 8

0,17

0 -1 1 ,9

2

6 0,18

0 -19 ,1

0,18

0 -1 2 ,6

3

5 0,19

0 -2 0 ,1

0,19

0 -1 3 3

4

720

б 0,14

0 -1 4 3

0,14

0 -0 9 3

5

5 0,15

0 -1 5 ,9

0,15

0 -1 0 ,5

б
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Продолжение

Состав звена
Диаметр

труб,
М М

Количество 
труб в 

пакетах
Машинист Такелаж

ник

Машинист трубоуклад
чика 6 разр. -  1 
Такелажник 3 разр. -1

720 3 0,2

0 -2 1 3

0,2

0 -1 4

7

8 2 0

5 0,12

0-12 ,7

0,12

0-08 ,4

8

3 0,17

0 -1 8

0,17

0-11 ,9

9

2 0 3 3

0-24 ,4

0,23

0 -1 6 J

10

1020

3 0,16

0 -1 7

0,16

о - п з

И

2 0,22

0 -2 3 3

032

0-15 ,4

12

а б №

§  В 1 0 -1 4 . П о д го то в к а  м ест  ш табели рован и я  и  п ерекатка тр у б  

при ш табелировании

Монтажник наружных трубопроводов 3 разр.

Нормы времени и расценки на измерители» 
указанные в таблице

Наименование Измеритель Н лр . Расц. N*

Подготовка места штабелирования с 
укладкой прокладок и подкладок

100 м* 
штабеля 0,68 0 -4 7 3 1

Перекатка на расстояние до 15 м 
труб диаметром, мм, до 273

10000 кг 
труб 1,75 1-23 2

820 1,45 1-02 3

1020 135 0 -8 7 3 4

1220 о з з 0-65,1 5

П р и м е ч а н и е .  При перекатывании труб иа среднее расстояние до 25 м 
Н ар . и Ркц . строк 2 -5  умножать на 1 3  (П Р-1 ).
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§  В10-1-5. Перемещ ение труб  
и секций труб на стреле трубоукладчика

Состав звена
Машинист трубоукладчика б разр. -  1 

Монтажник наружных трубопроводов 3 разр. -  1

ТРУБЫ  

Состав работы

1. Строповка труб. 2 . П одъем  труб со ш табеля или трубовоза. 3 . Пе
ремещение на стреле трубоукладчика. 4. Укладка труб  на стеллаж  или 
сборочную площ адку. 5. Расстроповка труб. 6 . Возвращение трубоук 
ладчика.

Нормы времени и расценки на 10 труб
Т а б л и ц а  1

К оли ч еств о
о д н ов р ем ен н о
п ер ем ещ аем ы х

т р у б

Расстояни е  п ер ем ещ ен и я ,► м , д о

20 60 100

маш и*
нист

м онтаж * 
н и к  т р у 

б о п р о 
в о д о в

м аш и
н и ст

м он таж 
н и к  т р у 

б о п р о 
в о д о в

м аш и 
нист

м он таж 
н и к  т р у 

б о п р о 
в о д о в

2 0,37 037 0,48 0,48 0,61 0,61 1

0-394 0 -2 53 0 -5 03 0-334 0-64,7 0-42,7

3 0,27 037 0,36 0,36 0,43 0,43 2

0-28,6 0 -183 0—38,2 0-25,2 0 -4 53 0-30,1

4 0,22 032 0,28 0,28 046 046 3

0-23,3 0-15*4 0-29,7 0-19,6 0 -3 83 0 -254

5 0,19 0,19 0,24 044 049 049 4

0-20,1 0 -1 33 0 -254 0 -164 0-30,7 0 -2 03

6 0,17 0,17 0,21 041 045 0,25 5
0-18 0-113 0-22,3 0-14,7 0-264 0-173

7 0,16 0,16 0,19 0,19 043 о з з 6
0-17 0 -1 13 0-20,1 0 -134 0 -244 0-16,1
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Продолжение табл. I

К оличество
одноврем енно
перемещ аемы х

тр уб

Расстояние перемещ ения ,м , до

20 60 100

маши*
нист

монтаж* 
ник тру- 
бопро* 
водов

маш и
нист

монтаж 
ник тру* 
бопро* 
водов

маши
нист

монтаж
ник тру
бопро
водов

8 0,15 0,15 0,18 0,18 0 3 1 0Д1 7

0 -1 5 3 о - ю з 0 -1 9 ,1 0 -1 2 3 0 -2 2 3 0 -1 4 ,7

9 -1 0 о д з 0,13 0,16 0,16 0,18 0,18 8

0 -1 3 3 0 -0 9 ,1 0 -1 7 0 -1 1 ,2 0 -1 9 ,1 0 -1 2 3

1 1 -1 2 0,12 0,12 0,14 0,14 0,16 0,16 9

0 -1 2 *7 0 -0 8 *4 0 - 1 4 3 0 -0 9 3 0 - 1 7 3 0 -1 1 3

1 3 -1 5 0,12 0,12 0,13 0,13 0,15 0,15 10

0 -1 2 ,7 0 -0 8 ,4 0 - 1 3 3 0 -0 9 ,1 0 -1 5 $ о - ю з

1 6 -2 0 0,1 0,1 0,12 0,12 0,13 0,13 11

0 -1 0 3 0 -0 7 0 -1 2 ,7 0 -0 8 *4 0 - 1 3 3 0 -0 9 ,1

а б в №

СЕКЦИИ ТРУБ 

Состав работы

1. Строповка секций труб. 2 . Подъем секции труб со стеллажа. 
3 . Перемещение на стреле трубоукладчика. 4 . Укладка секций труб в 
штабель. S. Расстроповка секций труб. б . Возвращение трубоукладчика.
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Н орм ы  времени и расценки на 10 секций тр уб

Т а б л и ц а  2

К оличество 
одноврем енно 
перемещ аемых 

секций труб

Расстояние перемещ ения» м » д о

20 60 100

маши
нист

монтаж 
ник тру

боп ро
водов

маш и
нист

монтаж 
ник тру

боп ро
водов

маши
нист

монтаж 
ник тру
бопро
водов

1 0,57

0 -6 0 Д

0,57

0 -3 9 ,9

0,79

0 -8 3 ,7

0,79

0 -5 5 ,3

0 4 9

1 -0 5

0 3 9

0 - 6 9 3

1

2 0,38 0,38 0,49 0,49 0,61 0,61 2

0 -4 0 ,3 0 - 2 6 * 0 -5 1 ,9 0 -3 4 ,3 0 -6 4 ,7 0 -4 2 ,7

3 0,28

0 -2 9 ,7

0,28

0 -1 9 ,6

0,37

0 -3 9 4

0 3 7

0 -2 5 ,9

0,43

0 - 4 5 *

0,43

0 -3 0 4

3

4 ОДЗ

0 -2 4 ,4

0,23

0 —16,1

0 4 9

0 -3 0 ,7

0 4 9

0 -2 0 ,3

0 4 7

0 -3 9 4

0,37

0 -2 5 ,9

4

5 о з о з 0 4 5 0,25 0 4 1 0 4 1 5

0 -2 1 ,2 0 -1 4 0 -2 6 4 0 -1 7 4 0 -3 2 ,9 0 -2 1 ,7

6 0,18

0 -1 9 ,1

0,18

0 -1 2 ,6

0 4 2

0 - 2 3 4

0 4 2

0 -1 5 ,4

0 4 7

0 -2 8 ,6

0 4 7

0 -1 8 ,9

6

7 0,16

0 -1 7

0,16

0 -1 1 ,2

0,21

0 -2 2 ,3

0,21

0 -1 4 ,7

0 4 4

0 -2 5 ,4

0 4 4

0 -1 6 4

7

8 0,15

0 -1 5 ,9

0,15

0 -1 0 4

0,18

0 -1 9 ,1
1

0,18

0 -1 2 ,6
1

0,22

0 - 2 3 4

0 4 2

0 -1 5 ,4

8

а б в №

П р и м е ч а н и я : ! . Н а  каж дые 50 м  сверх 100 м » предусм отренны х норм ам и 
таблицы 1 и 2 , д обавлять по табл. Э:

19



Т а б л и ц а  Э

Количество одновременно перемещаемых труб или 
секций труб

1 2 3 4 5 6 7 и
свыше

Машинист 0,14 0,09$ 0,07 0,065 0,052 0,043 0,037 1

0 -1 4 ,8 0 -Ю Л 0 -0 7 ,4 0 -0 6 4 0 -0 5 ,5 0 -0 4 4 0 -0 3 ,9

Монтажник 0,14 0,095 0,07 0,065 0,052 0,043 0,037 2
наружных
трубопровод
дов

0 -0 9 ,8 0 -0 6 ,7 0 -0 4 ,9 0 -0 4 ,6 0 -0 3 ,6 0 -0 3 0 -0 2 ,6

а б в г д е ж №

2. При работе ь  болотисты х, горны х местностях и зоне сыпучих песков Н .вр. и 
Расц. умнож ать на 1,2 (П Р -1 ).

3. При необходимости транспортировки по одной трубе Н.вр. и Расц. строки I 
таблицы 1 умнож ать на 1,5 (П Р -2 ).

§  В 10-1 -6 . Т р а н сп о р т и р о в к а  б и ту м о в а р о ч н ы х  к о т л о в  и 

св а р о ч н о го  о б о р у д о в а н и я  т р а к т о р о м

Тракторист 5 разр.

Нормы времени и расценки на 1 к м  пути

Оборудование

Характеристика условий работ

равнинная и 
слабопересе
ченная мест

ность

болотистая 
местность и 

зоны сыпучих 
песков

горная
местность

Битумоварочные котлы 0,24 0,32 0 4 8 1

о Л ь Е 0 -29 ,1 0 -3 4 ,6

Сварочные агрегаты и дру 0,19 0,25 0,32 2
гое оборудование

0 -1 7 ,3 0 -2 2 4 0-29 ,1

а б в №

П р и м е ч а н и е .  На каждую операцию по прицепке или отцепке принимать 
Н .вр. -  0,059, Расц. -  0 -0 5 ,4  (П Р -1 ).
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Г  л  а в а 2. С Б О РК А , П О Д ГО ТО В К А  К  СВ АРКЕ 

И С В А РК А  ТРУБО П РО ВО ДО В

Техническая часть

1. В настоящей главе приведены нормы времени и расценки на 
сборку и подготовку труб к сварке на трубосварочных базах и на трассе.

2. Нормы на сборку одиночных труб в секции и секций труб в плеть 
предусматривают правку незначительных вмятин, а также овальности в 
пределах допусков, предусмотренных ГОСТами.

3. В параграфах норм на монтаж углов поворота, технологических 
разрывов и линейной запорной арматуры, в соответствии с требованиями 
технических условий на эти процессы, включены затраты времени на 
сварочные работы с обслуживанием сварочных агрегатов и просушкой 
электродов.

4. При выполнении сборочных работ в болотистой местности и в 
зоне сыпучих песков к нормам времени и расценкам надлежит приме
нять соответствующие коэффициенты:

Болотистая местность

Т а б л и ц а  1

Характеристика местности
Шифр
параг
рафа

Наименование параграфа Коэффициен
ты

Болота, заполненные тор
фом, илом  и другими гр у

В10-1-10 Сборка секций труб в 
плеть

1,25 (Т Ч -1 )

нтами неустойчивой конси
стенции, по которы м маши
ны передвигаются по насти

В10-1-11 Монтаж и сварка трубо
провода на углах  пово
рота

1,15 СТЧ-2)

лам  и еланям с погруж ением 
ходовой части в грунт на глу 
бину до 200 мм

В10-1-12 

В10-1-13

Монтаж и сварка трубо
провода на захлестах 
Врезка и сварка кату
ш ек и тройников

1,15 (Т Ч -3 )

В10-1-14 Врезка кранов и задви
ж ек

1,15 (Т Ч -4 )

Болота, заполненные торф ом , 
илом  и другими грунтами не

В10-1-10 Сборка секций труб в 
плеть

1,4 (Т Ч -5 )

устойчивой консистенции, по 
которым машины передви
гаются без настила и еланей с

В 10-1-И Монтаж и сварка трубо
провода на углах  пово
рота

1,25 (Т Ч -6 )

погружением ходовой части в 
грунт на глубину свыше 200

В10-1-12 Монтаж и сварка трубо
провода на захлестах

1,25 (Т Ч -7 )

мм В И Н -1 3 Врезка и сварка кату
ш ек и тройников

1,25 (Т Ч -8 )

В10-1-14 Врезка и сварка кранов 
и задвиж ек

U 5 (Т Ч -9 )
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Зона сыпучих песков
Т а б л и ц а  2

Шифр
параг
рафа

Коэффициенты

Наименование параграфа сыпучие пески 
с редким рас

тительным 
покровом

передвижные 
барханные и 
дюнные пес

ки

В10-1*9 С борка труб в секции и сварка их пер
вым споем  на стенде (при располо
жении сборочной площ адки в зоне 
сыпучих песков )

1,1 (ТЧ -10 ) 1,1 0 4 -1 6 )

В 1 0 -Ы 0 С борка секций труб в плеть 1,15 (ТЧ -11 ) 1Д (ТЧ -17 )
В10-1-11 Монтаж и сварка трубопровода на у г 

лах  поворота
1,15 (ТЧ -12 ) 1,2 (ТЧ -18 )

В10-1-12 Т о  же» на захлестах 1,15 (ТЧ -13 ) 1,2 (ТЧ -19 )
В10-1-13 Врезка и сварка катуш ек и тройни

ков
1,15 (ТЧ -14 ) 1,2 (ТЧ -20 )

В 1 0 -М 4 Врезка и сварка кранов и задвижек 1,15 (ТЧ -15 ) 1,2 (ТЧ -21 )

5. При сборке труб из сталей повышенной прочности, требующих 
подогрев перед сваркой первого слоя, к нормам времени и расценкам 
надлежит применять коэффициенты, приведенные в таблице 3.

Подогрев зоны сварки оплачивается дополнительно.

Т а б л и ц а  3

Шифр
параг
рафа

Наименование параграфа Коэффициенты

В10-1-9 Сборка труб в секции и сварка их первым сло
ем  на стенде

1,25 (ТЧ -22 )

В10-1-10 Сборка секций труб в плеть 1Д5 0 4 -2 3 )
В10-1-11 Монтаж и сварка трубопровода на углах  пово

рота
1,04 (ТЧ -24 )

В 10-Ы 2 Монтаж и сварка трубопровода на захлестах 1,03 (ТЧ -25 )
В10-1-13 Врезка и сварка катуш ек и тройников 1,04 (ТЧ -26 )
В10-1-14 Врезка и сварка кранов и задвижек 1,03 (ТЧ -27 )
В10-1-20 Монтаж и сварка переходов через овраги 1,03 0 4 -2 8 )

б . Нормы времени и расценки главы предусматривают применение 
труб без заводской изоляции.

При применении труб с заводской изоляцией к Н.вр. и Расц. § В10-1- 
10; ВЮ -1-11; В10-1-12 следует применять коэффициент 1,1S (ТЧ -29).
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§  В 10-1 *7. Правка концов труб  

Указания по применению норм

Нормы данного параграфа распространяются тольк о  на правку кон 
цов труб, имеющ их значительные вмятины , возникш ие при выполнении 
погрузочно-разгрузочны х и транспортных работ.

О бъем  работ по правке долж ен подтверж даться соответствую щ им 
актом , утверж даемым руководством  управления.

Состав работы

1. Выправка вмятин концов труб с поворачиванием. 2. П одогрев 
труб (при н еобходи м ости ).

Состав звена

Т а б л и ц а  1

Профессия и разряд 
рабочих

Правка

с подо
гревом

без подо
грева

Монтажники наружных трубопроводов 
4 разр. 1 1
2 „ 1 1

Газорезчик 3 разр. 1 -
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Н ормы  времени и расценки на 1 конец трубы

Правка
Диаметр труб, мм

108—168 219-377 426 476 530 630 720 820 1020 1220 1420

С подогревом
0,28 0,35 0,41 0,45 0 4 0,54 0,62 0,67 0,92 1 4 1,4

1
0 -1 9 ,9 0 -2 4 ,9 0 -2 9 J 0 -3 2 0 -3 5 ,5 0 -3 8 ,3 0 -4 4 0 -4 7 ,6 0 -6 5 3 0 -8 5 3 0 -9 9 3

Без подогрева
0,18 0,23 0,28 0,3 0,34 0,37 0,42 0,45 0,61 о з з 0,95

2
0 -1 2 ,9 0-16/1 0 -2 0 0 -2 1 ,5 0 -2 4 ,3 0 -2 6 4 0 -3 0 0 -3 2 ,2 0 -4 3 ,6 0 -5 9 ,3 0 -6 7 ,9

а б в г Д е ж 3 и к л



§ В10>1<8. Обработка концов труб 

Состав работы
Зачистка напильником, стальной щеткой или ручной электрошлифо* 

валыюй машиной заводской кромки и зоны трубы, прилегающей к  
кромке, до металлического блеска.

Монтажник наружных трубопроводов Зразр.

