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В В О Д Н А Я  Ч А С Т Ь

1. Нормами настоящего сборника предусмотрено выполнение 
работ, в мастерских и стройдворах, находящихся иа строитель­
ной площадке.

2. Нормами для кузнечной обработки предусмотрена работа 
на стационарном горне с механическим дутьем и с применением 
кузнечного каменного угля. При ручном дутье на стационарном 
горне с любыми мехами, а также при нагревании металла на 
древесном угле Н. вр. и Расц. умножать на 1,1, а на .жидком 
топливе или газе — на ОД При ручном и ножном дутье на пе­
реносном горне Н. вр. и Расц. умножать на 1*15.

3. Нормами всех параграфов глав 1 и 2 настоящего сборника 
ЕНиР предусмотрено изготовление однотипных изделий при 
объеме задания более 5 шт.

При меньших объемах работ к Н. вр. и Расц. применять ко­
эффициенты, приведенные в табл. I.

Таблица I
Вид изделий

Число деталей в одной 
партии в шт. поковки слесарные и токар­

ные изделия

1 1,25 1,5

2—5 1,15 1.3

4. Нормами глав 3, 4 и 5 предусмотрено изготовление и ре­
монт однотипных изделий при объеме задания более чем на 
2 ч работы (по нормам).

При меньших объемах работ к Н. вр. и Расц. применять ко­
эффициенты, приведенные в табл. 2.

Таблица 2

Вид обработки

Объем задания по 
до

нормам я ч

1 2

Кузнечная, слесарная и токарная 1.3 1.16
_

Термическая 1,2 и
5



5. Нормами на изготовление изделий предусмотрена поднорка 
материалов в пределах рабочего места на расстояние до 20 м.

6. Нормами настоящего сборника предусмотрена кузнечная 
обработка вручную, за исключением особо оговоренных случаев. 
При выполнении кузнечных работ с применением молота Н. вр. 
умножать на 0,7, а Расц. пересчитывать.

7. Допуски в размерах готовых слесарных изделий не долж­
ны превышать величии, указанных в чертежах.

8. Работа по обслуживанию газогенератора (доставка кар­
бида кальция, заправка газогенератора, наблюдение за его ра­
ботой и т. п.) или сварочного агрегата с двигателем внутрен­
него сгорания (заправка, пуск, смазка, наблюдение за работой 
двигателя и т. п.), выполняемая газорезчиком или электросвар­
щиком, производящим и сварку и резку, нормами § 34*11, 34-13, 
34-16, 34-17, 34-18, 34-20, 34-21 и 34-22 не учтена.

При обслуживании газогенератора или сварочного агрегата с 
двигателем внутреннего сгорания этими рабочими соответствую­
щие Н. вр. и Расц. умножать на 1,2.



Г ла ва  1

ИЗГОТОВЛЕНИЕ КРЕПЕЖ НЫ Х ДЕТАЛЕЙ 
И СТРОИТЕЛЬНЫ Х ПОКОВОК

§ 34-1. Анкеры и хомуты лля балок

Ф=а

Рис. 1. Хомут для под­
вески балок

Рис. 2. Анкер из полосо­
вой стали

Состав работ
а) П ри  и з г о т о в л е н и и  а н к е р о в

1. Укладка полос в шаблон. 2. Обжим клешами. 3. Оправка 
анкера на наковальне. 4. Оттягивание. 5. Загибание на 90°. 
6. Заершение концов. 7. Пробивка и сверление отверстий.

б) П ри  и з г о т о в л е н и и  х о м у т о в
!. Рубка стали по шаблону. 2. Отковка хомута по заданной 

форме. 3. Пробивка отверстий в планках.
Нормы времени и расценки на 100 изделий

Состав звена кузнецов 
ручной ковки

Анкеры нз полосовой 
стали 50X4 мм

Хомуты для подвесок 
из полосовой стали 
50X6 или 60x9 мм

3 разр. — 1 6.9 2 В
2  >■ — 7 3—62 14=8?

а б

П р и м е ч а н и я :  L Изготовление анкеров предусмотрено в специальных
обжимных клещах.

2. При изготовлении хомутов нарезка резьбы на концах нормами не пред­
усмотрена.