Н орм ы  времени и расценки иа 100 концов труб

Диаметр
труб,
м м

Толщ ина 
стенки 
труб , 

м м , до

Очистка
кром ки
вручную

Очистка зо 
ны , прилегаю 
щей к  к р ом 
ке, вручную

Очистка к р ом ок  
и зоны , приле

гающей к  к р ом 
ке ручной элект- 
рош лиф овальной 

маш иной

108-114 10
2 1,1 2 4 1

1 -4 0 0 -7 7 1 -9 6
1

159-168 10
3,1 4,1 л

2 -1 7 1 -1 2 2 -8 7
л

219 10
4,1 2,2 3 4

3
2 -8 7 1 -5 4 3 -8 5

273

10
5

3 -5 0 2,8 6 4
4

12
6,2

4^34~

1 -9 6 4 -7 6
5

325

10
6

4 -2 0
3 4 8 4

6

12
7 4

5 -2 5

2 - 3 ! 5 -7 4

7

377

10
7,1

4 -9 7 3 4 9 4
8

12
8,8

6 -1 6

2 -7 3 6 -6 5
9
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Продолжение

Д и ам етр
т р у б ,

м м

Т олщ и н а  
стен ки  
т р у б , 

м м , д о

О чистка
к р о м к и
в р уч н ую

О чистка зо * 
ны , п ри легаю 
щ ей к  к р о м 
к е , вручн ую

О чистка к р о м о к  
и зон ы , п р и ле

гаю щ ей к  к р о м 
к е ручной  э л е к т 
ро ш ли ф овальн ой  

м аш иной

426

10
7,9

5 -5 3 4,3 11
10

12
10,5

7 -3 5

3 -0 1 7 -7 0
11

476

10
8,8

6 ^ 1 6 ~ 4 ,9 12
12

12
1 U

1 ы и Т

3 -4 3 8 -4 0
13

530

10
9,9

6 -9 3 5,4 13,5
14

12
13

9 - 1 0

3 -7 8 9 -4 5
15

6 30

10
13

9 - 1 0 6 16

16

12
15

1 0 -5 0

4 - 2 0 1 1 -2 0
17

10
14

9 -8 0
18

720 12
16,5 6 ,8 18,5

19
1 1 -5 5 4 - 7 б ” 1 2 -9 5

14
19,5

1 3 -6 5
20

10
16

1 1 -2 0
21

820 12
1 8 4 7,6 20,5

22
1 2 -9 5 5 - 3 2 1 4 -3 5

14
2 1,5 

1 5 -0 5
23
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Продолжение

Диаметр
труб»
мм

Толщина 
стенки 
труб, 

мм, до

Очистка
кромки
вручную

Очистка зо
ны» прилегаю
щей к кром
ке» вручную

Очистка кромок 
и зоны» приле

гающей к кром
ке ручной элект* 
рошлифовальной 

машиной

1020

12
24,5

17-15 104 254
24

14
30

21-00

7-35 17-85
25

12
28,5

19-95
26

1220 14
34,5

24-15

124

8-75

304

21-35
27

16
40,5

28-35
28

1420

16-18
53,5

37-45 14 354
29

20,5
604

42-35

9-80 24-85
30

а б в №

П р и м е ч а н и е .  При обработке концов труб после газовой резки Н зр. и 
Нсц. умножать на 2 (П ! 1)

§  В10-1-9. Сборка труб в  секции и сварка их первым слоем  
на стенде

Состав работы

При электросварке основными электродами
1. Подкатка труб в пределах стенда. 2. Обработка кром ок  и кон* 

нов труб вручную или ш лифовальной машиной. 3. Накатывание труб на 
кондуктор. 4. Установка на стык и снятие со стыка наруж ного центра* 
тора или перемещение внутреннего центратора от стыка к сты ку и к  
краю стенда. 5. Центрирование труб с подбивкой концов и проверкой 
зазора. 6. Включение и выключение сварочного агрегата или подключе* 
ние другого источника питания. 7. Установление режима сварки.
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8. Прихватка и сварка сты ков первы м слоем . 9 . Поворачивание секции 
при сварке первого слпя. 10. Клейм ение сты ка. 11. Очистка первого слоя 
от ш лака и окалины . 12. Откатывание собранной секции к  сварочному 
стенду.

При электросварке газозащ итными электродам и добавлять: 13. Сва
рка сты ка вторы м  слоем . 14. Зачистка шва после сварки первого слоя 
электрош пиф овальны ми машинами с вскры тием  боковы х подрезов.

Т а б л и ц а  I

Т и п  ц ен тратор а

С оста в  зв ен а
н а р уж н ы й  || в н утр ен н и й

д и а м етр  т р у б ,  м м ,  д о

168 377 4 7 6
5 3 0 —
1020

1220 1420

Монтажники наружных 
трубопроводов 

5 разр. 1 1 1 1 1 1
4 — - - 1 1 1
3 1 2 3 1 1 I

Электросварщик ручной 
сварки S разр. 2 2 2 2 3 4

При сборке с помощью наружного центратора на 
немеханизированном стенде

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

Количе-
ство

д » <аметр труб, мм, до

стыков 
в секции

1 0 8 -
159

168 219 273 325 377 4 26 4 7 6

1
0,49 04 0,63 0,66 0,81 0,85 0,94

и
1*0—42~ 0-42,9 0-52 0-54,5 0-66,9 0-70,2 0-75,7 0 -8 8 4

2 -4
0,46 0,48 0,6 0,62 0,73 0,75 0,85 0,94

0-39,4 0-41,2 0-49,6 0-51,2 0-60,3 0-62 0 -6 8 * 6-75,7
2

а б в г д е Ж 3 №

П р и м е ч а и и е. Н. вр. и Расц. предусмотрена толщина стенок труб д0 12 мм.
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При сборке с помощью внутреннего центратора на немеханизированном стенде

Т а б л и ц а  3

Нормы времени и расценки на 1 стык

Количество 
стыков 

в секции

Диаметр труб, мм, до

530 630 720 820 1020 1220

толщина стенок труб, мм, до

12 12 12 14 12 14 12 14 12 14 16

1
1,1 U 1.4 1.4 1.6 1.7 2 2.2 2,2 2.4 24

1
0-92,8 1-01 1-18 1-18 1-35 1-43 1 -69 1-86 1-88 2-05 2 -1 4

2 -4
1 1 1Д 1.2 1.4 14 1.7 1.8 2,1 2,2 2,4

2
0-84,4 0-84/1 1-01 1-01 1-18 1-27 1-43 1-52 1 -80 1-88 2-05

а б в г д е ж 3 и к Л №

VO



При сборке т рубе секции на механизированном стенде типа С С Т141

Т а б л и ц а  4

Н орм ы  времени и расценки на 1 сты к

Д и а м е т р  т р у б »  м м »  д о

с т в о  с т ы *  

к о в  в

7 2 0 8 2 0 1 0 2 0 1 2 2 0 1 4 2 0

с е к ц и и т о л щ и н а  с т е н о к  т р у б »  м м » д о

1 2 14 1 2 1 4 12 1 4 1 6 1 2 1 4 1 6 1 6 1 8
с в ы ш е

2 0

1
1.3

1 -1 0

1.4

1 -1 8

1.4

1 -1 8

1.6

1 -3 5

м

1 -5 2

2

Г -6 9

2,1

1 -7 7

2,1

1 -8 0

2,3

1 -9 7

2,5

2 -1 4

3,3

2 -8 5
i d -
2 -9 3

3,9

3 -3 7
1

2 -4
1.2

1 -0 1

1.2

1 -0 1

1.3

1 -1 0

1.4

1 -1 8

1.6

1 -3 5

1.7

Г -4 3

1.9

1 -6 0

2

1 -7 1

2.1

1 -8 0

2,2

1 -8 8

3,1

2 -6 7

3,3

2 -8 5

3,6

3 -1 1
2

а б В г д е Ж 3 И к Л м И №

П р и м е ч а н и я :  1. При сбор к е тр уб  диам етром  1 0 8 -2 7 3  м м  без сварки первы м  слоем  Н .вр. ум нож ать на 0,8 (П Р -1 ), а  Расц. ум 
нож ать на 0,76 (П Р -2 ).

2 . При необходим ости  сбор ки  тр уб  диам етром  свы ш е 530 м м  с пом ощ ью  наруж ного центратора Н .вр. табл* 3 ум нож ать на 1,1 
(П Р -2 )* а Расц. исчислять по средней расчетной ставке звена» увеличенного на одн ого  монтаж ника наруж ных трубоп роводов  3 разряда*



§  В 10-Ы 0. С борка секций труб  в  плеть

Состав работы

При сборке с помощью наружного центратора
I .  Подтаскивание секции к  плети на расстояние до  20 м  с вырав* 

ниванием параллельно оси траншеи. 2. Снятие заглуш ки в начале смены.
3. Обработка кром ок  и концов труб вручную или ш лиф овальной маши* 
ной. 4. Установка центратора. 5. Центрирование с подбивкой концов 
труб и проверкой зазоров, б . Прихватка стыка. 7. Снятие центратора.
8. Подкладывание катуш ки под конец плети. 9. Регулирование газа, 
смена баллонов, зарядка и смена кассет (при прихватке в среде угле* 
кислого га за ). 10. Установка заглуш ки в конце смены.

При сборке с помощ ью внутреннего центратора добавлять:
I I .  Сварка стыка первым слоем . 12. Перемещ ение центратора.
При сварке газозащитными электродами добавлять:
13. Сварка стыка вторым слоем . 14. Зачистка шва после сварки пер

вого слоя электрош лиф овальными машинами с вскрытием боковы х 
подрезов.

При сборке секций труб с помощью наружного центратора с 
толщиной стенки до 12 мм

Нормы времени н расценки на 1 стык

Т а б л и ц а  I

С остав  звена
Д и а м етр  

т р у б , 
м м »  д о

Д ли н а  сек ц и й » м » д о

24 36 50

Монтажники наружных трубопроводов 
6 разр, -  1 
3 „ - /

Электросварщик ручной сварки 
6 разр, -  1
Машинист трубоукладчика 6 разр, -  1

108 -
0>62

0 -6 0 ,1

0 ,67

0 - 6 5
1

168 -
0 3 2

0 - 7 9 3

_ ° , 9
2

0 - 8 7 ,3

Монтажники наружных трубопроводов 
6 разр. -  1 
3 », -  2

Электросварщик ручной сварки 
6 разр. - 1

Машинист трубоукладчика 6 разр, -  1

273 -
1 1Д

3
0 - 9 1 ,6 1 -0 1

4 2 6 -
U 1 3

4
1 - 0 1 1 - 1 0

4 7 6
1.2

1 - 1 0

1 3 1.4
5

1 - 1 9 1 - 2 8

а б В №

3-1



При сборке труб с помощью внутреннего центратора

Т а б л и ц а  2

Нормы времени н расценки на 1 стык

Состав звена
Диаметр

труб,
мм,
до

Толщи* 
на сте* 

нок 
труб, 

мм, до

Длина секций, м, до

24 Эб 50

Монтажники наружных 
трубопроводов 

6 разр, -  1 
3 разр, -  1

Электросварщики ручной 
сварки 6 разр, -  2

Машинист трубоукладчика 
6 разр, - 1

Машинист бульдозера 
6 разр, - 1

530 12 и 1,2 - 1

1-10 1-20

720 12 « 1,7 “ 2

1-50 1-70

14 1*6 1,8 - 3

1-60 1-80

820

12 1,6 1,8 4

1-60 1-80

14 1,7 1,9 - 5

1-70 1-90

1020

1220

12 1,9 2,3 - 6

1-90 2-30

14 1.9

1 -90

2,5 — 7

2-50

12 2,6 2,9

2-90

3,1 8

2-60 3-10

14 2,8 3 3,4 9

2-80 3-00 3-40

16 2,9 3,3

3-30

3,7 10

2-90 3-70

32



Продолжение тайл, 2

Состав звеаа
Диаметр

труб,
мм,
до

Толщи* 
на сте

нок 
труб, 

мм, до

Длина секций, м, до

24 36 50

Монтажники наружных трубо
проводов 
6 разр. -  1 
4 "  - 1  
3  "  - /

Электросварщики ручной 
сварки 6 разр. -  2 

Машинист трубоукладчика 
6 разр, -  2

Машинист бульдозера 
б р а з р , - !

1420

16 4,1 44 4,8 11
3-98 4-37 4-66

18 4,5 5 5,3 12
4-37 4-85 5-14

20 и 
свыше

5,1
T 3 s

5,6
5 -43

е л
5-92

13

а б В №

П р и м е ч а н и я :  1. Н. вр. и Раец. предусмотрена сварка первого (корневого) 
слоя шва. Сварку последуюищми слоями стыков труб диаметром 536-1220 мм 
нормировать по сборнику Е 22 „Сварочные работы**, выпуск 2 „Трубопроводы**» 
а 1420 мм по параграфу В10-1-21 с умножением Н. вр. и Раса., для труб диамет
ром 1020-1420 мм на 0,85 (Ш Ч ), а для 530-820 на 0,82 (ПР-2).

2. При сборке секций труб из сталей повышенной прочности» требующих под
варку корня шва после сварки первого слоя Н. вр. и Расц. умножать на 1,3 (П Р-3). 
При сварке первого слоя газозащитными электродами применение указанного 
коэффициента запрещено.

§  В10-1-11. Монтаж и сварка трубопровода на у гла х  поворота 

Указания по применению норм

Нормы применяются тольк о  при монтаже у гло в  поворота» образо
ванных путем  вставки гнуты х отводов» изготовленны х способом  х о ло д 
ного или горячего гнутья» ли бо  собранны х и з отдельны х сегм ентов.

В тех случаях, когда у го л  поворота образуется за счет уп р угого  и з
гиба трубопровода» применять данные норм ы  запрещ ается.

Состав работ

При монтаже без подварки корня шва
1. Снятие и зачистка ф асок вручную  или ш лиф овальной маш иной.

2. Установка центратора. 3. П одгонка и прицентровка труб  к  плети в 
траншее. 4. Прихватка и сварка сты ков.

При монтаже с подваркой корня шва труб  диам етром  1020-1420  м м  
добавлять:

5. Подварка корня шва внутри трубы  с перемещ ением электросвар-

2 Зак. 1093 33



ш ика, о б и в к о й  ш лак а . 6 . Н аблю ден и е за элек тр осв ар щ и к ом  в о  врем я  

нахож дения е го  вн утри  тр убоп р ов од а .

Состав звена

Т а б л и ц а  I

Профессия и разряд рабочих
Диаметр труб, мм

108-
Э77

426—
S30

720-
ЮЗО

1220 1420

Монтажники наружных 
трубопроводов 

6 разр. 1 1 1 1 1
4  м 1 1 I 1 1

4

Электросварщик ручной 
сварки 6 разр, 1 2 2 3

Машинист трубоукладчика 
6 разр. 1 1 2 2 2

Машинисты электросварочного 
агрегата 
5 разр. X 1 1 1
4 ” 1 — —

34



Н орм ы  врем ени и расценки на !  сты к
Т а б л и ц а  2

У го л
изгиба,

градусы ,
ДО

Д иам етр тр убоп р ов од а , м м , д о

108—
168

2 1 9 -
273

3 2 5 -
377 436 $30 720 820 1020 1220 1420

толщ ина стенок  тр уб , м м , д о

12 14 16 16 18 20,5

6 2,7

2 -5 7

4

3 - 8 !

4,7

4 -4 7

5,3

5 -2 5

6

5 -9 4 00
 I 

1 
00 9

9 -0 0

11,5

1 1 -5 0

15,5

1 5 -6 2

17

1 7 -1 3

19,5

1 9 -6 5

24,5

2 4 -8 3

28

2 8 -3 7

32,5

3 2 -9 3

1

15 3,4

3 -2 4

5

4 -7 6

6

5 -7 1

6,8

6 -7 3

7,8

7 -7 2

10,5

1 0 -5 0

11,5

1 1 -5 0

13,5

1 3 -5 0

18

1 8 -1 4

20

2 0 -1 5

22

2 2 -1 7

28

2 8 -3 7

31,5

3 1 -9 2

36,5

3 6 -9 9

2

27 3,8

3 -6 2

5,7

5 -4 3

6 ,8

6 -4 7

7,8

7 -7 2

00 
1 

loo

12,5

1 2 -5 0

13

1 3 -0 0

16,5

1 6 -5 0

- - - - - - 3

а б в г Д е ж 3 и К л м н 0 N*

П р и м е ч а н и я :  1. При работе на б р о в к е  транш еи Н. вр . и Расц. ум нож ать на 0,8 (П Р -1 ).
2. Н орм ам и  граф  „а** -  „ и ”  предусм атриваю тся м онтаж  и сварка тр убоп р ов од а  на у гл а х  п оворота  и з тр уб  с толщ и н ой  стен ок  

д о  12 м м . При толщ и н е стен ок  тр уб  свы ш е 12 м м  Н. вр . и  Расц. граф  „а** -  „ и ”  ум нож ать на 1,15 (П Р -2 ).



§  В10-1-12. Монтаж и сварка трубопровода на захлеспх 

Состав работы

1. Очистка концов труб от изоляции. 2. Разметка труб. 3. Резка кон
цов труб. 4. Обработка и зачистка кром ок труб. 5. Установка наружного 
центратора, б. Сборка, прихватка и сварка стыков в траншее.

Нормы времени и расценки на I захяест

Состав эвена

Диаметр
труб,
мм,
до

Толщи
на сте

нок 
труб, 
мм, 
до

Н. вр. 
Расц. №

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр, -  1

Электросварщик ручной сварки 
6 разр, -  1

Газорезчик 4 разр, -  1 
Машинист трубоукладчика 

6 разр, - 1
Машинист злектросварочного 

агрегата 4 разр, -  ]

108-114

6 5,7
5-43

1

10 5,9
5-62

2

12 6,2
5-90

3

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  I

Электросварщик ручной сварки 
о разр, -  1

Газорезчик 4 разр, -  1 
Машинист трубоукладчика 

6 разр, -  1
Машинист злектросварочного агрегата 

4 разр, -  1

159-168

8 6,8
6-47

4

10 7
6-66

5

12 7,3
6-95

6

219

8 10,5
10-00

7

10 И
10-47

8

12
15̂ 1$

9

36



П родолж ен и е

Состав звена

Диаметр
труб,
мм,

Толщи
на сте

нок 
труб» 

мм, до

Н. вр.

Раса*

273

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  /

Электросварщик ручной сварки 
6 разр. -  1

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинист трубоукладчика 

6 разр. -  1
Машинист электросварочного агрегата 

4 разр. -  1

325

377

10

12

10

12

10

12

11
10-47

11,5
10-95

12
11-42

11,5 
10-95

12
11-42

13
12-38

12,5
11-90

13
12-38

14
13-33

10

И

12

13

14

15

16

17

18

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  1

Электросварщики ручной сварки 
6 разр. -  2

Газорезчик 4 разр. -  I  
Машинист трубоукладчика 6 разр. -  1 
Машинист электросварочного агрегата 

5 разр. -  1

426

476

10

12

10

12

14
13-86

14,5
14-36

15
14-85

14,5
14-36

15
14- 85

16
15- 84

19

20

21

22

23

24

37



Продолжение

Состав звена

Диаметр
труб»
мм»
ДО

Толщи
на сте

нок 
труб, 

м м »  ДО

Н. вр. 

Расц. К*

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  1

Электросварщики ручной сварки 
6 разр. -  2

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинист трубоукладчике 6 разр. -  1 
Машинист электросварочного агрегата 

5 разр. -  1

530

8 15,5
15-35

25

10 16
15-84

26

12 16,5
16-34

27

630

10 16,5
16—34

28

12 17,5
17-33

29

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  1

Электросварщики ручной сварки 
6 разр. -  2

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинисты трубоукладчика 6 разр. -  2 
Машинист электросварочного агрегата 

5 разр. -  1

720

10 19
19-00

30

12 21

21-00

31

14 23
23-00

32

820

10 22
22-00

33

12 23
23-00

34

14 26
26-00

35

1020
12 26

26-00
36

14 28,5
28-50

37

1220 12 28
28-00

38

38



Продолжение

Состав звена

Диаметр
труб,
мм,
до

Толщи
на сте

нок 
труб, 

мм, до

Н. во. 

Расц. N*

Монтажник наружных трубопроводов 
б разр -  I

Электросварщики ручной сварки 
6 разр. -  2

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинисты трубоукладчика 6 разр. -  2 
Машинист электросварочного агрегата 

5 разр. -  1

1220

14 30,5
30-50

39

16 32,5

32-50

40

1420

16 40,5

40-50

41

18 44
44-00

42

20,5 48
48-00

43

П р и м е ч а н и я : ! .  При монтаже трубопроводов на бровке траншеи Н. вр. и 
Расц. умножать на 0,8 (ПР-1).

2. При работе в горной местности на уклонах свыше 7% Н. вр. и Расц. умно
жать на 1,15 (П Р-2).

3. При монтаже трубопроводов с рабочей плетью на переходах Н. вр. и Расц* 
умножать на 1,1 (П Р-3 ).

§  В10-1-13. В резка и сварка катуш ек и тройников  

С остав работы

1. Разм етка и резка тр уб . 2. Зачистка к р о м о к  и снятие ф асок (при  
н еобходи м ости ). 3. Установка катуш ек или тройников по м есту в тран
ш ее. 4. Установка наруж ного центратора. 5. П рихватка и сварка сты ка.

39



Нормы времени и расценки на 1 катушку или 1 тройник

Состав звена

Диаметр
труб,
мм,
до

Толщи* 
на ста* 
нок 

труб, 
мм, до

Н. вр. 
Расц. 1Р

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. - 1

Электросварщик ручной сварки 
6 разр. - 1

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинист трубоукладчика 6 разр. -  1 
Машинист электросварочного агрегата 

4 разр. - 1

108-114

8 7,3
6-95

1

10 7,6
7-24

2

12 8
7-62

3

159-168

8 8,8
8-38

4

10 9,2
8-76

5

12 9,5
9-04

6

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  1

Электросварщик ручной сварки 
6 разр. - 1

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинист трубоукладчика 

6 разр. - 1
Машинист электросварочного агрегата 

4 разр. - 1

219

8 13,5
12-85

7

10 14,5
13-80

8

12 15
14-28

9

273

8 14,5
13-80

10

10 15
14-28

11

12 16
15-23

12

325 8 15,5
14-76

13

40



Продолжение

Состав звена

Д иам етр
труб,
м м .

Толщи
на сте

нок
до труб,

Н. вр. 
Расц. К*

325 10 16 14
15-23

12 18 15
17-14

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  1

Электросварщик ручной сварки 
6  р а з р . - /

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинист трубоукладчика 

6 разр. -  1
Машинист электросварочного агрегата 

4 разр. -  1

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  1

Электросварщики ручной сварки 
6 разр. -  2

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинист трубоукладчика 

6 разр. -  1
Машинист электросварочного агрегата 

5 разр. -  I

377

8

10

12

426

476

530

8

10

12

8

10

12

8

10

12

16.5
15- 71

17.5
16- 66

19
18-09

18
17-82

19
18-81

21
20-79

19
18-81

20
19-80

22
21-78

22
21-78

23
22-77

24
23-76

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

41



Продолжение

Состав звена

Диаметр
труб,
мм,
до

Толщи* 
на сте* 

нок 
труб, 

мм, до

Н. вр. 
Расц.

10

630

12

24

23-76

26

25-74

28

29

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  I

Электросварщики ручной сварки 
б разр. -  2

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинисты трубоукладчика 

6 разр. -  2
Машинист электросварочного агрегата 

5 разр. -  1

720

820

1020

1220

10

12

14

10

12

14

12

14

12

14

16

27

27-00

28,5

28-50

31.5

3 1 - 50

29.5 

29-50

32.5

3 2 - 50

35.5 

35-50

38

38-00

42

42-00

44

44-00

50

50-00

55
55-00

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

42



Продолжение

Состав звена

Диаметр
труб,
мм,
до

Толщи
на сте

нок 
труб, 

мм, до

Н. вр. 
Расц. Н*

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. -  1

Электросварщики ручной сварки 
6 разр. -  2

Газорезчик 4 разр. -  1 
Машинисты трубоукладчика 

6 разр. -  2
Машинист электросварочного агрегата 

5 разр. -  1

1420

16 70
70-00

41

18 79

79-00

42

20.5 88
88-00

43

П р и м е ч а н и я :  1. При врезке катушек или тройников на бровке траншеи 
Н. вр. и Расц. умножать на 0,8 (ПР-1).

2. При врезке крестовин Н. вр. и Расц. умножать на 1,1 (ПР-2).
3. При работе в горной местности и на уклонах свыше 7% Н. вр. и Расц. умно

жать на 1,5 (ПР-3).

§  В10-1-14. Врезка и сварка кранов и задвиж ек 

Состав работы

1. Разметка, вы резка, зачистка концов патрубков и приварка их к  
фланцам. 2. Очистка м ест врезки  от изоляции. 3. Вырезка участка трубы  
под установку крана или задвижки с подъем ом  его  на бр ов к у  траншеи.
4. О бработка концов труб  после газовой  резки . 5. О пускание в траншею 
крана или задвиж ки. 6. Центрирование с  прихваткой и сваркой сты ков.

Т а б л и ц а  1

Д и а м е т р  т р у б ,  м м ,  д о  4
С о ста в  зв ен а

1 0 8 -3 7 7 4 2 6 - 6 3 0 7 2 0 - 1 ^ 2 0

Монтажник наружных трубопроводов 6 разр. 1 1 1
Электросварщик ручной сварки 6 разр. 1 2 2

Газорезчик 4 разр. 1 1 1
Машинист трубоукладчика 6 разр. I 1 2

Машинист электросварочного агрегата 
5 разр. _ 1 1
4 " 1 — —
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Т а б л и ц а  2

Н орм ы  времени и расценки на 1 кран или на 1 задвиж ку

Д иам етр труб , м м , д о

1 0 8 -
1 1 4

1 5 9 -

1 6 8
2 1 9 2 7 3 3 2 5 3 7 7 4 2 6 4 7 6 5 3 0 6 3 0 7 2 0 8 2 0 1 0 2 0 1 2 2 0 1 4 2 0

7,9 9,5 11 14,5 17 21 2 2 26 29 35 39,5 43 52 68 97

7 -5 2 9 -0 4 1 0 -4 7 1 3 -8 0 1 6 -1 8 1 9 -9 9 2 1 -7 8 2 5 -7 4 2 8 -7 1 3 4 -6 5 3 9 -5 0 4 3 -0 0 5 2 -0 0 6 8 -0 0 9 7 -0 0

а б в Г д е ж 3 и К л м н о п

П р и м е ч а н и я :  1. При вр езк е кранов или задвиж ек на бр овк е траншеи Н. вр. и Расц. ум нож ать на 0,8 (П Р -1 ).
2. При установке кранов и задвиж ек с приваренными патрубками или переходникам и Н. вр. и Расц. ум нож ать: при в резке и свар

к е  кранов или задвиж ек в транш ее на 0,85 (П Р -2 ), при в резке и сварке кранов или задвиж ек на бр овк е траншеи -  на 0,65 (П Р -З ).



§  ВИ М -15. Очистка внутренней поверхности труб

Монтажник наружных трубопроводов 2 разр. 

Нормы времени и расценки на 100 м труб

С остав  р а боты
Д и ам етр  

тр у б , м м , 
до

Н. вр. Расц.

Очистка внутренней поверхности труб 
скребками от грязи и посторонних пред- 
метов

325-426 0,85 0-54,4 1

476-820 1,4 0-89,6 2

1020 1,б 1-02 3

1220 1,9 1-22 4

1420 2,1 1-34 5

§ В10-1-16. Изготовление фасонных частей 

Указания по применению норм

Нормами предусмотрено изготовление фасонных частей со штуцера* 
ми диаметром, равным диаметру основной трубы . При изготовлении фа* 
сонных частей со штуцерами других диаметров Н. вр. определяется 
следующ им расчетом:

Для тройников
Из Н. вр. и Расц. строки 2 вычитается Н. вр. и Расц. строки 1 д ля  того  

же диаметра и к  ней прибавляется Н. вр. и Расц. по строке 1 д ля  штуцера 
нужного диаметра.

Для крестовин
Расчет ведется аналогично по строке 3, причем принимаются удвоен

ные Н. вр. и Расц. для  ш туцеров.

Состав работы

1. Разметка деталей фасонных частей. 2. Снятие фасок после газовой 
резки вручную или ш лифовальной машиной. 3. П одгонка деталей в сты
ках. 4. Сборка под сварку и электродуговая прихватка.

Состав звена
Монтажники наружных трубопроводов 5 разр. -  1

3  "  - 1
Электросварщик ручной сварки 6 „ -1
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Нормы времени н

Наименова* Диаметр
ние

изделий 1 08 -
114

159 -
168

219 273 325 377 426

Штуцера 0 3 0,77 1 1,2 14 1,9 2,2

0 -4 4 4 0 -6 8 4 0 -8 9 ,0 1 -0 7 1 -3 4 1 -6 9 1 -9 6

Тройники 0,79 1,2 13 1,9 2 3 2,9 га
0 -7 0 ,3 1 -0 7 1 -3 4 1 -6 9 2 -2 3 2 -5 8 2 -8 5

Крестовины 1,3 2 2 3 3,2 3,9 4,8 5,5

1 -1 6 1 -7 8 2 -2 3 2 -8 5 3 -4 7 4 -2 7 4 -9 0

На насадку од
н ого фланца до
бавлять:

0,24

0 -2 1 ,4

0,34

0 -3 0 ,3

0,35

0 -3 1 ,2

0,48

0 -4 2 ,7

0 4 8

0 -5 1 ,6

0,69

0 -6 1 ,4

0,73

0 -6 5 ,0

а б в г д е ж

П р и м е ч а н и е .  При изготовлении наклонны х штуцеров Н. вр. и Расц. стро
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расценки n  1 изделие

тр уб » м м » д о

476 530 630 720 820 1020 1220 1420

2 4 2 $ 3.4 4 4 ,6 5 ,7 6,5 7,3 1

2 -2 3 2 -5 8 3 -0 3 3 -5 6 4 -0 9 5 -0 7 5 - 7 9 6 - 5 0

3,7 4,1 5 5,8 6 ,6 8 4 10 12 2

3 -2 9 3 -6 5 4 -4 5 5 - 1 6 5 -8 7 7 -5 7 8 - 9 0 1 0 -6 8

6,3 6 4 8,5 9 4 11 _1 4  4 16 18,5 3

S - 6 I 6 -1 4 7 -5 7 8 -4 6 9 -7 9 1 2 -9 1 1 4 -2 4 1 6 -4 7

0,85 0,85 1Д 1,2 1,2 1.6 2 2 4 4

0 -7 5 ,7 0 -7 5 ,7 0 -9 7 ,9 1 -0 7 1 -0 7 1 -4 2 1 -7 8 2 -2 3

3 в к л м н 0 п №

ки I  ум нож ать на 1,4 (Г О Ч ).
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§  BI0-1-17. Изготовление усиливающие колец  для  тройников 

Состав работы

1. Разметка по ш аблону. 2. Газовая резка. 3. Обработка кром ок пос
ле  газовой резки вручную или электрош лифовальной машиной. 4. Под
гонка по месту с подогревом. 5. Электродуговая прихватка кольца к  
тройнику.

Состав звена
Монтажник наружных трубопроводов 5 разр. -  1 
Газорезчик 4 „ -1
Электросварщик ручной сварки 5 „ - I

Н о р м ы  врем ен и  и  расценки  на 1 к о л ь ц о

Д и ам етр  тр у б , м м , д о

108-
114

159-
168 219 273-

325
377 -
426

470 -
530 720 820 1020 1220 1420

0,67 0,86 и 14 1,8 2,3 24 3,6 5 6 7,2
0-58,3 0-743 0-95,7 1-31 1-57 2-00 2-52 3-13 4-35 5-22 6-26

а б в г Д е ж 3 н к Л

§  В10-1-18. Гнутье труб или секций труб

Состав работы

1. Заправка машин. 2. Подтаскивание секции или трубы  к  установке.
3. Очистка трубы  или секции от грязи. 4. Установка трубы  или секции на 
лож емент. 5. Разметка для  гнутья. 6. Гнутье с передвижками. 7. Измере
ние угла изгиба. 8. Снятие, перемещение и укладка гнутой трубы или 
секции в штабель.

Т а б л и ц а  I

Д иам етр  трубоп ровода , м м
Состав звена

2 1 9 -1 2 2 0 1420

Монтажник наружных т рубопроводов  
3 разр.

j
1

Машинисты трубогибочной установки 
передвижной  

5  разр. 1
4  " 1 —

Машинист трубоукладчика 
6 разр. 1 1
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Т а б л и ц а  2

Н о р м ы  в р е м е н и  и  р а с ц е н к и  н а  1 о т в о д

Т и п  с т а н к а

У г о л  и з *  

г и б а *  

г р а д . »  

д о

У Г Т 7 У Г Т  5 У Г Т  8 М

д и а м е т р  о т в о д а »  м м »  д о

2 1 9 -

3 2 5
3 7 7 4 2 6 5 3 0 7 2 0 8 2 0 1 0 2 0

3 0,9 1,1 1,2 1 4 1,7 1,8 2,3 1

0 -7 6 4 0 -9 3 4 1 -0 2 1 -2 8 1 -4 5 1 -5 3 1 -9 6

б 14 1,3 1,4 1,8 2,1 2,2 2,8 2

0 -9 3 ,5 1 -1 1 1 -1 9 1 -5 3 1 -7 9 1 -8 7 2 -3 8

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

1 -0 2 1 -1 9 1 -3 6 1 -7 0 2 -2 1 2 -3 8 2 -8 1

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

1 -1 1 1 -3 6 1 -5 3 1 -9 6 2 -5 5 2 -8 1 3 -0 6

15 1.3 1.7 2 2 4 3,6 3,9 4.2 5

1 -1 1 1 -4 5 1 -7 0 2 -1 3 3 -0 6 3 -3 2 3 -5 7

18 U 1,8 2,3 3 4 4 4 4 4,8 6

1 -2 8 1 -5 3 1 -9 6 2 -5 5 3 -5 7 3 -8 3 4 -0 8

2 1 1,6 1,9 2 4 — 4,8 5,1 5.4 7

1 -3 6 1 -6 2 2 -1 3 4 -0 8 4 -3 4 4 -5 9

2 4 1,7 2 — — 5,1 5,7 - 8

1 -4 $ 1 -7 0 4 -3 4 4 -8 5

2 7 1,7 2 ,1 — — — — — 9

1 -4 5 1 -7 9

а б в г Д е ж N®
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Т а б л и ц а  3

Нормы времени и расценки на !  отвод

Тип станка

Угол
изгиба,

ГТ 531 ГТ 1021 ГТ
1221

ГТ
1421

до диаметр отвода, мм, до

2 1 9 -
32$

377 426 S30 720 В20 1020 1220 1420

3 0,75 0,9 0,96 ц W 1,4 1,7 43 5,7 1
0-63,8 0-76,5 0-81,6 1-02 t - и 1-19 1-45 3-83 5-07

б 0,93 1д 1.2 13 1 * 1,7 2,1 5,4 6,9 2
0-79,1 0-93,5 1-02 1-28 1-36 1-45 1-79 4-59 6-14

9 0,96 1,2 U 1,7 2 2,1 2,4 6 8,4 3
0-81,6 1-02 1-11 1-45 1-70 1-79 2-04 5-10 7-48

12 0,99 U 1.4 М 2.3 24 2,8 64 9,6 4
0-84,2 1-02 1-19 1-53 1-96 2-13 2-38 5-87 8-54

15 1 1,3 и 14 2,7 24 3,3 8,4 113 $
0-85 1-11 1-28 1-62 2-30 2-47 2-81 7-14 10-24

18 1,1 1,4 1,8 2,3 3,3 3,9 — - 6
0-93,5 1-19 1-53 1-96 2-•81 3-32

21 U 1,4 14 - 3,6 34 • - 7
1-02 1-19 1-62 3-06 3-32

24 1,3 13 - - 3,9 4,2 - - - 8
1-11 1-28 3-32 3-57

27 W 1,6 - - - - - - - 9
1-11 1-36

а б в Г Д е ж 3 Я N»

П р и м е ч а н и е .  Нормами и расценками предусмотрена работа трубогнбоч* 
иых станков от электросети. В случае работы трубогибочных станков от электро
станции передвижной, в состав эвена д о б а в я т  машиниста электростанции пере
движной 4 раэр., а Расц. табл. 3 умножать на 1,31 <П М ).
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§  В10-1-19. Предварительный подогрев монтажных сты ков труб  
кольцевой газовой горелкой

Состав звена
Монтажники наружных трубопроводов 4 разр. -  1

2 "  - 1
Нормы времени и расценки на 1 стык

Состав работы
Толщи
на сте

нок 
труб, 

мм, до

Н. вр. Расц. К*

I. Установка на стык и снятие со стыка га- 
эовой горелки. 2. Регулирование давления 
газа. 3. Подогрев кромок свариваемых 
труб до требуемой температуры.

12 0,32 0-22,9 1

14 0,35 0-25 2

16 0,38 0-27,2 3

18 0,41 0-29,3 4

20 0,44 0-314 5

22 0,48 0-34,3 6

24 0,50 0 -354 7

26 0,53 0-37,9 8

28 0,56 0-40 9

§  В10-1-20. Монтаж и сварка переходов через овраги и в  горны х 
условиях на уклонах

Состав работы

1. Снятие и зачистка ф асок вручную  или электрош лиф овальной ма
шиной. 2. Установка центратора. 3. П одгонка и центровка стыка в тран
шее. 4. Прихватка и сварка стыка.