7



§ 34*2. Болты анкерные

Нормы времени и расценки на 100 болтов

Состав работ Состав эвена
Диаметр болта в мм до

34 30 36 48 60

1. Рубка кон­
цов в гцрячем 

состоянии 
2. Разводка 

конца или сги­
бание его в 

кольцо

Кузнецы 
ручной 
коеки 

3  разр. — 1 
2 >

10,5
3=5б

15,5
8^15

22
ГПЗВ

33
17—29

49
25-68

1

1. Опиловка 
концов болтов 

2. Нарезка 
резьбы длиной 

до 100 мм 
плашками

Слесарь 
строитель­

ный 
3  разр.

13,5
7-49

16 18 27
14^59

35
ш щ

2

а 6 В Г Д

§ 34-3. Болты и гайки черные

А. ОТКОВКА БОЛТОВ И ГАЕК 

Состав работ

а) В ря и з г о т о в л е н и и  б о л т о в
1. Осадка *ойи!а стержня. 2. Выпрямление стержня по оси; 

3. Обработка Толовки в гвоздильне. 4, Рубка болта по размеру- 
с оправкой коОДа б головки.

б) П р и из г от ов л е н ии  гаек
1. Откойка fatten на конической опрааке, 2. 'Пробивка отвер­

стий» 3, Отделка граней.

Состав звена  
Кузнецы ручной ковки

3 разр. — 1 
2 »



Нормы времени и расценки на 100 болтов или гаек

Таблица I

Вид головок, 
болтов или 

гаек

Диаметр болтов или гаек в мм до

10 14 ’ 18 22 24 27 30

Четырех­ 2,7 3,6 4,5 5,6 7 9,2 11 1гранные 1-41 1—89 1=36 2=85^ 3=87 4-82 5—76

Шестигран­ 3,4 4,5 5,8 7,4 9,9 12,5 14 2ные 1-78 ■3=04 3=88' 5-19 6—55 7-34

а б В Г Д е Ж №

П р и м е ч а н и я :  1. При отковке болтов с наварной головкой Н. вр. и 
Расц. умножать на 1,35.

3. При отковке изделий из готовых заготовок Н. вр. и Раса, умножать 
на 0,3,

3. При подкатке концов болтов для нарезки резьбы добавлять на 1D0 болтов 
Н. вр. 2,3 чел;-ча:а, Расц. 1—21.

Б. НАРЕЗКА РЕЗЬБЫ НА БОЛТАХ 
НА БОЛТОРЕЗНОМ СТАНКЕ

Слесарь строительный 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 болтов

Таблица 2

Состав работы
Диаметр резьбы в мм до

16 30

1. Закрепление заготовки болта, 2. На­
резка резьбы. 3, Проверка резьбы гаИкОй

0,65
0=36,1

1
о = Щ

"1
а С

1
Ч



В. НАРЕЗКА И ИСПРАВЛЕНИЕ РЕЗЬБЫ 
НА БОЛТАХ ВРУЧНУЮ

Слесарь строительный 3 разр.
Нормы времени и расценки на 100 болтов

Таблица 3

Вид работ Состав работ
Диаметр резьбы в мм до

10 13 18 24

Нарезка
новой

резьбы

1. Установка болта 
в тиски с зажимом. 
2, Нарезка резьбы 
нлашкой, 3. Проверка 
резьбы гайкой

2,5 3,4 6,5 11 I
1—39 1-89 3-61 6 ^П

Исправле­
ние

резьбы

1. Установка болта 
в тиски с зажимом. 
2. Разгон резьбы 
плашкой. 3; Проверка 
резьбы гайкой

1,15 1,5 2,3 3,9 2
0-63,8 0-83,3 1-28 5=Тб

а б В Г N1

П р и м е ч а н и е .  Норманн табл. 3 предусмотрена нарезка резьбы стаи* 
дартиой длины, разной двум диаметрам нарезаемого болта. При нарезке резьбы 
большей длины к Н. вр. и Раса, применять коэффициенты К, рассчитанные по 
формуле

где I — длина нарезаемой резьбы а мм; 
d — диаметр нарезаемого болта в мм,

Г. НАРЕЗКА ГАЕК МЕТЧИКАМИ ВРУЧНУЮ
Слесарь строительный 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 гаек

Таблица 4

Состав работы
Диаметр резьбы 9 ММ ДО

10 16 22 30

1. Установка гайки в 
тиски с закреплением. 
2. Нарезка резьбы мет­
чиками. 3. Снятие и от- 
кладыванне гайки