Состав звена
Т а б л и ц а  1

П роф есси я  и  р а зр я д  р абочих
Д и а м етр  т р у б ,  м м

1 0 8 -3 7 7 4 2 6 —S30 7 2 0 -1 4 2 0

Монтажники наружных трубопроводов
6 разр. 1 1 1
4 „ 1 1 1

Электросварщик ручной сварки
6 разр. 1 2 2

Машинист трубоукладчика
6 разр. 1 1 2

Машинисты электросварочного агрегата
5 разр. ~ 1 1
4 " 1
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<Л
ts>

Н о р м ы  в р ем ен и  и расц енки  на 1 сты к

Т а б л и ц а  2

Д и ам етр  
т р у б , м м

Т о лщ и н а  
стен о к  

т р у б , м м , 
д о

П е р ех о д  состоя т  и з :

д в у х  и б о л е е  гн у т ы х  и 
о тд ельн ы х  п р я м ы х

о д н о й  гн у т о й  и  остальн ы х  п р я м ы х

в и д  т р у б  и ли  сек ц и й  т р у б

гн у т ы е  на  у г о л , 
гр а д у са х , д о

п р я м ы е д ли н о й , 
м

гн у т ы е  на у г о л , 
гр а д у са х , д о

п р я м ы е д ли н о й , 
м

15 27 6 - 1 8 2 4 -3 6 15 27 6 -1 8 2 4 -3 6

1 0 8 -1 6 8 10 4 3 5 3,4 3,6 3 3,4 2 ,3 2,5 1

4 - 2 8 4 - 7 6 3 -2 4 3 -4 3 2 - 8 6 3 -2 4 2 - 1 9 2 -3 8

2 1 9 -2 7 3 12 6,5 7,1 5 5 3 4 ,4 5 3,4 3,7 2

6 - 1 9 6 - 7 6 4 - 7 6 5 - 2 4 4 - 1 9 4 - 7 6 3 -2 4 3 -5 2

3 2 5 -3 7 7 12 8,1 8,8 5 ,9 6,5 5 ,3 5 ,9 4,1 4 ,5 3

7 -7 1 8 - 3 8 5 - 6 2 6 - 1 9 5 - 0 5 5 - 6 2 3 -9 0 4 - 2 8

4 26 12 9 ,2 10 6,8 7,4 6 6 ,8 4 ,6 5 ,2 4

9 -1 1 9 - 9 0 6 - 7 3 7 - 3 3 5 - 9 4 6 - 7 3 4 -5 5 5 - 1 5

4 7 6 -5 3 0 12 1 0 3 11,5 7,8 8 ,4 6 ,8 7 ,8 5,1 5 ,8 5

1 0 -4 0 1 1 -3 9 7 -7 2 8 - 3 2 6 - 7 3 7 -7 2 5 -0 5 5 - 7 4



720 12 14 15 10,5 11 9

9 -0 0

10,5 7

7 -0 0

8 6

1 4 -0 0 1 5 -0 0 10 -5 0 1 1 -0 0 1 0 -5 0 8 -0 0

820 12 15 16,5 11 124 10,5 114 8,1 8,6 7

1 5 -0 0 1 6 -5 0 11 -0 0 1 2 -5 0 1 0 -5 0 1 1 -5 0 8 -1 0 8 -6 0

1020 12 18

1 8 -0 0

23 14 15 12

1 2 -0 0

14 10 104 8

2 3 -0 0 1 4 -0 0 1 5 -0 0 1 4 -0 0 1 0 -0 0 1 0 -5 0

1220

12 23

2 3 -0 0

- 18 194 15

1 5 -0 0

- 124

1 2 -5 0

14

1 4 -0 0

9

1 8 -0 0 1 9 -5 0

14 25,5

2 5 -5 0

- 20,5 23 164 - 144 15,5

1 5 -5 0

10

2 0 -5 0 2 3 -0 0 1 6 -5 0 1 4 -5 0

16 28

2 8 -0 0

- 24 2 5 4 19 - 16,5 174 11

2 4 -0 0 2 5 -5 0 1 9 -0 0 1 6 -5 0 1 7 -5 0

1420

16 36,5 - 32 344 25

2 5 -0 0

- 224 25 12

3 6 -5 0 3 2 -0 0 3 4 -5 0 2 2 -5 0 2 5 -0 0

18 41 - 36 384 28

2 8 -0 0

- 2 5 4 28 13

4 1 -0 0 3 6 -0 0 3 8 -5 0 2 5 -5 0 2 8 -0 0

20,5 46 - 4 0 4 43,5 31 - 27 304 14

4 6 -0 0 4 0 -5 0 4 3 -5 0 3 1 -0 0 2 7 -0 0 3 0 -5 0

а б в г д е ж 3 №

сп П р и м е ч а н и я :  1. При центровке кривы х и прямых секций следует пользоваться нормами и расценками граф „а ” , „ б ” » 
w  _»» «

*»Д * н® *
2. При работе на бровке траншеи.Н. вр. и Расц. умнож ать на 0»$ (Ш Ч ) .



§  В К М -21 . Р у ш а  электродуговая сварка сты ков труб 

Указания но применению норм

Нормами предусмотрена сварка сты ков труб диаметром 1420 мм  с 
двухскосной разделкой кром ок  при выполнении работ в неповоротном 
положении на трассе с помощ ью электродов основного типа марок 
УОНИ 13/55, ВСФ 65, Ш ВАРЦ З К  и другими подобными им на режимах , 
приведенных в таблице 1 при коэффициенте наплавки 9 г-а/час.

Т а б л и ц а  1

ТТаваьФд й я ш  а « |
Слои

дияметр 9Д9КТ 
родов, мм 1 2 заполняющие облицовочные

сварочный ток, А

3
4

100-120
110-130 200-210 170-180

Т а б л и ц а  2
Электросварщик ручной сварки 6 разр.

Н о р м ы  в р ем ен и  и  расценки  на 1 с ты к

Состав работы
Толщина стенок труб, мм, до

1б 18 20 22 24 26 28

1. Включение сварочных ма 5,4 6,6 7,3 8,7 10,5 114 134
шин и агрегатов и установ
ление режима сварки. 2. Очи
стка кромок перед сваркой 
от пыли, грязи и др. (без 
механической очистки).
3. Сварка стыков. 4. За
чистка от шлака промежу
точных и последующих 
слоев шва. 5. Промер 
шва и клеймение сварен
ных стыков.

5-72 7-00 7-74 9-22 11-13 12-19 14-31

а б в г д е Ж

§  В10-1-22. Подварка корня шва электродуговой  сваркой 
вручную  внутри трубы  при сборке труб  в  секции 

и секций труб  в  п л е л

Состав р а б о т

1. Перемещ ение электросварщ ика с  инструментом и приспособле
ниями. 2. Очистка корня шва. 3. Подварка корня шва. 4. Страховка
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электросварщика (при сварке на трассе), находящегося внутри трубо
провода.

Т а б л и ц а  1

Место производства работ
Состав звена

стеллаж трасса

Электросварщики ручной сварки 6 разр. _ 1
5 м

Монтажник наружных трубопроводов
1 —

2 разр. - 1

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на I стык

М е с т о  п р о и з 

в о д с т в а  р а 
б о т

О б ъ е м  п о д в а р к и ,  

% ,  о т  п е р и м е т р а  

с т ы к а

Д и а м е т р  т р у б ,  м м

1 0 2 0 1 2 2 0 1420

С т е л л а ж 1 0 0 0 ,5 7 0 ,8 1 ,1 i

0 - 5 1 , 9 0 - 7 2 , 8 1 - 0 0

Т р а с с а 1 0 0 1,1 1 ,б 2 ,1 2

0 - 9 3 , 5 1 - 3 6 1 - 7 9

5 0 - - 1 ,7

1 - 4 5

3

2 5 - - 1

0 - 8 5

4

а б в N*

Г л а в а  Э. АВ ТО М АТИ ЧЕ С К АЯ  С В А РК А  ТРУБ  
В СЕКЦИИ ПОД СЛОЕМ  ФЛЮ СА

Техническая часть
I. Нормами В10-1-23 -  В10-1-25 предусмотрена сварка сварочной 

проволокой диаметром 2 мм трубопроводов диаметром 325-530 мм 
сварочной головкой СГФ 601, ПТ 56М при силе тока до 500 А и 3 мм 
проволокой для остальных диаметров при силе тока до 1000 А свароч
ными головками СГФ 1004, СГФ 1000А, ГДФ 1001 и им подобными по 
предварительно сваренному первому слою шва, оплата которого произ
водится особо.
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2. Нормами учтено участие машиниста электростанции передвижной 
в работе звена рабочих в свободное от обслуж ивания электростанции 
время.

В тех случаях, котла «жарка труб производится от промыш ленной 
электросети, или машинист, обслуж ивающ ий электростанцию передвиж
ную , находится на повременной оплате труда, в составе звена машинист 
электростанции передвижной заменяется электросварщ иком на автома
тических и полуавтоматических машинах 3-го разряда. При этом Н. вр. 
следует умножать на 0,9 (Т Ч -1 ), а Расц. рассчитывать по средней расчет
ной ставке измененного звена.

3. Поворачивание секций труб при сварке осущ ествляется привод
ным вращ ателем.

§  В10-1-23. Автоматическая сварка одной сварочной головкой  
на сварочной установке П А У  502, П А У 1001 и П А У  1001В

Состав работы

1. Накатывание секции труб на роликовы й вращатель и закрепление 
токоподводящ его кабеля . 2. Обслуживание электростанции. 3. Зарядка 
кассет с очисткой «жарочной проволоки. 4. Установка сварочной голов 
ки  на стык с регулировкой и настройкой режима сварки. 5. Включение 
двигателя вращателя. 6. Просеивание, просуш ка и засыпка флюса в 
бункер . 7. Сварка с зачисткой шва от ш лака и сменой кассет. 8. Снятие 
сварочной головки  со стыка. 9. Перемещение будки  со сварочной 
головкой . 10. Выключение двигателя вращателя. 11. Клеймение стыка.
12. Отсоединение кабеля и скатывание секций с роликового вращателя 
к  краю стеллажа.

Н о р м ы  в р ем ен и  и расцен ки  на 10 с ты к о в

Состав звена
Диаметр

труб,
мм

Толщи
на сте- 

нок

Количество сты
ков в секции

1 2-4

Электросварщики на автомата• 
ческих и полуавтоматических 

машинах 
5разр. - 1  
2 ”  - 2

Машинист электростанции 
передвижной 
5 разр. - 2

720

8
6,9

(2,3)

5-66

5,7
(1,9)
4-67

1

10
8.4

(2,8)
6-89

7,2
(2,4)
5-90

2
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Продолжение

С о с т а в  з в е н а

Д и а м е т р

т р у б ,

Т о л щ и 

н а  с т е 

н о й  

т р у б .
М М

К о л и ч е с т в о  с т ы 

к о в  в  с е к ц и и

м м

1 2 -4

1 2

9 .9

( 3 , 3 )

8 - 1 2

8 ,7

( 2 , 9 )

7 - 1 3

3

7 2 0

1 4

1 0 ,5

( 3 , 5 )

8 - 6 1

9 ,3

( 3 , 1 )

7 - 6 3

4

1 0

8 ,7

( 2 , 9 )

7 - 1 3

7 ,5

( 2 4 )

6 - 1 5

5

8 2 0 1 2

1 0 ,2

( 3 , 4 )

8 - 3 6

9

( 3 )

7 - 3 8

6

Электросварщики на 
автоматических и полуавтоматиче

ских машинах 
5 разр. - 1
2 ** -  /

1 4

1 1 ,4

( 3 , 8 )

9 - 3 5

9 ,9

( 3 , 3 )

8 - 1 2

7

1 2

1 1 ,7

( 3 , 9 )

9 - 5 9

1 0 ,2

( 3 , 4 )

8 - 3 6

8

& Л
Машинист электростанции 

передвижной 
S разр. -  1

1 0 2 0 1 4

1 2 ,6

( 4 , 2 )

1 0 - 3 3

1 1 ,1

( 3 , 7 )

9 - 1 0

9

1 6

1 4 ,7

( 4 , 9 )

1 2 - 0 5

1 3 ,8

( 4 , 6 )

1 1 - 3 2

1 0

1 2

1 2 ,9

(4 ,9 >

1 0 - 5 8

1 1 ,7

( 3 , 9 )

9 - 5 9

11

1 2 2 0

1 4

1 3 ,8

( 4 , 3 )

1 1 - 3 2

1 2 ,6

( 4 , 2 )

1 0 - 3 3

1 2

1 6

1 6 ,5

( 5 . 5 )

1 3 - 5 3

1 5 ,3

JL1 L
1 2 - 5 5

1 3
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Продолжение

Состав звена
Диаметр

труб,
мм

Толщи
на сте- 

нок 
труб, 
мм

Количество сты
ков в секции

1 2 -4

Электросварщики на автоматических 
и полуавтоматических машинах 

5 разр. -  1 
2 "  - 1

Машинист электростанции 
передвижной 

5 разр. -  /

1420

16-18
19,8
(6,6)

16-24

18,6
(6,2)

15-25
14

20
24,9
(8.3)

20-42

23,7
(7,9)

19-43
15

а б №

§  В 10-1-24. Автоматическая сварка одной сварочной головк ой  
типа С ГФ  601 на сварочной установке П А У  601 ,602

Состав работы

1. Накатывание секции труб  на роликовы е опоры  вручную  и закре
пление ее во вращ ателе. 2. Заправка, пуск и обслуж ивание сварочного аг
регата. 3. Зарядка кассет с зачисткой сварочной проволоки . 4. Установка 
сварочной голов к и  на сты к с регулировкой  и настройкой режима свар
ки. 5. Включение двигателя вращ ателя. 6. Просеивание и засыпка флюса 
в бункер . 7. Сварка с зачисткой ш ва от ш лака и сменой кассет. 8. Снятие 
сварочной голов к и  со стыка. 9. Перемещ ение сварочной головк и  от сты
ка к  сты ку. 10. Выключение двигателя вращ ателя. 11. Клеймение стыка. 
12. О свобож дение секции из вращ ателя и скатывание его  с роликоопор 
к  краю  стеллаж а.

Состав эвена
Электросварщики на автоматических и полуавтоматических машинах

5 разр. -  1 
2 "  - 7

Машинист электросварочного агрегата 
5 разр. -  1
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Н о р м ы  временя и расц ен ки  на 10 с т ы к о в

Т ол щ и н а  
стен ок  т р у б , 

м м

К о ли ч ест 
в о  с ты к о в  
в  с ек ц и и

Д и а м етр  т р у б ,  мм» д о

325 377 426 4 76 530

7-10

1
б

(2 )
б,б

(2,2)
7,2

(2,4)
5-90

7,8
(2,6)
6-40

8,4
(2,8)
6-89

1
4-92 5-41

2-4
5,1

(1,7)
5,4

(1 ,«)
6

(2 )
6,3

(2,1)
6.6

(2,2) 2

4-18 4-43 4-92 5-17 5-41

до 12

1
7,2

(2,4)
5-90

8,4
(2,8)
6-89

9,3
(3,1)
7—63

9,9
(3,3)
8-12

10,5
(3,5)
8-61

3

2-4
6 ,3

(2,1)
6,9

(2,3)
7,5
(2,5)

8,7
(2,9)
7-13

9
(3 )

7 - 3 8

4

5-17 5-66 6-15

а б в Г Д №

§ В10-1-25. Автоматическая сварка двум я сварочными головкам и  
на сварочной установке П А У  502, П А У  1001 и П А У  1001В

Состав работы

1. Накатывание секций труб на роликовы й вращ атель и закрепление 
токоподводящ его кабеля. 2. Обслуживание электростанции. 3. Зарядка 
кассет с очисткой сварочной проволоки. 4 . Установка сварочных го* 
ловок  на стыки с регулировкой и настройкой режима сварки. 5. Вклю 
чение двигателя вращателя. 6. Просеивание, просуш ка и засыпка флюса 
в бункер. 7. Сварка с очисткой слоев от ш лака и сменой кассет. 8 . Сня
тие сварочных головок . 9 . Клеймение стыка. 10. Отсоединение заземляю 
щ его кабеля и скатывание секций с роликовы х опор к  краю стеллажа. 
11. Перемещение будок  со сварочными головкам и. 12. Выключение дви
гателя вращателя.
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Нормы времени н расценки на 10 стыков

Состав звана
Диаметр

труб,
мм

Толщ и
на сте

нок 
труб, 
мм

Н. вр. 

Раса.
N*

8 (1 ,3 )

5 -21

1

720 10
7,5

( U )

6 -0 2

2

12
8,5

(1 ,7 )

6 —82

3

14
9,5

(1 ,9 )
7 -6 2

4

Электросварщики на автоматических и 
полуавтоматических машинах 

5 разр. -  2 
2 ” - 2

10
8

0 ,6 )

6 -4 2

5

Машинист электростанции передвижной 
5 разр. -  1 820 12

9,5
(1 ,9 )

7 -62

6

14
10
(2 )

8 -0 2

7

12
10,5
(2 ,1 )

8 -4 2

8

1020 14
11,5
(2 ,3 )

9 -2 2

9

16
13,5
(2 ,7 )

10-83

10
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Продолжение

Состав звена
Диаметр

труб,
мм

Толщи
на сте

нок
труб, мм

Н. во, 
ТасцГ

Н*

Электросварщики на автоматических 
и полуавтоматических машинах 

5 разр. -  2 
2 „ - 2

Машинист электростанции передвижной 
5 разр, -  1

1220

12
11,5
(2,3)
9-22

11

14
12,5
(2,5)

10-03
12

16
15

12-03
13

1420

16-18
18

(3,6)
14-44

14

20
21

(4,2)
16-84

15

§ В 10-1-26. Подварка корня шва внутри секции автоматом ТС  17М 
под споем флюса на роликовом  вращателе

Состав работы
1. Накатывание секций труб на роликовый вращатель. 2. Присоеди

нение токоподводящ его кабеля. 3. Заправка, пуск и обслуживание 
электростанции. 4. Установка автомата с размоткой, сборкой кабеля 
и перемещение в процессе работы. 5. Просеивание и засыпка флюса в 
бункер. 6. Зарядка кассет с очисткой сварочной проволоки. 7. Сварка 
с зачисткой шва от шлака и сменой кассет. 8. Скатывание секции с ро
ликового вращателя.

Состав звена
Электросварщики на автоматических и 
полуавтоматических машинах 5 разр. -  1

2 .„  -1
Машинист электростанции передвижной 5 разр. -  1
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Н о р м ы  в р ем ен и  н  р а сц ен к и  на 10 с т ы к о в

Количество 
стыков 

в секции

Диаметр труб, мм

1220 1420 ~

164 184
1 (5 4 ) (М ) 1

13—53 15-01

14,1 16,2
свыше 1 JiZL (5 >4) 2

11-56 13-28

а б №

§ В10-1-27. Д вухсторонняя автоматическая сварка труб  

в  секции под  споем  фшоса на трубосварочны х базах типа Б ТС

Состав работы

I .  Очистка внутренней поверхности труб от грязи , снега, льда и дру
ги х  посторонних предметов. 2. О бработка кр ом ок  труб. 3. Накатыва
ние труб  на рольганг. 4. Центрирование труб. S. Автоматическая прихват
ка и сварка сты ков труб. 6. О см отр и исправление деф ектов. 7. П ереме
щ ение труб и секций труб. 8. Автоматическая подварка корня шва.
9 . Скатывание сваренной секции на накопитель. 10. Зачистка сварочной 
проволоки  с зарядкой кассет. 11. П росуш ка и просеивание флюса. 
12. Засыпка ф лю са в бункер . 13. К лейм ение сты ков и секций.

Н о р м ы  в р е м е ш  и р а сц ен к и  на 10  с т ы к о в

Состав звена
Диаметр

труб,
мм

Толщи* 
на сте

нок
труб, мм

Н. вр.
т т а г

К*

Электросварщики на автоматических 
и полуавтоматических машинах 

Зразр; -  2 
2 „  -  2

1420

16
41,3
(5,9)

31-74
1

Монтажники наружных трубопроводов 
4 раз р. -  2
3 „  - 1

18
45,5

(6 4 )
34-97

2
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Продолжение

С о с т а в  эв ен а
Диаметр

tpye,
м м

Т о л щ и »  
н а  с т е 

н о к
т р у б ,  м м

Н .вр .
Р*сц.

I f

Электросварщики на автоматических 
и полуавтоматических машинах 

5 разр, -  2
2 разр. — 2

Монтажники наружных трубопроводов 
4 разр. -  2
3 „  - 7

1420 20
49

J 2 L -
37-66

3

22
53,9

J L 2 L
41-43

4

Г л а в а  4. ИЗОЛЯЦИОННОУКЛАДОЧНЫ Е РАБОТЫ 

Указания по применению  норм

1. Н орм ам и предусм отрена очистка, и золяц и я  и ук лад к а  трубоп ро
вода ком плексны м и  изоляц ионно-укладочны м и  колоннам и .

2. Н орм ам и и расценками главы  предусм отрено применение м а н и т  
следую щ их м арок :

Т а б л и ц а  1

Д и а м е т р
т р у б о п р о в о д а ,

м м

М аш и н ы  
д л я  о ч и с т к и  
и  и з о л я ц и и

О ч и с т н ы е
м а ш и н ы

И з о л я ц и о н н ы е
м а ш и н ы

16$ _ ОМ 20 ИМ 23 или ИМ 2А
219-273 - О М Л8А ИМ 2А

325 ОМ 522А ОМЛ 8А» ОМ 521 ИМ 521
530 ОМ 522П ОМ 521 ИМ 521
630 ОМ 821П ОМЛ 4 ИМ 17

720-820 ОМ 821П ОМЛ 4 ИМ 17
1 0 2 0 ОМ 1221П ОМ 121 ИМ 121
1 2 2 0 ОМ 1221П ОМ 121 ИМ 121
1420 ОМ 1423П ОМ 1422 ИМ 1422

3. Н орм ы  и расценки предусматриваю т применение д ля  антикорро
зионны х покры тий битум но-резиновы х м астик и п оли эти лен овы х п ле
н ок  в соответствии с  действую щ им и Г О С Т , техническим и услов и я м и , 
строительны м и норм ам и и правилами (С Н и П ) и ведом ственны м и строи
тельны м и норм ам и  (В С Н ).

4 . Г лава  содерж ит норм ы  и расценки на вы полнение работ в  нор
м альны х и  услож ненны х ус ло в и я х  при применении специальной техно
логи и  или  организации процесса.
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Д ля  услож ненны х условий  вы полнения работ с применением тех* 
н ологии  и организации, предусмотренной параграфами норм  на норм аль
ные услови я , к  нормам  времени и расценкам применяются соответст
вую щ ие коэффициенты:

При выполнении изоляционно-у кладочных работ механизированным 
способом в усложненных условиях 

( § В 10-1-33, В10-1-34, В10-1-35, В 10-1-36, В10-1-44)
Т а б л и ц а  2

Х а р а к т ер и с т и к а  м е с т н о с т и К оэф ф и ц и ен ты

Сыпучие пески с редким растительным покровом. Горная 
местность с преобладающими уклонами 7-20%

1,2 СП-1)

Зоны подвижных барханных и дюнных песков 1,3 (ТЧ-2)

Болота» заполненные торфом» илом и другими грунтами 
неустойчивой консистенции, по которым машины передви
гаются по настилам и еланям или без них с погружением 
ходовой части в грунт на глубину до 200 мм. Горная мест
ность с преобладающими уклонами 21-40%

1,4 (ТЧ-2)

Болота» заполненные торфом» илом и другими грунтами 
неустойчивой консистенции, по которым машины передви
гаются без настилов и еланей с погружением ходовой части 
в грунт на глубину свыше 200 мм. Горная местность с укло-

1 *  (ТЧ-3)

вами свыше 40%

При выполнении изоляционных работ ручным способом 
в усложненных условиях

{ § В 10-1-39 строка 2, В10-1-42, В 10-1-43, В10-1-44, В10-1-50, В10-1-55)
Т а б л и ц а  3

Х а р а к т ер и с т и к а  м е с т н о с т и К оэф ф и ц и ен ты

Сыпучие пески с редким растительным покровом 1,2 (ТЧ-4)

Болота, сплошь заполненные торфом, илом и другими грун
тами неустойчивой консистенции. Горная местность с преоб
ладающими уклонами 7-20%

1,25 (ТЧ-5)

Зоны подвижных барханных и дюнных песков 1,3 О Ч - 6 )

Горная местность с преобладающими уклонами 21-40% 1*5 ОЧ-7)

Горная местность с уклонами свыше 40% 1,8 0 4 -8 )

Приведенные коэффициенты для  механизированных и ручных работ 
предусматриваю т дополнительны е операции, вы полняемы е при услож 
ненных услови ях  производства работ. Применять коэффициенты к  нор
м ам  и расценкам параграфов, не перечисленных в п. 4  (та бл . 2 и 3 ),  за
прещ ается.
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5. На каж дую  перестановку машин с плети на плеть норм у времени 
принимать по таблице 4.

Н о р м ы  в р е м е н и  н а  1 п е р е с т а н о в к у
Т а б л и ц а  4

В и д  п е р ес та н ов к и
Диа|* е т р  т р у б о п р о в о д а »  м м

1 6 8 -8 2 0 1020 1220 1420

Перестановка машины с плети на плеть 
с сушильной установкой 
То же» без сушильной установки

0,96 1,8 24 3,8 1

0,82 2,2 3,1 2

а б в Г №

Перестановка машин производится всеми рабочими звена.
6. Н ормами и расценками при производстве битум но-резиновой 

изоляции предусмотрены  два варианта вы полнения изоляционно-укла
дочных работ: совмещ енны м сп особом , при котором  работы  по очист
ке, изоляции и ук лад к е трубопровода в транш ее вы полняю тся в едином  
технологическом  потоке; раздельны м  способом , при котором  работы  
по очистке и изоляции технологически  отделены  от работ по ук лад к е 
трубопровода в транш ею; после очистки и изоляции трубопровод  ук ла 
дывается на бр ов к у траншеи на деревянные леж ки  вы сотой 1 5 -2 0  см , 
отстоящ ие одна от д ругой  на 10 -1 5  м етров.

И золяционно-укладочны е работы  с применением полим ерны х лен т 
выполняются тольк о  совмещ енны м способом .

§ В10-1-28. П риготовление битум ной груитовки

Состав звена
Изолировщики Зразр. -  У 

2 „ -1

Н о р м а  в р е м е н и  ■  р асц еп ка  н а  1 0 0  л  г р у н т о в к и

Н . вр .
С о ста в  р а б о т ы Расц.

I. Заливка в емкость бензина и битума* 2. Перемешивание 
до полного растворения битума. 3. Выдача готовой грун

0,73
0-48*9

товки

ЗЗак. 1093 65



§ B I0-I-29. Очистка и колка битума 
и рыхление резиновой крошки

При очистке и колке битума 

И золировщ ик 2 разр.

Т а б л и ц а  1
Нормы времени и расценки на 1 т

С о с т а в  р а б о т ы
Б и т у м

твердый в я з к и й

1. Распаковка. 2. К олка. 2. Очистка битума от бумаги i,e
1 -1 5

3,9
2 -5 0

а б

П р и м е ч а н и е .  При колк е пакетов битума весом свыш е 100 к г Н. вр. и 
Расц. умнож ать на 1,2 (П Р -1 ).

При рыхлении резиновой крош ки на станке СРК  

Состав звена
И золировщики 4  разр. - 1

Н орма времени и расценка на 100 к г
Т а б л и ц а  2

Н. вр.
Состав работы Расц.

1. Распаковка меш ков. 2. Загрузка резиновой крош ки в бун 0,48
кер станка. 3. Ры хление резиновой крош ки с обслуж иванием 0 -3 4 ,3
станка

§ В10-1-30. Приготовление битумной мастики в котлах 
емкостью 4000Л

Т а б л и ц а  1

Состав эвена

К оличество одновремен
но обслуж иваемых 

котлов

4 2

Машинист битумоплавильной передвижной установки 1 1
6 разр.
Изолировщики 3 разр. 2 1

2 „ 2 1
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Т а б л и ц а  2

Н о р м ы  врем ен и  и расц ен ки  на 1 т  м асти к и

С остав  р аботы

К о ли ч е ст в о  од н о в р ем ен 
н о  о бслуж и в а ем ы х  

к о т л о в

4 2

1. З а гр узк а  к о т л о в  б и т у м о м  и  н а п олн и телем  и ли  м асти 

к о й  за в о д ск о го  и зго то в лен и я . 2. В к лю чен и е ф о р су н о к  

и  р егули р ов ан и е плам ени . 3. О бслуж и в ан и е к о т л о в  в о  

вр ем я  п лавлен и я  м асти ки . 4 . У д а лен и е  о ста тк о в  б у м а 

ги  и з к о тла . 5 . Вы дача го т о в о й  м асти ки

1,7

1 -2 7

2

1 -6 0

а б

П р и м е ч а н и е .  П р и  п лав лен и и  б и тум н ой  м асти ки  за в о д с к о го  и з го т о в л е 

ния Н . вр . и Расц. ум н ож ать на 0,75 (П Р -1 ).

§ В 10-1-31. П риготовление битум ной м астаки  
в передвиж ны х котлах

С остав работы

1. Загрузк а котла би тум ом  и наполнителем  или м астикой зав од
ск ого  изготовления. 2. Загр узк а топки котла топливом . 3. Разж игание 
и поддерж ивание огня в топ к е д о  полной готовности  м астики. 4 . У дале
ние остатков бум аги  из котла.

Т а б л и ц а  1

К о ли ч е ст в о  о д н о в р ем ен 
н о  о б служ и в а ем ы х

С остав  звена к о т л о в , д о

4 10

Изолировщики Зрвзр. 1 I
2 .. 1 2
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Т а б л и ц а  2
Н орм ы  времени и расценки па 1 т

Е м кость К оличество одноврем енно обслуж иваем ы х котлов
котла,

л 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1500
2.6 1,9 1,8 1,8 1,7 1.6 1 4 1,4 1 4 I

1—74 1 -2 7 1 -2 1 1 -1 9 1 -1 2 1 -0 6 0 -9 9 0 -9 2 *4 0 -8 5 ,8

2000
2,2 1.6 1 4 1,4 1.4 U 1,2 1.2 и у

1 -4 7 1 -0 7 1 -0 1 0 —92*4 0 -9 2 ,4 0 -8 5 ,8 0 -7 9 ,2 0 -7 9 4 0 -7 2 ,6
А

а б В г д е ж э и №

П р и м е ч а н и е .  При плавлении битум ной мастики заводского  и зготовле
ния Н. вр. и Расц. умнож ать на 0,75 (Г П Ч ).

§ В10-1-32. Очистка передвижных котлов

И золировщ ик 2 разр.
Н орм ы  времени и расценки на 1 котел

Состав работы
Е м кость котла , л

1500 2000 4000

1. О чистка скребкам и  и лопатами стенок и 

кры ш ки котла о т  ш лака и остатков битум а.

2. Выбрасывание ш лака и остатков битум а 
из котла

1 4

0 -8 3 4

1,4

0 -8 9 ,6

2 4

1 -4 7

а б В

§ ВНМ -ЗЗ. Машинная очистка, грунтование 
и битумно-резиновая изоляция с устройством защитной обертки 

и одновременной укладкой трубопровода в траншею

Состав работы

1. Расчистка пути для прохода колеса очистной машины. 2. Заправ
ка бака очистной машины готовой грунтовкой. 3. Очистка и грунтова
ние трубопровода. 4. Нанесение грунтовки вручную на стыки вслед 
за машиной. 5. Смена щ еток, скребков и полотенца по мере износа.
6. Прогрев битумных насосов и очистка шпулек от битумной мастики.
7. Наполнение ванны изоляционной машины битумной мастикой с по
мощью шланга. 8 Прокачка насосом битумной мастики в машине доя
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охлаждения до  требуемой температуры. 9. Смазывание торцов рулонов 
стеклохолста и защитной обертки раствором каолина. 10. Заправка 
ш пулек рулонами стеклохолста и материала защитной обертки. 11. Ре* 
гулирование обечайки. 12. Установка и крепление рычагов. 13. Нанесе
ние битум ного покрытия с обертыванием стеклохопстом  и материа
лом  защитной обертки машиной, с проглаживанием витков и подклей
кой мест обры вов при смене рулонов и поддерживанием машины по 
ходу изоляции. 14. Непрерывный визуальный осмотр качества изоля
ции и состояния дна траншеи. 15. Ремонт дефектных мест. 16. Поддер
живание трубопровода на весу трубоукладчиками во время очистки 
и изоляции. 17. Укладка трубопровода в траншею. 18. Ремонт изоляции 
поврежденной при спуске. 19. Слив битумной мастики из ванны перед 
обеденным перерывом и в конце смены с промы вкой битумны х насо
сов в конце смены. 20. П уски , остановки и заправки машин.

Т а б л и ц а  1

Д и а м етр  т р у б , м м

3 2 5 —530 630 720 8 20

Машинист трубоукладчика 6 разр. 3 3 4 4
Машинист трубоочистительной машины

6 разр. - ! 1 1
S 1 - _

Помощник машиниста трубоочистительной 
машины

5 разр. - 1 1 1
4 .. I - _

Машинист изоляционной машины
6 разр* - - - 1
5 „ 1 1 1 -

Помощник машиниста изоляционной 
машины

5 разр* - - - 1
4 „ 1 1 1 _

Монтажники наружных трубопроводов
6 разр. - 1 1 1
5 разр. 1 - _

Изолировщики
S разр* I 1 1 I
2 „ 1 I 1 1
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Т а б л и ц а  1
Нормы времени а расценки at 100 м фуболравода

Тип покрытия

Диаметр
трубопровода,

мм

нормальный | усиленный

вид оберточного материала

бикарул
ПДБ,
ПРДБ

бризол
гидро-
иэол

бикарул
ПДБ.
ПРДБ

бризол
гидр о- 
иэол

325
9,6 11 12 11 12 13

1
8-68 9-94 10-85 9-94 10-85 11-75

377
10 13 И 14

2
9-04 11-75 9-94 12-66

426
И 14 12 15

3
9-94 12-66 10-85 13-56

476-530
13 16 14 17 18 А

11-75 14-46 12-66 15-37 16-27
О

630
13 17 18 15 18 19 с

12-30 16-08 17-03 14-19 17-03 17-97

720
16,5 21 22 17,5 22 23 £

15-78 20-08 21-04 16-74 21-04 22-00
О

820
17,5 22 24 20 24 25,5 п

17-17 21-58 23-54 19-75 23-70

007 1

а б в г Д е №

П р и м е ч а н и е .  Для трубопроводов диаметром 820 мм при устройстве уси
ленной изоляции Расц. для машинистов изоляционной машины подсчитаны по 
повышенным тарифным ставкам.

§ В10-1-34. М аш инная очистка, грунтование 
и битум но-резиновая и золяц и я  тр убоп р овод ов  

с  устр ой ством  за щ и т о й  обер тк и

С остав работы

I .  Расчистка пути дня прохода колеса  очистной маш ины. 2. Заправ
ка бака  очистной маш ины  готовой  грун товкой . 3. О чистка и грунтование
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трубопровода. 4. Нанесение грунтовки  вручную  на сты ки  в след  за маши* 
ной. 5. П одклады вание леж ек под загрунтованны й трубопровод  с под
ноской  их на расстояние д о  10 м . 6. Смена щ еток, ск р ебк ов  и п оло
тенца по м ере износа. 7. П рогрев битум ны х насосов и очистка ш пулек  
от битум ной мастики. 8 . Наполнение ванны изоляционной машины би 
тумной мастикой с  помощ ью  ш ланга. 9. П рокачка насосов битум ной  
мастики в маш ине д ля  охлаж дения д о  требуем ой  температуры , i d  Сма
зывание торцов р улон ов  стеклохолста  и защ итной обертки  раствором  
каолина. И . Заправка ш пулек  рулонам и  стек лохолста  и защ итной 
обертки. 12. Регулирование обечайки. 13. Установка и крепление рыча
гов. 14. Нанесение би тум н ого  п о к р ы ли  с оберты ванием  стек лохолста  
и материалом защ итной обертки  маш иной, с проглаж иванием витков 
и подклейкой  м ест обры вов при см ене р улон ов  и поддерж иванием ма
шины по ход у изоляции. 15. Непрерывный визуальны й осм отр  каче
ства изоляции и состояния дна траншеи. 16. Рем онт деф ектны х мест. 
17. Поддерживание трубопровода на весу трубоукладчикам и  во  врем я 
очистки и изоляции. 18. Переклады вание леж ек . 19. П уски , остановки 
и  заправки машин. 20. С лив битум ной мастики из ванны перед обеден
ным перерывом и в конце смены с пром ы вкой  битум ны х H acocoe.J

T a f f я ица  1

С о ста в  зв ен а
Д и а м е т р  трубопровода

3 2 5 - 5 3 0 6 3 0 7 2 0 8 2 0

Машинист трубоукладчика 6 разр. 3 3 3 3
Машинист трубоочистительной маш ины

6 разр. - 1 1 1
5 „ 1 — * —

П ом ощ ник машиниста трубоочистительной 

машины
5  разр. - 1 1 \
4  .. 1 — —

Машинист и зол яц и он н ой  маш ины
6 разр. - - — 1
5 „ 1 1 1 —

П ом ощ ник машиниста и зол я ц и он н ой  
машины

5 разр. — — — 1
4  „ 1 1 1 —

И зол и р овщ и к и

5  разр. 1 1 1 1
2 .. 1 1 2 2
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Т а б л и ц а  2

Н ормы времени и расценки на 100 м  трубопровода

Тип покрытия

Диаметр
трубопровода»

мм

нормальный усиленный

вид оберточного материала

бикарул
ПДБ,
ПРДБ

бризол
гидро-
изол

бикарул
ПДБ,
ПРДБ

бризол
гидро-
изол

325
7,7 9 9,9 8,6 9,9 11

1
6 - % 8 -1 3 8 -9 4 7 -7 7 8 -9 4 9 -9 4

377
8,1 11 9 11,5

2
7 -3 2 9 -9 4 8 -1 3 10-39

426
9 11,5 9,9 12,5

3
8 -1 3 10 -3 9 8 -9 4 11--29

47 6 -5 3 0
11 12,5 11,5 13,5 14,5

4
9 -9 4 11--29 1 0 -3 9 1 2 -1 9 13-1 0

630
11 13,5 14,5 12,5 14,5 15,5 <

10-27 1 2 -6 0 13-53 11-67 13-53 14 -4 7
о

720
14 17 18 14 18 19

12-66 15-3 7 16-27 12-66 16-27 1 7 -1 8
о

$20
14 1$ 20 16 20 21

7
13-03 16 -7 6 18-62 15-01 18-76 1 9 -7 0

а б в г д е N*

П р и м е ч а н и е .  Д ля  трубопроводов диаметром $20 мм при устройстве уси
ленной изоляции Расц. д ля  машинистов изоляционной машины подсчитаны по 
повыш енным тарифным ставкам.
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§ B lO -t-35. Машинная очистка н изоляция трубопровода 
полимерны ми лентам и на клеевой  грун товке 

с устройством  защитной обертки  и одновременной ук лад к ой  в транш ею 
(изоляционны е ленты  типа П-980-25; Н -53; П -450-25)

Состав работы

1. Расчистка пути д ля  прохода колеса очистной маш ины. 2. Заправка 
бака изоляционной машины клеевой  грунтовкой . 3. Регулирование 
и крепление полотенца. 4. Заправка ш пулек  рулонам и  полим ерной лен 
ты и рулонам и материала защитной обертки . 5. Очистка трубопровода.
6. Обертывание трубопровода одним или двум я слоям и  полим ерной 
ленты  и материалом защитной обертки . 7. Смена щ еток и скр ебк ов  
по мере износа. 8. Непрерывный визуальны й осм отр  качества изоляции 
и состояния дна траншеи. 9. Ремонт деф ектны х мест. 10. Поддерж ива
ние трубопровода на весу трубоукладчикам и во  время очистки и изо
ляции. 11. Укладка трубопровода в траншею. 12. Ремонт изоляции, 
поврежденной при ук лад к е трубы  в траншею. 13. П уски , остановки 
и заправки машин.