2,4
1-33

3,3
1-83

4,5
2=55

6,6
3=66

а 6 В Г

10



Д. ОПИЛОВКА ГРАНЕЙ ГАЙКИ ИЛИ ГОЛОВКИ БОЛТА 
ВРУЧНУЮ «ПОД КЛЮЧ» ПОСЛЕ о т к о в к и  

Состав работы
1. Закрепление болта или гайки в тисках. 2. Опиловка гра­

ней напильником с перестановкой болта или гайки в тисках в 
процессе опиловки. 3. Открепление и откладывание болта или 
гайки.

Слесарь строительный 3 разр.
Нормы времени и расценки на 10Э шт«

Таблица 5

Число Размеры «под ключ» в мм до
граней 14 22 27 32 3G 60

4 4,1
2 = ®

6,7
3=72

8,9
4=94

12
6—66

15,5
С-60

22
12=2Т

1

6 5,1 8,1 11*5 15 2 0 26 2
2=83 4=50 6—38 8=33 П=Т6 Я=43

а б В Г Д е №

§ 34-4. Костыли стенные» штыри и скобы

Рис. 3. Стенные костыли

Рис. 4. Штыри

р - ц а а и и т  $ |

Рис 5. Строительные скобы

Состав звена 
Кузнецы ручной ковки 

3 раэр. — /
2 > — /

It



Нормы времени н расценки на 100 изделий

Наименование Состав работ

Диаметр круглой стали или 
сторона квадратной стали в мм до

изделий
to 13 16 18 33

Костыли

1. Рубка и нагре­
вание стали.

2. Гнутье конца 
пол прямым углом.
3. Высадка угла. 

4. Правка головки
И оттягивание 

конца

3,4 4,1 5,5 71 1стенные Г^78 2—15 2=58 3^72

Штыри 
с эаершен-

1. Рубка и нагре­
вание стали.

2. Оттягивание и 
заершение конца

3,1 4 5,5 6,6 2ными
концами

2^10 2-88 3 -4 6

Скобы с за- 
ершенными 

концами

1. Рубка и нагре­
вание стали.

2. Оттягивание 
конца. 3. Гнутье 5,6 7,9 8,5 11 3

под прямым 
углом. 4. Вы­

садка угла. 5. За- 
ершение концов

2^93 4-14 4^45 5-7 6

Скобы лазо- 
вые дли ко­

лодцев 
(диаметр 

стали 16 лм*)

1. Резка стержней 
на автоматическом 
станке. 2. Нагрев 
стержней в горне 
и гнутье концов с 
двух сторон НОД 

углом 90*
3. Нагрев и гнутье 

концов скоб в 
разные стороны 
под углом 90*

4,7 4
2^46

а б В Г д
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34*5. Закрепы (ерши), кровельные костыли 
и крючья для настенных желобов

рис. б. Закрепы Рис. 7. Кровельные 
костыли

Р а зр еза в
S 5 3

-5
Рис. 8. Крючья для настенных желобов

Состав звена
Кузнецы ручной ковки

3 разр. —7 
2 > — 1

Нормы времени н расценки на 100 изделий
------ -— 0 Сечение стали в мм

Нанивяо-
ванне

изделий
Состзз ребот 16x4;

18X6

х
х

х
х

36X6 вохб

Кровель­
ные ко­
стыли

1. Рубка и нагрева­
ние стали. 2. Сварка 
крестовины с хвосто­
вой частью. 3. Про­
бивка или сверление 
отверстий в хвостовой 
части

— 8.7
4=5$

И
8—76

15,5
8 -Г С

1

Крючья 
для на­
стенных 
желобов

1. Рубка стали. 
2. Оттяжка и загиба­
ние конца. 3. Про­
бивка двух отверстий 
в хвостовой части

— 3,5
г а

— — 2

13



Продолжение

Сечение стали в мм

Наимено­
вание

изделий
Состав работ 16X4;

18X6

22X4;
.26X7;
30X6;
30X7

35X6 60X6

Закрепы 
из пла­
стин

1. Рубка и нагрева­
ние стали. 2. Высадка 
плеча под прямым 
углом. 3., Отковка 
ушка. 4. Пробивка 
или сверление отвер­
стий, 5. Оттяжка, за­
острение и заершение 
конца