Т а б л и ц а  1

Диаметр трубопровода» мм
Состав звена

3 2 5 -
530

6 3 0 7 2 0 820 1 020 1220 1420

Машинист трубоукладчика 
6 разр. 3 3 4 4 4 5 6

Машинист трубоочистительной 
машины

6 разр. 1 1 1 1 1 1
5 разр. 1 - — - — - -

Помощник машиниста трубоочисти- 
тельной машины 

S разр. 1 1 1 1 1 1
4 „ 1 — — — — — —

Машинист изоляционной машины 
6 разр. _ I 1 1 1
5 1 1 1 - - - -

Помощник машиниста изоляционной 
машины

5 разр. 1 2 2 2
4 .. 1 1 1 - - - -

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. 1 1 1 1 1 1
5 „ 1 — — — — — —

Изолировщик
5 разр. 1 1 1 1 1 1 1
2 .. 1 1 1 i 1 1 1
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Т а б л и ц а  2
Нормы времени и расценки на 100 м  трубопровода

Диаметр
трубопровода»

мм

Тип покрытия

нормальный усиленный

вид защитной обертки

полимер
ная

лента

бикарул
ПДБ,
ПРДБ

полимер
ная

лента

бикарул
ПДБ,
ПРДБ

325
4,5

4 -0 7
5,4

4 -8 8 4 ^ Г
6,1 

5 -5 1
1

377
4,7

4 -2 5

5,7

5-15

5,5

4 -9 7

6,6

5 -9 7
2

426
4,9

4 -4 3

6

5 -4 2

5,9

5 -3 3

7,1

6 -4 2
3

476-530
5,4

4 -8 8

6,7

6 -0 6

6,4

5 -7 9

8

7 -2 3
4

630
5,8

5 -4 9

7,4

7 -0 0

7,1

6 -7 2

8,9

8 -42
5

720
6,7

6—41

8,8

8 -4 2

8,5

8 -1 3

11

10-52
6

820
7,2

7 -0 6

9,6

9 -4 2

9

8 -8 9

12,1

11-95
7

1020
8

7 -8 0

11

10-73

10,5

10-30

14,5

14-22
8

1220
8,8

8 -6 4

13

12-76

12

11-92

17

16-88
9

1420
10,5

11-40

15,5

16-83

14

15-35

21

23-02
10

а б в г №

П р и м е ч а н и е .  Д ля трубопроводов диаметром 820-1420 мм при устрой- 
етве усиленной изоляции для  машинистов изоляционной машины и для трубопро
водов диаметром 1420 мм  для машинистов трубоукладчиков Расц. подсчитаны по 
повышенным тарифным ставкам.
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$  В10-1-36. М аш ш ная очистка с одновременной изоляцией трубопровода 
полимерными лентами с защитной оберткой  

и укладка трубопровода в трашпею 
(изоляционны е ленты  типа П-980-25; H-S3; П-450-25)

Состав работы

1. Заправка бака машины клеевой грунтовкой. 2. Закрепление на 
ш пулях рулонов полимерной ленты  и рулонов защитной обертки.
3. Очистка трубопровода с нанесением грунтовки и обертыванием 
одним или двум я слоям и  полимерной ленты  и материалом защитной 
обертки с одновременной укладкой  в траншею. 4. Непрерывный ви
зуальный осмотр качества изоляции и состояния дна траншеи. S. Не
прерывное поддерживание трубопровода на весу трубоукладчиками 
во время очистки и изоляции.

Т а б л и ц а  1

Д и а м етр  тр у б о п р о в о д а »  м м
С остав  звена

32 5 -  
530

630 720 820 1020 1220 1420

Машинист трубоукладчика
6 разр. 3 3 4 4 4 5 6

Машинист изоляционной машины
6 разр. - - - 1 ! 1 1
5 .. 1 1 1 - - - -

Помощник машиниста изоляционной 
машины

5 разр. - - - 1 2 2 2
4 „ 1 1 1 - - - -

Монтажник наружных трубопроводов
6 разр. - 1 I 1 1 1 1
5 .» 1 — — — — — —

Изолировщик
5 разр. 1 1 1 1 1 1 1
2 I 1 1 1 1 1 1
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Т а б л и ц а  2
Н ормы  времени и расценки на 100 м  трубопровода

Т и п  п о к р ы т и я

Д и а м е т р

трубопровода,
М а р к а

м а ш и н

н о р м а л ь н ы й у с и л е н н ы й

в и д  з а щ и т н о й  о б е р т к и

ММ
п о л и *

м е р н а я
л е н т а

б и к а р у л

П Д Б ,

П Р Д Б

п о л и 

м е р н а я
л е н т а

б и к а р у л

П Д Б ,
П Р Д Б

3 2 5
4.1 5 5,3 6.3

1
3 -7 6 4 -5 9 4 -8 6 5 -7 8

3 7 7
4,2 5.1 5,4 6 .6

о м  СЛОТ! _
3—85 4 -6 8 4 -9 5 6 -0 6

Z

4 2 6

UM Эа Ш

4,3

3 -9 5

5Д

4 -7 7

SA
5 -1 4

6,7

6 -1 5
3

4 7 6 - 5 3 0
4,4 5,7 7,3 А

4—04 5 -•23 6 -7 0
ч

6 3 0
4,7

4 -4 0

6,1

5 -7 1

7.7

7 -21
5

7 2 0 ОМ 821П
6 7,7 9,9 £

5 -7 0 7 - -3 2 9 -4 1
О

8 2 0
6.4 8,3 8,1 11

7
6 -2 7 8 -1 3 8—00 10-87

1 0 2 0 ОМ 1221П
7,4 11 9,6 1 3

8
7 -2 0 1 0 -7 0 9 -41 1 2 -7 4

1220 ОМ 1221П
8 ,6 1 2 ,5 11 1 5 ,5

8 -4 4 12-26 10-94 15-41
У

1420 О М  1 4 2 3 П
1 0 1 4 ,5 1 3 1 8

1 0
11-03 1 5 -9 9 14 -5 0 20-07

а б в г №

П р и м е ч а н и е .  Д ля  трубопроводов диаметром 820 -1420  мм  при устрой
стве усиленной изоляции для машинистов изоляционной машины и для трубо
проводов диаметром  1420 м м  д ля  машинистов трубоукладчиков Расц. подсчитаны 
по повыш енным тарифным ставкам.
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§ В10-1-37. Машинная «нм стка, грунтование, 
усиленная битумно-резиновая изоляция 

и укладка трубопровода в  траншею 
в услови ях о собо  труднопроходим ы х болотисты х местностей

Указания по применению норм

Нормами настоящ его параграфа предусм отрено вы полнение работ 
в траншее с больш им  притоком  грунтовы х вод  или в болотах , заполнен
ных водой, растекающ имся торф ом  и илом .

Условиям и применения способа сплава являю тся:
наличие воды в траншее глубиной , превыш ающей на 0 ,2 -0 ,3  м  

осадку плаваю щ его трубопровода;
прямолинейность или кривизна трассы с радиусом  больш е радиуса 

уп ругого  изгиба сп лавляем ого  трубопровода.

При изоляции на сухом участке трассы с передвижением машин по плети, 
выложенной на рольганги, и сплаве плети после изоляции в обводненную

траншею

Состав работы

1. Заправка бака очистной машины готовой  грунтовкой . 2. П рогрев 
битумных насосов и очистка ш пулек от битума. 3. Н аполнение ванны 
изоляционной машины битум ной мастикой с помощ ью  ш ланга. 4. За
правка ш пулек рулонам и стеклохолста  и бризола. 5. Регулирование 
обечайки. 6. Установка и крепление рычагов. 7. П ериодическая очистка 
и грунтование трубопровода. 8. Нанесение грунтовки  вручную  на сты ки 
вслед за машиной. 9. П рокачка насосом  битум ной мастики в маш ине 
до требуем ой температуры. 10. Нанесение битум н ого  покры тия с  обер 
тыванием стеклохолста  и защ итным слоем  из бризола маш иной. 11. П ро- 
глаживание витков и подклейка стеклохолста  и бризола  в м естах смены  
рулонов. 12. Непрерывный визуальны й осм отр  качества изоляции с ре
монтом деф ектных мест. 13. П ериодическая ук ладка  трубопровода 
в обводненную  траншею путем сплава с протаскиванием трактором . 
14. Строповка и расстроповка трубопровода в процессе периодических 
протаскиваний. 15. Смена щ еток , скр ебк ов  и полотенца по м ере износа. 
16. Слив битумной мастики из ванны перед обеденны м  переры вом  и в 
конце смены. 17. П уски , остановки и заправки машин.
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Т а б л и ц а  I

Состав эвена

Диаметр трубопровода, 
мм

325-
530 630 720 820

Машинист трубоукладчика б разр. 1 1 1 1
Тракторист 6 разр. 1 1 1 1
Машинист трубоочистительной машины

6 разр. - 1 1 1
5 .. 1 — - —

Помощник машиниста трубоочистительной машины
5 разр. - 1 1 1
4 „ 1 — — —

Машинист изоляционной машины
б разр. - - 1
5 „ 1 1 1 —

Помощник машиниста изоляционной машины
5 разр. — - — 1
4 1 1 1 —

Монтажник наружных трубопроводов
б разр. - 1 1 1
5 „ 1 — — —

Изолировщ ик
5 разр. 1 1 1 1
3 .. - - 1 1
2 .. 1 1 1 1

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 100 м трубопровода

Диаметр трубопровода, мм

3 2 5 - 4 2 6 4 7 6 - 5 3 0 6 3 0 7 2 0 8 2 0

18 19 2 0 ,5 3 0 3 2

1 5 - 0 6 1 6 - 8 5 1 9 - 1 3 2 7 - 3 0 3 0 - 2 1

а б в Г д

П р и м е ч а н и е .  Для трубопроводов диаметром 820 мм для машинистов 
изоляционной машины Расц. подсчитаны по повышенным тарифным ставкам.
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При изоляции плети участками длиной 50- 70 м с поддержкой ее на весу 
трубоукладчиками с последующей укладкой изолированного участка

в траншею 
Состав работы

1. Заправка бака очистной машины готовой  грунтовкой . 2. П р о
грев битумны х насосов и очистка ш пулек от битум а. 3. Н аполнение 
ванны изоляционной машины битум ной мастикой с пом ощ ью  ш ланга.
4. Заправка ш пулек рулонам и  стеклохолста  и бризола. 5. Регулирова
ние обечейки. 6. Установка и крепление ры чагов. 7 . Установка трубо
укладчиков в рабочее полож ение н подъем  захватки трубопровода 
машинами. 8 . Очистка и грунтование. 9. Нанесение вручную  грунтовки  
на сты ки вслед  за маш иной. 10. П рокачка битум ной мастики насосом  
в машине до требуем ой  температуры . 11. Нанесение би тум н ого  покры 
тия с обертыванием стек лохолстом  и защ итным слоем  из бризола маш и
ной. 12. Проглаж ивание витков и подклейка стеклохолста  и бризола  
в местах смены рулонов . 13. Непрерывный визуальны й осм отр  каче
ства изоляции с рем онтом  деф ектны х м ест. 14. У кладка  изолирован
ной захватки в траншею. 15. П ереезды  трубоукладчиков  к  следую щ ей 
захватке. 16. Смена щ еток, скр ебк ов  и полотенца по м ере износа. 
17. Слив битумной мастики из ванны перед обеденны м  переры вом  
и в конце смены. 18. П уски , остановки и заправки машин.

Т а б л и ц а  3

С оста в  зв ен а
Д и а м е т р  т р у б о п р о в о д а ,  м м

3 25 — 5 30 6 3 0 7 2 0 8 2 0

Машинист трубоукладчика 6 разр. 2 2 2 2
Тракторист 6 разр. I 1 1 1
Машинист трубоочистительной машины

6 разр. - 1 1 1
5 „ 1 — ■— —

Помощник машиниста трубоочистительной 
машины

S разр. - 1 1 1
4 „ 1 - — -

Машинист изоляционной машины
б разр. - - - 1
5 1 1 1 -

Помощник машиниста изоляционной 
машины

5 разр. - - - 1
4 1 1 1 —

Монтажник наружных трубопроводав
6 разр. - 1 1 1
5 „ 1 - - -

Изолировщик
5 разр. I 1 1 1
3 .. 1 1 2 2
2 „ 1 1 1 I
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Т а б л и ц а  4

Нормы времени и расценки на 100 м трубопровода

Д и а м е т р  т р у б о п р о в о д а ,  м м

3 2 5 —4 2 6 4 7 6 - 5 3 0 6 3 0 720 8 2 0

24 25,5 27,5 38,5 42

21-25 22-58 25-40 34-84 39-20

а б в г д

П р и м е ч а н и е .  Для трубопроводов диаметром 820 мм для машинистов 
изоляционной машины Расц. подсчитаны по повышенным тарифным ставкам.

§ В1СМ-38. Очистка и грунтование отдельны х труб  
или секций труб  очистной машиной в стационарных услови ях

Состав работы

1. Заполнение ем кости  машины грунтовкой . 2. Смена щ еток, скреб* 
ков  и полотенца по мере износа. 3. Подача труб  или секций труб в ма
ш ину трубоукладчиком . 4. Очистка поверхности труб  от окалины  и 
ржавчины с нанесением грунтовки  на очищенную поверхность машиной.
5. У кладка очищ енных труб  или секций труб  в ш табель.

Т а б л и ц а  1

С о с та в  зв ен а
Д и а м е т р  т р у б о п р о в о д а ,  м м

1 0 8 -
5 3 0

7 2 0 -
8 2 0

1020

Машинист трубоо чистительной машины
6 разр. - 1 1

5 „ 1 - -

Изолировщик
4 разр. 1 1 1

2 1 1 2

Машинист трубоукладчика 6 разр; 1 1 1
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Т а б л и ц а  2
Нормы времени и расценки на 100 м трубопровода

Диаметр трубопровода, мм

1 0 8 -5 3 0 7 20 820 1020

5.2 6 6.4 10,5

4-42 5-33 5-68 8-80

а б в г

§ В10-1-39. Ручная изоляция сты ков при сбор к е и сварке тр уб  
и секций тр уб  с заводской  изоляцией

Состав работы
1. Очистка места изоляции от ржавчины и грязи. 2. Нанесение грун 

товки. 3. Обертывание места изоляции (д о  1 м ) полим ерной лентой  
в 3 слоя. 4. Обертывание места изоляции защитной пленкой в 1 слой .
5. Перемещ ение оборудования и изоляционны х материалов от  сты ка 
к  сты ку трактором  с обслуж иванием  электростанции во врем я работы  
электрош лиф овальны х машин.

Т а б л и ц а  1

Состав звена Трубосвароч
ная база Трасса

Изолировщик 4 разр. 1 1
”  3 „ 1 2

Тракторист S разр. - 1

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

Диаметр труб, мм
мости рщюты

820 1020 1220 1420

Трубосварочная база
0,49 0,61 0,79 1.1 1

0 -3 6 4 0-45*4 0-58*9 0 -82

Трасса (на бровке траншеи)
0,72 0,88 и 1.7

0 -5 5 4 0 -6 8 4 0 -8 5 3 1-32
*

а б В г №

4 Зак. 1093 81



§ В10-1-40. Ремонт повреждений 
заводских изоляционны х покрытий

У к азам и  по применению норм

Нормами предусмотрен ремонт сквозны х повреждений заводских 
изоляционных покрытий в соответствии с технологической инструкцией 
ВСН-2-144-82.

О бъем  работ по ремонту изоляции долж ен подтверждаться актом, 
утверж денным руководителем  строительной организации и согласован
ным с заказчиком.

Состав работы

1. О брезка отслоивш егося от м еталла покрытия и неровностей (за- 
диров ) в зоне повреждений. 2. Очистка повреж денного места. 3. Нане
сение клеевой  грунтовки. 4. Нанесение пленки (лен ты ) в два или три 
слоя . 5. Переходы  в процессе работы .