4
2-10

6,5
3—41

— — 3

Закрепы 
из круг­
лой стали 
диамет­

ром 
1о мм

1. Нагрев и оттяжка 
стали на пневмомоло­
те. 2. Рубка заготовок 
на прессе. 3. Высадка 
плеча закрепа. 4. От­
тяжка и заострение 
концов. 5. Заершение 
концов. 6. Сверление 
отверстий на станке

.1.1
1 — — — 4

1 8 б В г

§ 34-0. Пиронм и анкеры для крепления 
облицовочных плит

А. ПИРОНЫ ИЗ КРОВЕЛЬНОЙ СТАЛИ ТОЛЩИНОЙ 2 мм
Слесарь строительный 3  разр.

Норны времени и расценки на 100 пиронов
Таблица 1

Состав работы
Размеры пиронов в мм

120X20X2 140X12X3 170X12X3

Нарезка кровельными 
ножницами пиронов по 
заданным размерам

2,3
1-28

3,2
1-78

3,6
2 ^ 0 0

1
1

а
I 1

б В
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В. АНКЕРЫ ИЗ ПОЛОСОВОЙ ИЛИ КРУГЛОЙ СТАЛИ 
Нормы временя н расценки на 100 анкеров

Таблица 2

Состав звена Состав работ

Полосовая 
сталь ссяевием 

в мм Круглая 
сталь диа­
метром до 

19 мм3QX7 и 
36X8

40x10 и 
50X12

Кузнецы
ручной
ковки

3 разр. — 1 
2 > — 1

Из ПОЛОСОВОЙ
с т а ли

1. Разрубка полосы 
вдоль. 2. Разведение 
концов в разные сто­
роны. 3. Гнутье кон­
цов

7,8 9,6 — 1
3=55 5=03

Из к р у г л о й  
с т а л и

1. Оттягивание лас­
ки на конце корот­
кого прута. 2. Сварка 
короткого прута с 
длинным. 3. Разведе­
ние н гнутье концов. 
4. Оттягивание и за- 
ершение прямого 
конца

— — 11,5
6 = й

2

а 6 В Nk

§ 34-7.. Серьги, кольца для дымовых труб 
Состав работы

I. Нагревание заготовок. 2. Гнутье. 3. Сверление отверстий. 
4. Клепка изделия.

Нормы времени и расценки на 1 изделие

Наименование изделий Состав эвена Н. вр. Расц. м

Кузнецы 
ручной ковки

Серьги (для стальных 
1 руб) из полосовой стали

4 разр.— 1 
2 > ~ 1

0,17 0—,00,5 1

Кольца (для кирпичных 
диаметром 3-~5 м

То же 2 1-12 2

15



|  34-8. Стремена, крючья и подвески 
для крепления труб

....iiiiilllllT^^

— *шпшппГшвж’ ш а ш ^ ^

Рис. 9. Стремена для водосточных труб

СЕ

"•Г *

Рис. 10. Крючья для крепления труб

1 2  3 «

Рис. И. Подвески для труб



Состав звена

Кузнецы ручной копки 
4 разр. — 1 
2 >

А. СТРЕМЕНА ДЛЯ ВОДОСТОЧНЫХ ТРУБ

Нормы времени и расценки на 100 стремян

Таблица I

Диаметр труб в мм до

Тип Состав работ
110 1| '« | 305 | 215

стремян Сечение стали в мм до

м хи 1SX18 20X20 22X22

Стре­
мена,

стягивае­

1. Рубка заготовок. 
2. Нагревание. 3. Раз­
рубка конца вдоль и раз­
ведение концов. 4. Гнутье 
плеча с высадкой угла. 11 14,5 16,5 22 1

мые
прово­
локой

5. Оттягивание чсониов 
и гнутье крючков.
6. Гнутье обоих концов 

*на ухват по шаблону.
7. Нагревание и оттяги­
вание конца

9 -2 2 12—30

Стре­
мена, 

стягивае­
мые хо­

I. Рубка заготовок. 
2. Нагревание. 3. Раз­
рубка конца вдоль и раз­
водка концов. 4  Гнутье 
плеч с высадкой угла. 
5. Оттягивание концов, 
выправка, пробивка от­
верстий для болтов и 
гнутье концов. 6. Выги­ 13,5 17 21 27 2

мутами 
на бол­

тах

бание концов с ушками 
в полукольце. 7. Нагре­
вание, оттягивание и за- 
ершение конца. 8. От­
ковка хомутика с про­
бивкой отверстия и за­
чисткой ушек

7^35 flu58 11-74 15—

а б В г Ns
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Б. КРЮЧЬЯ ДЛЯ КРЕПЛЕНИЯ ТРУБ 
(ручное изготовление)

Нормы времени и расценки на 100 крючьев
Таблица 2

Диаметр труб в мм

Состав работы
13 |1 *  11 »  11 »

Сечение стали в мм
16x5 19X6 25ХЮ 32X10

1. Рубка и нагре^нне 
стали. 2. Оттягивание и 
загибание конца. 3. На­
гревание н оттягивание 
второго конца. 5. Заср- 
шение

3,6
2=0Т

4,8
2-68

8.4
4 -7 0

11
Б—15

а б В г

В. ПОДВЕСКИ ДЛЯ ТРУБ 
Состав работ

1. Рубка и нагревание стали. 2. Гнутье по радиусу и отги­
бание концов. 3. Пробивка отверстий в загнутых концах. 4. От­
тягивание ласок на конце поводка и пробивка отверстия, б. От­
ковка поддерживающих планок с пробивкой отверстий. 6. Сбор­
ка подвеска.

Нормы времени н расценки на 100 подвесок
Таблица 3

Вид
подвесок

Диаметр труб в свету и мм до

32 60 76 125 200 300

Цельные
5,1 6,6

3=69
0 14 17,5 25

11 = 8 5 5—03 7 -8 3 9= 78 13=98

Разъемные 
из двух 

половинок
6,6

3= 69
8,4

4=70
12

6=УГ
18,5 24 32 2

10-34 13—42 17=80

С цапфой — —
29

16-21
43 51 68

324=04 Й=ЗТ

«мо12?

Из обручной 
стали — —

7,2 11,5
6—43

13,5
7 -5 5

18,5
44 -0 2 1 0 = 3 4

а | 6 в Г д е №



Г. ХОМУТЫ Для КРЕПЛЕНИЯ ТРУб 

Нормы времени н расценки на 100 изделий
Таблица 4

Наименование
иаделий Соетав работ Н. Вр. Раса. М

Хомуты из двух 
половинок при 
диаметре труб 
100—150 мм

I. Рубка заготовок. 
2. Гнутье заготовок по 
радиусу на прессе. 3. Про­
бивка отверстий на прес­
се. 4. Комплектовка

3 1 - 6 8 I

Хомуты для во­
допроводных спа­

1. Вырубка хомутов 
на прессе. 2. Укладка

036 0 -2 0 ,1 2

ренных труб хомутов в ящик
(

Д. КРЮЧЬЯ ДЛЯ КРЕПЛЕНИЯ ТРУС 
(механизированное изготовление)

Пермь* iJjp&iiikiin Лл рЬСЦЫлЫ* *1*1 *4.̂  ЛаДСЛНа*

Таблица 5

Состав работы
Иквметр 

труб 
в мм

стали 
в мм

И. вр.
I

Раса.
1
м

1. Рубка заготовок на 
прессе. 2. Гнутье крючьев 
на прессе по радиусу. 
3. Насечка заершений

19 15X2 0,82 0—45,8 !

50 20x 3 1 0-55,9 2

100 25X4 1,15 0-64,3 3

§ 34-9. Шайбы и накладки

Рис. 12. Шайба Рис. 13. Накладки
19



Состав работ
в) При и з г о т о в л е н и и  ша йб  и н а к л а д о к  

из п о л о с о в о й  с т а л и
1. Перерубка стали зубилом. 2. Опиловка пилой мест пере* 

рубов. 3. Выправка и сверление отверстий на станке. При ме­
ханизированной обработке производится резка стали сечением 
от 20X4 до 45x5 мм на рычажных ножницах, а сечением 50X6 
и 60X8 мм на дисковой фрикционной пиле; опиливание торцов 
на наждачном круге.

б) При к о в к е  ша йб
1. Рубка стали. 2. Нагревание и оттягивание концов. 3. От­

ковка и выправка шайбы согласно заданию. 4. Пробивка и 
оправка отверстия.