Состав звена
Изолировщики 

4 разр. - 1

Нормы времени н расценки на I  место повреждена

Количество Площадь повреждений» дма, до
слоев пленки 

(ленты) 0,5 1,0 1.5 2 ,0 2,5 3 ,0

л 0,16 0,24 0,32 0,43 032 0,61
1&

0-11,9 0-17,9 0 -233 0-32 0-38,7 0-45,4

3
0,18 0,26 0,36 0,48 039 0,69

0-13*4 0—19,4 0-263 0-353 0-44 0-51*4

а б в г Д е №

П р и м е ч а н и е .  Применять настоящие нормы при ремонте поверхностных 
повреждений запрещается.
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§ BIO-1-41. Укладка занэолированного трубопровода 
в траншею трубоукладчиками

Состав работы

1. С троповка и подъем  плети трубоп ровода на полотенцах. 2. Ре
м онт поверхностны х повреж дений и золяц ии  в м естах над леж кам и .
3. О пускание плети трубоп ровода  в  транш ею отдельн ы м и  захваткам и.
4 . Расстроповка и переезды  в процессе работы . S. П одчистка о бв а лов  
транш еи.

Т а б л и ц а  1

Д и а м е т р  т р у б о п р о в о д а ,  м м
С о с та в  эв ен а

1 0 8 —
2 73

3 2 5 -
4 7 6

5 3 0 6 3 0 7 2 0 -
1 0 2 0

1 2 2 0 1 4 2 0

Машинист трубоукладчика б разр. 2 2 3 3 3 4 5

Монтажник наружных трубопроводов 
6 разр. _ _ 1 1 1 1

S 1 1 1 - - - -

3  ,. 1 2 2 2 3 3 3
Изолировщик 4 разр. I 2 2 2 2 2 2

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 100 м трубопровода

Д и а м е т р  т р у б о п р о в о д а ,  м м

1 0 8 -1 6 8 2 1 9 - 2 7 3 3 2 5 - 4 7 6 5 3 0 6 3 0 7 2 0 - 8 2 0 1 0 2 0 1 2 2 0 1 4 2 0

2 2 Л 2.4 2.7 2.7 4.2 5,3 6 6.5
1-81 1-99 2-06 2-39 2-44 3 -70 4 -66 5 -39 6-61

а б в г Д е ж э И

П р и м е ч а н и е .  Для трубопроводов диаметром 1420 мм для машинистов 
трубоукладчиков Раец. подсчитаны по повышенным тарифным ставкам.
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§  В10-1-42. Грунтование и битумно-резиновая изоляция трубопровод» 
вручную с устройством защитной обертки

Состав работ

При грунтовании
1. Наполнение леек  грунтовкой. 2. Подноска леек  на расстояние 

до SO м. 3. Нанесение грунтовки на трубопровод. 4. Поддерживание 
трубопровода трубоукладчиком во время грунтования.

1. Строповка, подъем и поддерживание трубопровода трубоуклад
чиком во время изоляции. 2. Раскладка рулонов вдоль трубопровода. 
3. Очистка рулонов от грязи и пыли. 4. Наполнение леек  битумной 
мастикой и подноска на расстояние до 80 м. 5 Разлив мастики и рас
тирание ее брезентовым полотенцем с одновременным обертыванием 
трубопровода стеклохолстом  по горячей мастике. 6. Обертывание тру
бопровода материалом защитной обертки. 7. Пощслеивание концов на 
стыках полотнищ защитной обертки, осмотр и исправление дефектных 
мест.

При битумно-резиновой изоляции

Т а б л и ц а  1

Вид работ
Состав звена

грунтование изоляция

Изолировщик
2

2
I

2
2
5
1Машинист трубоукладчика б разр.
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Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 100 м трубопровода

Диаметр
трубопровода,

мм

Тип покрытия

нормальный усиленный

Н.вр. Расц. Н.вр. Расц. Н.вр. Расц.

108
V

0,48 0-37,6
V

4,4 3-19 6,4 4-63 1

168 0,72 0-56,4 5,2 3-76 7,4 5-36 2

219 0,76 0-59,6 5,7 4-13 8,3 6-01 3

273 0,97 0-76 7,6 5-50 11 7-96 4

325 1,1 0-86,2 8,7 6-30 12,5 9-05 5

377 1,3 1-02 10,5 7-60 15 10-86 6

426 1,3 1-02 1 U 8-33 17 12-31 7

476 1,4 1-10 14,5 10-50 21,5 15-57 8

530 14 1-18 16,5 11-95 24 17-38 9

630 1,7 1-33 22,5 16-29 32 23-17 10

720 1,9 1-49 29 21-00 42,5 30-77 11

820 2,4 1-88 35 25-34 52,5 38-01 12

1020 3,3 2-59 - - - - 13

1220 4 3-14 - - - 14

1420 4,7 3-68 - - - - 15

а б в N*

§ В10-1-43. Изоляция трубопровода вручную полимерными лентами 
с устройством защитной обертки

Состав работы

1. Строповка, подъем и поддерживание трубопровода трубоуклад
чиком во время изоляции. 2. Раскладка рулонов вдоль трубопровода. 
3. Подготовка концов рулонов к  изоляции. 4. Нанесение клеевой грун
товки. S. Обертывание трубопровода полимерными лентами и матерка-
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лом  защитной обертки, б . Подклеившие мест обрывов при смене руло* 
нов изоляционной ленты и защитной обертки. 7. Осмотр изоляции и 
исправление дефектных мест.

Т а б л и ц а  1

Состав звена

Диаметр трубопровода, мм

108-•273 325--630 720—1020 1220-1420

Тип покрытия

норм. усил. норм. усил. норм. усил. норм. усил.

Машинист трубоукладчика
бразр. 1 1 1 1 I 1 2 2

Изолировщики
4 разр. 2 2 2 2 4 4 4 4
2 а, — 1 1 3 1 3 2 3

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 100 м трубопровода

Диаметр Тип покрытия
Т р  у  О Т П р  V e V f l

м м нормальный усиленный

Н.вр. Расц. Н*вр. Расц.

108 -114 7.1 6 -2 5 9,4 7 -7 1 1

159-168 8.3 7 -3 0 11 9 -0 2 2

219 9,5 8 -3 6 12,5 10-25 3

273 10,5 9 -2 4 14 11-48 4

325 11,5 9 -4 3 17,5 1 3 -3 0 5

377 12,5 10-2 5 19 1 4 -4 4 6

426 13,5 1 1 -0 7 20 1 5 -2 0 7

476 14,5 1 1 -8 9 22 1 6 -7 2 8

530 16 1 3 -1 2 24 1 8 -2 4 9

630 18 1 4 -7 6 27 2 0 -5 2 10

8 6



Продолжение табл. 2

Д и ам етр
тр у б оп р о в о д а ,

м м

Т и п  п о к р ы т и я

н о р м а льн ы й уси лен н ы й

Н .вр . Расц. Н .вр . Расц.

720 20 16-20 27 20-72 П

820 23 18-63 31,5 24—18 12

1020 32,5 26-33 43,5 33-39 13

1220 384 31-57 53 42-40 14

1420 444 36-49 63 50-40 15

а б №

§  В10-1-44. И золяция катуш ек, захлестав и у глов  поворота 
в  траншее вручную

Состав работ

При изоляции с применением битумно-резиновых покрытий

1. Подчистка готового  приямка. 2. Очистка места изоляции дли 
ной до 2,5 метров от ржавчины, грязи и битума. 3. П риготовление, по
дача и наложение грунтовки. 4. Наполнение леек  битумной мастикой.
5. Наложение битумной мастики на трубопровод. 6. Обертывание тру
бопровода стеклохолстом  по битум ном у слою . 7. Обертывание трубо
провода материалом защитной обертки. 8. Поддерживание трубопро
вода на весу трубоукладчиком .

При изоляции полимерными лентами

1. Подчистка готового приямка. 2. Очистка мест изоляции длиной 
до 2,5 м  от ржавчины и  грязи. 3. Приготовление, подача и наложение 
грунтовки. 4. Обертывание трубопровода полимерной лентой в два 
слоя. 5. Обертывание трубопровода материалом защитной обертки 
в один или два слоя . 6. Поддерживание трубопровода на весу трубоук 
ладчиком.
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Т а б л и ц а  I

Состав звена

Вид изоляция

битумно
резиновая

из полимерных 
лент

диаметр трубопровода» мм

108-820 108-1020 1220-1420

Машинист трубоукладчика
бразр 1 1 1

Изолировщики
4разр. 2 1 3
3 „ 1 1 I
2 1 1 1

Т а б л и ц а  2

Н ормы  времени и расценю ! на 1 место

Диаметр
трубопровода,

мм

Вид изоляции

биту мно-резиновая из полимерных лент

Тип покрытия

нормаль
ный

усиленный ПВХ П-980-2S 
11-450-2$

Н.вр. Расц. Н.вр. Расц.

108—114 1 3 1 3 1,6 1,3 1
1 -1 9 1 -4 3 1 -2 8 1 -0 4

159 -168 1,7 2 3 1 3 1,4 2
1 -3 5 1 -7 5 1 -4 4 1 -1 2

219 1,9 2,6 2 1,6 3
1 -51 2 -0 7 1 -6 0 1 -2 8

273 2,2 2,9 2,3 1 3 4
1 -7 5 2 -3 1 1 -8 3 Т 3 4

325 2,4 3,1 2 3 2 5
1 -9 1 2 -4 7 1 -9 9 1 -6 0

377 2,6 3 3 2,8 2,2 6
2 -0 7 2 -7 9 2 -2 3 1 -7 5
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Продолжение табл. 2

Д и а м е т р

т р у б о п р о в о д а »
м м

В и д  и з о л я ц и и

б и т у м н о - р е з и н о в а я и з  п о л и м е р н ы х  л е н т

Т и л  п о к р ы т и я

н о р м а л ь 

н ы й

у с и л е н н ы й ПВХ П-980-25 
П -450-25

Н .в р . Р а с ц . Н .в р . Р а с ц .

4 2 6 2 ,9 3 ,7 3 ,1 2 ,5 7

2 - 3 1 2 - 9 5 2 - 4 7 1 - 9 9

4 7 6 3 ,6 4 ,7 3 ,7 3 8

2 - 8 7 3 - 7 4 2 - 9 5 2 - 3 9

5 3 0 4 *1 5 ,4 4 ,3 3 ,4 9

3 - 2 6 4 - 3 0 3 - 4 3 2 - 7 1

6 3 0 5 ,4 7 5 ,6 4 ,5 1 0

4 - 3 0 5 - 5 7 4 - 4 7 3 - 5 9

7 2 0 7 9 ,3 7 ,3 5 ,8 11

5 - 5 7 7 - 4 0 5 - 8 2 4 - 6 3

8 2 0 8 ,4 1 1 *5 8 ,8 7 1 2

6 - 6 9 9 - 1 5 7 - 0 2 5 - 5 8

1 0 2 0 - — 1 2 ,5 8 ,9 1 3

9 - 9 7 7 - 1 0

1 2 2 0 — _ 15 1 2 1 4

1 1 - 9 3 9 - 5 4

1 4 2 0 — — 1 9 ,5 15 1 5

1 6 - 2 5 1 2 - 5 0

а б в г №

П р и м е ч а н и е .  Д ля  трубопроводов диаметром 1420 мм  д ля  машинистов 
трубоукладчиков Расц. подсчитаны по повыш енным тарифным ставкам.
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§  В 10-1-45. И золяция заглуш ек и фланцев

Состав звена
Изолировщики 

4 разр. -1  
2 - 1

Н о р м а  в р ем ен я  и  расц ен ка  на 1 м *  и з о л и р у е м о й  п о в ер хн о сти

Состав работы Н.вр. Расц.

1. Очистка поверхности. 2. Нанесение грунтовки. о з з 0—37*9
3. Наложение битумной мастаки

§  B U M -46. И золяция линейных кранов 

Состав работы

1. Приготовление грунтовки. 2. Очистка поверхности от грязи, 
окалины  и ржавчины. 3. Наполнение леек  грунтовкой и мастикой. 4. На
несение грунтовки. 5. Нанесение битумной мастики в один или два слоя  
(при  битумно-резиновой и золяц ии ), б . Обертывание полимерной плен
кой в два слоя  и защитной оберткой (при  изоляции полимерными плен
к ам и ).

Состав звена
Изолировщики 

4 разр. -1

Н о р м ы  в р ем ен и  и р асц ен ки  на 1 к р а я

Диаметр
труб,
мм

Усиленное покрытие

битумно-резиновое пленка полимерная 
в два слоя

Н.вр. Расц. Н.вр. Расц.

108-114 2,5 1-83 1.6 1-17 1

159-168 23 2-12 1.8 1-31 2

219 3.4 2-48 2,1 1-53 3

273 33 2-85 23 1-83 4

325 4,1 2-99 2,6 1-90 5
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Продолжат*

Диаметр Усиленное покрытие
труо,

М М битумно-резиновое пленка полимерная 
в два слоя

Н.вр. Расц. Н.вр. Расц.

377 4.6 3-36 2,9 2-12 6

426 4.9 3-58 3.1 2-26 7

476 6,2 4-53 3,9 2-85 8

530 6.9 5-04 4,3 3-14 9

630 9.4 6-86 5,9 4-31 10

720 12,5 9-13 7,9 5-77 11

820 15 10-95 9,5 6-94 12

1020 * - 13,5 9-86 13

1220 - - 16 11-68 14

1420 - - 20 14-60 15

а б №

П р и м е ч а н и е .  При выполнении нормальной битумно-резиновов изоляции 
Нлр. и Р*сц. гр. „а”  умножать на 0,75 (ПР-1).

§  В10-1-47. И золяция задвижек полимерной пленкой 
в  два слоя  с защитной оберткой

Состав работы

1. Очистка задвижек от грязи и ржавчины. 2. П одготовка к  нанесе
нию грунтовки. 3. Нанесение грунтовки. 4 . Обертывание пленкой в два 
слоя . 5. Обертывание защитной оберткой.

Состав звена
Изолировщики 

4 разр. -1
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Нормы времен* и

Д и а 

м етр
т р у б ,

м м

1 0 8 -

1 1 4

1 5 9 -

1 6 8

2 1 9 2 7 3 3 2 5 3 7 7 4 2 6 4 7 6 5 3 0 6 3 0 7 2 0 8 2 0

Н£Е:
Расц.

1,4

0 -9 9 ,4
JL L
1 -1 4

1,9
1 -3 5

2,1
1 -4 9

2,6

1 -8 5
2,8

1 -9 9

3

2 -1 3

3,3
2 -3 4

3,4
2 -4 1

4

2 -8 4
4,3

3 -0 5
JLL
3 -2 7

а б В г д е ж 3 И к Л м

§ В10-1-48. Ремонт изоляции в местах пробоев 
после испытания дефектоскопом

Состав звена

И золировщ ики  
4  разр. - 1

Н орм а врем ени  и расценка на 100 м ест п р обоев

С остав работы Н .вр . Расц.

1. Зачистка м ест  и золяц и и . 2 . И золя ц и я  м ест  про* 
боев

1,3 0 -9 3

§ B10-I-49. Перемотка бризола и механическая резка рулонов

Т а б л и ц а  1

Н аим енование работ

С остав звена п ерем отка  
бр и зола  

в р улон ы

м еханическая 
резка  р у ло н ов  

п лен ок  им порт
ной  поставки

м еханическая 
резка  р у ло н ов  
отечественной 

п оли м ер , 
п лен ки

Изолировщики 
4 разр. 1 1
2 .. 1 1 1
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При перемотке бриэола в рулоны 
для ручного обертывания трубопровода

Т а б л и ц а  2

Н о р м а  врем ен и  и  расценка на 100  м *  бр и эола

Состав работы Н .вр . Расц.

1. Перемотка рулонов. 2. Укладка рулонов в шта 1,4 0-89,6
бель

При механической резке рулонов полимерной пленки 
(изоляционная лента типа И980-25; Н-53; П-450-25)

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  с т а н к а

Скорость вращения вала с фрезами, об/мин 3000
Мощность электродвигателя, кВт 7,5
Габариты станка, мм:

высота 850
ширина 1300
длина 2200

Масса, к г 280

Состав работы

1. Установка рулона и закрепление его. 2. Резка рулона. 3. Снятие 
нарезанных частей рулона.

Т а б л и ц а  3

Нормы времени ■ расценки на I  рулон (60 кг)

Резка рулона на части Н.вр. Расц. IP

2 0,4 0-28,6 1

3 0,42 0-30 2
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При механической раке рулонов полимерной пленки ПВХ

Т е х н и ч е с к а я  х а р а к т е р и с т и к а  с т а н к а
Длина, мм 287
Ширина, мм 12
Высота, мм 164
Двигатель АО  2-51-6
Число об/мин. 1000
Напряжение, В 220/380
Нож горизонтальный, шт. 1

Норма времени и расценка на 100 кг

Состав работы  при р езке  р улона  на Э части Н.вр. Расц.

1. Закрепление рулон а  пленки меж ду стержнями н а в а лу .
2. Резка  рулон а  на 3 части. 3. В ы вод  нож а и з  разреза с пе
редвиж кой. 4. Снятие нарезанных частей рулона

0*27 0 -1 9 *3

§ В10-1-50. Футеровка трубопровода 

Состав работ

При футеровке реечно-проволочными матами
1. Раскладка матов вдоль трубопровода с подноской их на расстоя

ние до 50 м. 2. Укладка и крепление матов к трубопроводу. 3. Поддер
живание трубопровода трубоукладчиком. 4. Подноска и уборка инстру
мента и приспособлений.

При сплошной футеровке готовыми деревянными рейками
1. Разгрузка реек с транспортных средств. 2. Раскладка пакетов 

реек вдоль трубопровода с подноской на расстояние до 50 м. 3. Снятие 
проволочных скруток с пакетов. 4. Крепление реек к трубопроводу. 
5. Поддерживание трубопровода трубоукладчиком. 6. Подноска и убор
ка инструмента и приспособлений.

Состав звена
Изолировщики 

Зразр. -3  
2 „ -3

Машинист трубоукладчика 
6 разр. -1
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О Т ^ Ю М Ш гГ ^ № р О В О Д 1

Д и а м е т р

т р у б о п р о в о д а , м м

В и д  ф у т е р о в к и

р е е ч н о ч !р о в о л о ч и ы м и
м а т а м и

г о т о в ы м и  д е р е в я н н ы м и  
р е й к а м и

Н .в р . Р а с ц . Н .в р . Р а с ц .