А. ШАЙБЫ И НАКЛАДКИ ИЗ ПОЛОСОВОЙ СТАЛИ 

Состав рабочих
а) При м е х а н и з и р о в а н н о м  и з г о т о в л е н и и  

Слесарь строительный 4 разр. 

б) При р у ч н о м  и з г о т о в л е н и и  

Слесарь строительный 3 разр.

Нормы времени и расценки на 100 шт.
Таблица 1

Сечение стели в мм
Вид ивделий Способ

изготовления 20Х*

!
X

X
I 

«£ 45X6:60Xe 60X8

Механизи­ 2,4 3,2 6,4 1
Шайбы квадрат­ рованный I—50 2-00 2-81 4—00

ные
Ручной 3.3 4,6 6,8 10 2

1-83 ■5^35 3-77 5 - 5 5

Накладки прямо­
угольные с двумя 
отверстиями или 
накладки с округ­
ленными горцами 
: тоемн отверстия­
ми

Механизи­ 4,6 5,8 7,5 10 3рованный 2-88 3-63 4-69 6Z58

Ручной 6,1 8,1 ii 1 
в—II'

i

| 16 !
! 4
!___

j 2-3* 4-40
1

8-88

1 * i ‘  1 • r |j Nfe

20



Б. ШАЙБЫ КОВАНЫЕ 
Состав эвена

Кузнецы ручной ковки 
3 разр. — J 
2 > — 1

Нормы времени н расценки на 100 шайб

Таблица 2
Диаметр шайб в м м Толщина Н. вр. Расц. N

наружный внутренний в м л t

90 45 8 29 1 5 - 2 0 1

65 35 8 19,5 10—22 2

60 35 6 17,5 9 - 1 7 3



Глава 2
ИЗГОТОВЛЕНИЕ МЕЛКИХ СТРОИТЕЛЬНЫХ 

МЕТАЛЛИЧЕСКИХ КОНСТРУКЦИИ 
И ИНВЕНТАРЯ

§ 34-10. Кронштейны

Рис. 14. Кронштейны без 
подпор

Рис. 16. Кронштейны с под­
порами

/ — на угловой стрлн; % — из поло­
совой стали

^ 2 4=э
4;=э

*=;j
«=;з

22
Рас. 16, Кронштейны для навески радиаторов



А. КРОНШТЕЙНЫ ДЛЯ ПОДПОР

Состав рабочих

а) При м е х а н и з и р о в а н н о м  и з г о т о в л е н и и
Слесарь строительный 4 разр,

б) При ручном и з г о т о в л е н и и
Слесарь строительный 3 разр .

Нормы времени и расценки на 100 кронштейнов
Таблица 1

Способрезки Состав работ

Рязиеры угловой стали п мм до

35Х35Х
Х5

50Х50Х
Х6

60Х во X хв

Механи­
зирован­

ный

1. Резка угловой стали 
на прессе, рычажных 
ножницах или дисковой 
пиле. 2. Разрубка концов 
вдоль. 3. Разводка полок 
в разные стороны. 4. Опи­
ливание торцов на наж­
дачном круге

7,1
? = Я

9,8
8—13

13
5= 15

1

Ручной

1. Рубка угловой ста­
ли зубилом, 2. Разрубка 
вдоль и разводка полки 
в разные стороны. 3. Вы­
правление уголка и опи­
ливание его пилой

12,5
8 -9 4

16,5
5= 13

19,5
15=55

2

а j б В №

Б. КРОНШТЕЙНЫ С ПОДПОРАМИ 

Состав работы
1. Нагревание заготовок. 2. Рубка по размеру, 3. Сгибание 

по шаблону. 4. Оттягивание, разрубка и разводка концов. 
Б. Сверление отверстий. 6. Склепка.