1 6 8 4 ,4 3 - 1 9 5 ,4 3 - 9 2 1

2 1 9 4 ,7 3 - 4 1 7 ,1 5 - 1 5 2

2 7 3 5 ,1 3 - 7 0 8 ,8 6 - 3 9 3

3 2 5 5 ,6 4 - 0 6 1 0 7 - 2 6 4

3 7 7 6 ,3 4 - 5 7 1 2 3 9 - 0 7 5

4 2 6 6 ,8 4 - 9 3 1 4 1 0 - 1 6 6

4 7 6 7  а 5 - 2 3 1 5 4 1 1 - 2 5 7

5 3 0 7 3 5 - 6 6 1 7 1 2 - 3 4 8

6 3 0 9 ,3 6 - 7 5 2 0 4 1 4 - 8 8 9

7 2 0 1 0 4 7 - 6 2 2 3 1 6 —6 9 1 0

8 2 0 1 2 8 - 7 1 2 6 1 8 - 8 7 11

1 0 2 0 1 6 4 1 1 - 9 7 3 3 4 2 4 - 3 1 1 2

1 2 2 0 2 5 1 8 - 1 4 4 3 3 1 - 2 1 13

1 4 2 0 2 9 2 1 - 0 5 4 9 3 5 - 5 6 1 4

а б №

П р и м е ч а н и е .  При футеровке отдельных секций труб для протаскивания 
в патрон с заготовкой реек по размеру Н.вр. и Расц. графы „б** умножать на 1,35 « № *  1).



§  В10-1-51. Установка рольганга для  перемещения плетей 
при изоляции в условиях особо труднопроходимых, 

болотистых местностей

Состав работ

При установке рольганга в рабочей зоне
1. Строповка и подвозка рольганга к месту установки. 2. Уста* 

новка рольгангов с выверкой и расстроповка.

При установке рольганга под трубопровод
1. Строповка и подвозка рольганга к плети. 2. Подъем плети тру* 

боукладчиком  со строповкой. 3. Установка рольганга под поднятую 
плеть. 4. Расстроповка.

Н ор м ы  врем ен и  и  расценки на 1 р о ль га н г

Установка
рольганга

Состав
эвена

Н.вр.
Расц.

N*

В рабочей зоне Машинист трубоукладчика 
6 разр. -  1

Монтажник наружных трубо
проводов

3 разр. -  2

0,45
0-36,9

1

Под трубопровод Машинист трубоукладчика 
6 разр. -  2

Монтажник наружных трубо
проводов

Зразр. - 2

1
0-88

2

§ В К М -52. Изготовление еланей 

Состав работы

1. Подноска материалов и инструмента на расстояние до 50 м . 2. Рас* 
пиливание бревен по размеру. 3. Сплачивание бревен с перевязкой их 
проволокой или тросом.

Состав звена
Плотники 
4 разр. -1

Ч



Н о р м ы  в р ем ен и  н  р асц ен к и  на 1 с л е ш

Длина бревен, м

бревен до 4,5 || свыше 4,5

диаметр бревен, см

1 6 - 1 8 0 1 ч 1 6 - 1 8 2 0 - 2 4

2 0,36
0-25,6

0,61
0-43,3

0,62
0-44

1
0-71

1

3 0,55
0-39,1

0,91
0-64,6

0,91
0-64,6

1,6
1-14

2

4 0,72
0-51,1

U
0-85,2

1,2
0-85,2

2,1
1-49

3

а б В Г №

§ В10-1-53. Балластировка трубопроводов утяж еп п елям н  типа У Б О  

Указания по применению нормы

Д о начала производства работ по монтажу утяж елителей долж ны  
быть подготовлены  площ адки д ля  складирования утяж елителей через 
каждые 300 м , создан запас утяж елителей на одну-две смены работы . 
Приступить к  монтажу утяж елителей разрешается только после про
верки качества изоляционно-укладочных работ.

Состав работы

1. Снятие со ш табеля блок ов  утяж елителя и установка их на ров
ной площ адке. 2. И зготовление прокладок из бризола, пропитка футе- 
ровочных матов грунтовкой. 3. Комплектация утяж елителей проклад
ками, футеровочными матами и соединительными поясами. 4 . Переме
щение блоков  утяж елителей с комплектую щ ими элементами от места 
складирования д о  места сборки утяж елителей на берм е траншеи на 
расстояние до  ISO м . 5. Сборка утяж елителей на берм е траншеи. 7 . У с
тановка трапа и переходного мостика при помощ и трубоукладчика. 
8. Укладка на поверхность трубы  прокладки из бризола и ф утеровоч- 
ного мата. 9 . Навешивание собранного утяж елителя на трубопровод.
10. И золяция соединительных поясов в  месте соединения с  крю ками.
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Состав звена

Машинист трубоукладчика б разр. -  2 
Монтажник наружных трубопроводов 

4 разр. -1

Н о р т  вр ем ен и  и  расценк а  в »  1 г р у з  (к о м п л е к т )

Диаметр труб, мм Н.вр. РКЦ.

от 500 до 1420 2,6 2-17

§ В10-1-54. Навеска железобетонных, балласшых грузов 
ва трубопровод, укладываемый в болотастой местности

Состав работ
При работе с переувлажненных бровок

1. П огрузка грузов на пеносани. 2. Подвозка грузов на пеносанях 
на расстояние до 50 м  и развозка их вдоль трассы. 3. Изготовление 
бриэоловы х подкладок. 4. Раскладывание подкладок по трубопроводу 
с  наклейкой. 5. Навеска груза на трубопровод при помощи трубоуклад
чика с перестановкой еланей по ходу работы.

При работе с сухих бровок
1. Развозка грузов вдоль трассы на стреле трубоукладчика. 2. И зго

товление бриэоловых подкладок. 3. Раскладывание подкладок по тру
бопроводу с наклейкой. 4. Навеска груза на трубопровод при помощи 
трубоукладчика.

Т а б л и ц а  1

Состав звена
Характеристика места работ

переувлажнен* 
кые бровки

сухие
бровки

Машинист трубоукладчика 6 разр. 2 1
Монтажник наруж ных т рубопроводов

4  разр. 1 1
3  .. 1 1
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Т а б л и ц а  2

Н о р м ы  в р ем ен я  ■  р асц ен ки  на 1 г р у з

Х ар ак тер истик а Д и а м етр  т р у б о п р о в о д а , м м , д о
м еста
работ 325 4 26 530 820 102 0 1420

Переувлажненные 0 ,4 7 0 ,6 0 ,7 2 0 ,89 1,15 1,2 1
б р о в к и 0 -5 4 ,2 0 -6 5 0 = 8 0 3 1 -0 4 1 -0 8

С у х и е  б р о в к и 0 ,35

0 - 2 9 3

0 ,45

0 - 3 * 3

0 3 4

0 -4 5 ,9

0 ,6 7

0 - 5 7
0 ,8 5

0 —7 2 ,3

1 ,05

0 -8 9 ,3

2

а б в Г д е №

§ В10-1-55. Окрашивание трубопроводов при бестраншейной укладке 

Состав работы
1. Очистка наружной поверхности трубопровода металлическими 

щетками при окрашивании с очисткой. 2 . Протирка очищенной поверх* 
ности. 3. Чистка и правка кистей. 4 . Окрашивание вручную  кистями 
алюминиевой краской за 2 раза. 5. Перемещ ение материалов на рас* 
стояние д о  50 м . 6 . Установка и передвижка лестниц.

Состав звена
Маляры строительные 

Зразр. -1

Н о р м ы  в р ем ен и  и  р асц ен ки  н а  10 м  т р у б о п р о в о д а

Диаметр
трубо

провода,
мм

Окрашивание с очисткой
Окрашивание ранее очищен

ного трубопровода

с земли с приставных 
лестниц

с земли с приставных 
лестниц

325 з а
2-14

3 ,9

2-61 Й г
за

2-14
1

377 3 ,6

2-41 й г
2,8

1-88
3 3

2 =5 Г
2
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Продолжение

Диаметр
трубо*

провода,
мм

Окрашивание с очисткой
Окрашивание ранее очищен* 

ного трубопровода

с земли с приставных 
лестниц

с земли с приставных 
лестниц

426 4Д 5,2 3,3 4 3
2-75 3-48 2-21 2—68

476 4,6 5,7 3,6 4,5 4
3-08 3-82 2-41 3-02

530 5,1 6,3 4 5 5
3-42 4-22 2-68 3-35

630 6 7,6 4,8 5,9 6
4-02 5-09 3-22 3-95

720 6,8 8,4 5,5 6,8 7
4-56 5-63 3-69 4-56

820 7,9 10 6,3 7,8 8
5-29 6-70 4-22 5-23

1020 10 12,5 7,9 10 9
6-70 8-38 5-29 6-70

1220 12 15 9,5 12 10
8-04 10-05 6-37 8-04

1420 14 17 11 14 И
9-38 11-39 7-37 9-38

а б в г №
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§ В10-1-56. Устройство временных лежневых дорог 
(при ширине проезжей часта 3,5 м )

Норма времени и расценка на 10 м  дорога

С о с т а в  эвена Состав работы
Н.вр.

Р а с ц .

Машинист бульдозера 1 . Планировка поверхности бульдозером. 2. 11
б разр. -  1 Укладка лежней поперек дороги на грунт на 7 —8 7
Плотники расстояние 0,5 м друг от друга. 3. Укладка

4 разр. -  1 колесопроводов по уложенным лежням ши
i  „  -  з риной 1,44 м каждая колея. 4. Укладка коле
2 „  -  5 соотбойных брусьев с постановкой скруток. 

5. Крепление колесопроводов к  лежням 
скрутками и скобами.
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§  В10-1-57. Очистка труб  от наледи и снега

Монтажник наружных трубопроводов 2 разр.

Нормы времени и расценки на 100 м труб

С остав Д и а м етр  т р у б »  м м
работы

108 114 159 168 219 273 325 377-
426

530 630—
720

820 1020 1220 1420

1. Очистка труб от 0,38 0,58 0,7 0,78 0,86 0,93 и 1,3 1,4 1.8 2,2 2,8 3,4 Ж
наледи и снега. 2. 
Переходы во вре
мя работы. 3. За
точка инструмен
та.

0-24,3 0-37,1 0-44,8 0-49,9 0-55 0-594 0-70,4 0-83,2 0-89,6 1-15 1-41 1-79 2-18 2^50

а б в г Д е Ж 3 я К л м К О



§  В10-1-58. Сварка сердечника анкера с анкерной тягой

Состав звена
Электросварщик ручной сварки 4 разр. -1  

Монтажник наружных трубопроводов 4 разр. -1

Норма временя н расценка на 1 анкер

Состав работы Н.вр. Расц.

1. Подноска анкеров н анкерных тяг на расстояние 10 м.
2. Сборка и сварка анкера с анкерной тягой.

0,19 0-15

§ В10-1-59. Завинчивание анкеров установкой В А Г 

Указания по применению нормы.

Нормой предусмотрена глубина завинчивания анкера в грунт от 
дна траншеи от 2,4 м  до 4 м.

Состав звена
Машинист трубоукладчика 6 разр. -  1 

Монтажники наружных трубопроводов 4 разр. -  2

Норма времени и расценка на 1 пару анкеров

Состав работы Н.вр. Расц.

1. Вставка анкера в штангу. 2. Установка штанги анкера 
в отметку. 3. Завинчивание анкера. 4. Выемка штанги из

1,1 0-96*8

грунта.

§  В10-1-60. Монтаж и сварка анкерных тяг с силовым поясом 

Состав работы

1. Раскладка футеровочных матов и силовых поясов. 2. Монтаж и 
сварка анкерных тяг с силовым поясом. 3. Поддерживание силового 
пояса при сварке. 4. Изоляция мест сварки.
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Норм* времеш и n  1 с и ло в о й  в о л е  О и т у * )

Состав эвена Н.вр. Расц .

Электросварщик ручной сварки 4 разр. -  1 0 ,76 0 - 6 0
Монтажник наружных трубопроводов 4 разр. -  /
Изолировщик 4 разр. -  1

Г л а в а  5 . У С Т Р О Й С Т В О  П Е Р Е Х О Д О В  П О Д  Д О Р О Г А М И

§  В10-1-61. Горизонтальное бурение ш нековой установкой 
типа У ГБ  или ГБ

Состав работ

При установке направляющих тележек
1. Планировка мест установки. 2. Заготовка и крепление подкла

д ок . 3. Строповка, спуск в котлован и расстроповка тележ ек. 4. Регу
лировка установки винтами. 5. Выверка правильности установки после 
укладки  патрона.

При сборке шнеков и установке патрона
1. Сборка шнека из отдельных звеньев длиной 1,2 -6  м  с выправ

кой  погнуты х лопастей, креплением на болтах или ш пильках, смазкой 
гнезд и торцов. 2 . Вставка шнека в патрон. 3. Присоединение резцо
вой головк и . 4. Подтаскивание, строповка и укладка патрона со шне
к ом  на направляющие тележ ки.

При монтаже буровой установки
1. Подтаскивание, строповка, спуск в котлован, установка и вы

верка машины. 2. Закрепление машины хомутами. 3. Установка якоря 
с листами упора. 4. Присоединение шнека к  машине. 5. Крепление бло
ка полиспаста к  якорю  и запасовка троса. 6. Установка динамометра.

При бурении
I  Бурение. 2. Перепасовка полиспаста в  процессе бурения. 3. Отки

дывание грунта о т  машины вручную.

При снятии тележек с подъемом из траншеи
1. Снятие тележ ек с подкладок. 2. Строповка и вытаскивание из 

траншеи. 3. Укладка тележ ек в  ш табель.
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При разборке шнеков

1. Вытаскивание шнека из патрона с разборкой на звенья. 2. Очист
ка шнеков и правка лопастей. 3. Строповка н вытаскивание звеньев 
шнека.

Я р и  демонтаже буровой установки

1. Отсоединение машины от патрона. 2. Распасовка полиспаста. 
3. Строповка и вытаскивание из траншеи машины, якоря, листов упо
ра, блока и хомутов.

Состав звена

Монтажники наружных трубопроводов
5 разр. -  1
3 „  - 2

Машинист установки по продавливанию и горизонтальному бурению
6 разр. - 1

Машинист трубоукладчика б разр. -  1

Нормы времени н расценки на измерители, 
указанные в таблице

RllVV Иемц.
Диаметр патрона» мм

DMA pwOT njM c*
рктель 720 820 920 1020 1220

Установка направ 1 те 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1 1
ляющих тележек лежка 2 -7 5 2 -7 5 2 -7 5 2 -75 2 -7 5

Сборка шнека и ус 10м 4 4,2 4,4 5 6,1 2
тановка патрона шнека 3 -5 4 3 -7 2 3 -9 0 4 -4 3 5 -4 0

Монтаж буровой 
установки

1 уста
новка

J L L
1S-S1

17,5
15-51

17,5
15-51

J L L
15-51

J L L
Т5- 5Т

3

Бурение в грунтах Ю м И 13 J 4 jL
12-85

16 19
16—83

4
I группы 9 -7 5 11-52 14-18

То же» в грунтах 
П группы

Т ож е 17
15-06

19
16—83

21,5
19-05

24,5
21-71

30
26 -5 8

5

То же» в грунтах 
Ш группы

»» 27
23-92

30 33 38 45,5 6
26 -5 8 29-24 33-67 4 0 -З Т

Разборка шнеков» Ю м 1,4 1,7 1,9 2,7 3,2 7
вытаскивание сек- 
цнй из траншеи

шнека т з г 1-51 1-68 2 -3 9 2 -8 4
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Продолжение

В и д  р а б о т
Д и а м етр  патрона, м м

ритель 720 820 920 1020 1220

Снятое тележек и 1 те 14 и и и и 8
подъем их из тран
ш а *

лежка 0-974 0-974 0-974 0 -974 0-974

Демонтаж буровой 1 уста 64 64 6,5 б б 6,5 9
установки новка 5-76 5-76 5-76 5-76 5-76

а б в г Д №

П р и м е ч а н и я :  1. При выполнении работ в котловане с притоком грун
товых вод и плывунов с применением двух трубоукладчиков в состав звена до
бавляется второй машинист трубоукладшка, а Н.вр. строк 1-3, 7 ,8  и 9 следует 
умножать на 1,2 (ПР-1) с соответствуюпим пересчетом расценок.

2. Определение группы грунтов следует производить в соответствии с клас
сификацией, приведенной в сборнике Е2 „Земляные работы” , выпуск 3 „Буро
взрывные работы” .

§  В10-1-62. Протаскивание секций труб  в патрон 

Указания по применению норм

Приварка крестовин и скоб , прочистка патрона нормами парагра
фа не учтены и оплачиваются дополнительно. Нормами предусмотрено 
протаскивание изолированных и футерованных секций труб через пат
рон, не имеющий осевого искривления.

Состав работы

1. У кладка леж ек. 2. Протаскивание секций труб в патрон с опу
сканием секций в траншею трубоукладчиком . 3. Поддерживание и на
правление секций при протаскивании трубоукладчиком .

Состав звена
Монтажники наружных трубопроводов 

5 разр. -  I 
3 ., - 2

Машинист трубоукладчика 6 разр. -  2
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Нормы M enu— ■ 10 м секций труд

Диаметр труб, мм

1 0 8 -
219

273 325 377 426 476 530 630 7 20 820 1020

2,6
2-30

3,3
т ж

4,1
3-63

4,8
4=25

5,4 6 63 7,7
6-82

9,3
Т 3 4

103 13
11-524-78 5-32 6—02 9-30

а б В Г Д е ж 3 и к л

§  В10-1-63. Установка сальников к патрону 

Состав работы

1. Снятие лишней футеровки на трубопроводе под салыш к. 2. П од
чистка приямка. 3. Продольная резка сальника. 4. Подрезка в размер 
по месту. 5. Установка, приварка и набивка сальника.

Состав звена
Монтажник наружных трубопроводов 5 разр. -  1 
Электросварщик ручной сварки 4 „ -1
Газорезчик 4 „  -1
Машинист трубоукладчика 6 „ -1

Нормы времени в расценки не 1 сальник

Д иам етр  патрона, м м

219 325 530 720 1020

2,9
2-57

3,4 5,3
4^7<Г

7,3
6-48

8,7
7-72

а б в Г Д
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§  В10-1-64. Установка свечей к  патрону 

Состав работы

1. Установка ж елезобетонной тум бы . 2. Вырезка отверстия в патро

не. 3. Разметка, резка труб  и снятие фасок вручную или ш лифовальной 
машиной. 4. Центрирование, прихватка и сварка сты ков. 5. Сборка и 
установка свечи, б. Приварка колпака.

Нормы времени и расценки на 1 свечу

С остав  звена
Диаметр труб, мм

108 168 219

Монтажник наружных трубопроводов 
5 разр. -  1
Электросварщик ручной сварки 
4 разр. -  1
Газорезчик 4 разр. -  1
Машинист трубоукладчика 6 разр. -  1

5,3
4-70

7,3
6-48

9,5

8-43

а б в

П р и м е ч а н и я :  1. Нормами предусматриваются свечи развернутой длины 
до 25 м. При длине свечи свыше 25 м на каждые последующие 10 м Н.вр. и Раев, 
увеличивать на 20% (ПР-1).

2. При установке свечи из заранее заготовленных элементов Н.вр. и Расц. 
умножать на 0,5 (ПР-2).
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