Состав звена  
Кузнецы ручной ковки 

3 разр. — 1 
2 * . - /

23



Нормы времени н расценки на 100 кронштейнов

Таблица 2

Вид кронштейнов Н. >р. Р*сц. м

Парапетные из квадратной стали или нЬд 
умывальники из полосовой стали 26 13—62 1

Под крышки уни­ из угловой стали 26 13-62 2
тазов и смывные ка­
нализационные бачки из полосовой стали 16,5 8-65 3

Для навески радиа­
торов

для каменных стен 8,9 4—66 4

для деревянных стен 16,5 8-65 5

В. ПЛАНКИ С КРЮЧЬЯМИ ДЛЯ КРЕПЛЕНИЯ 
ГАЗОВЫХ КОЛОНОК, СМЫВНЫХ БАЧКОВ, 

КРОНШТЕЙНЫ С КРЮЧЬЯМИ ПОД МАГИСТРАЛЬНЫЕ 
ТРУБОПРОВОДЫ

Состав работ

а) При и з г о т о в л е нии  планок
1. Резка полосы прута на пресс-ножницах. 2. Разметка от­

верстий под крючья. 3. Правка прута с разметкой крючьев. 
4. Гнутье крючьев в тисках вручную, 5. Сверление отверстий на 
станке. 6. Сборка для электросварки.

Слесарь строительный 4 разр.

б) При из г о т о вл е нии  к роншт е йнов
1. Резка полосы на пресс-ножницах. 2. Сверление отверстий 

на станках. 3. Сборка.

Слесарь строительный 4 разр.

а) Эл е к т р о с в а р о ч н ые  работы

1. Прихватка н сварка крючьев с планками или кронштей­
нами.

Электросварщик рунной сварки 3 разр ,
24



Нормы времени и расценки на 100 изделий

Таблица 3

Вид работ

Планки для 
крепления га­
зовых колонок

Кронштейны для крепления магистраль­
ных трубопроводов

и смывных 
бачков одинарные двойные | тройные

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

Электро­
сварочные

6,6
5 ^ 6 6

4
2 -2 2

6 ,6
3 -6 6

8,9
4 - 9 4

2

11 а б в Г >&

Г. КРОНШТЕЙНЫ ДЛЯ ЗАЩИТНЫХ КОЗЫРЬКОВ 
И ДЛЯ УМЫВАЛЬНИКОВ

Состав работ

а) П р и  и з г о т о в л е н и и  к р о н ш т е й н о в
д л я  з а щ и т н ы х  к о з ы р ь к о в

1. Рубка заготовок на пресс-ножницах. 2. Гнутье заготовок 
по шаблону. 3. Сборка кронштейнов.

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

1. Рубка заготовок на пресс-ножницах. 2. Правка заготовок 
вручную на наковальне. 3. Разметка и гнутье заготовок в холод­
ном состоянии в тисках. 4. Разметка и сверление отверстий на 
станках. 5. Сборка деталей кронштейнов.

Состав звена

Кузнецы ручной ковки

4 разр. —  /
2 > — /

25



Нормы времени и расценки на 1 изделие
Таблица 4

Наименование изделий Н. ер. Р*сц. Н

Кронштейны для защитных козырьков 1,35 0-75,5 1

Кронштейны для умывальников 0,18 0-10,1 2

Д. КРОНШТЕЙНЫ ДЛЯ НАВЕСКИ РАДИАТОРОВ 

Состав работ

а) П ри  и з г о т о в л е н и и  из к р у г л о й  с т а л и  
д и а м е т р о м  12—18 мм

1. Резка заготовок на пресс-ножницах. 2. Нагрев и гнутье 
вручную кронштейна по заданному радиусу. 3, Нагрев и оттяж­
ка концов заготовок под молотом, 4. Осадка хвостовой части 
наплоско.

б) П ри  и з г о т о в л е н и и  из л и с т о в о й  с т а л и  
т о л щ и н о й  3 мм

I. Резка заготовок иа пресс-ножницах, 2. Штамповка крон­
штейнов на прессе. 3. Разводка концов кронштейнов. 4. Правка 
кронштейнов по длине и зачистка кромок.

Нормы времени и расценки на ИЮ изделий

Таблица 5

Наименование нэделнА Состав эвена Н. 8р. Расц*

Кронштейны из 
круглой стали при 
диаметре стали в мм

12-16
Кузнецы рун­

ной коти  
4 разр. — 1 
2 » — 1

2,6 1-45 1

18 То же 3,4 1-90 2

Кронштейны из листовой 
стали размером 325 X 23 х  
X 3 мм

Слесари 
строительные 

4 разр. — /
2 > — /

1,05 0-58,7 3
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§ 34-11. Решетки лестничные и балконные

Рис. 17. Прямые решетки

Рис. 18. Гнутая балконная 
решетка

27



А. ПРЯМЫЕ РЕШЕТКИ

Состав работы

!. Разметка деталей по шаблону. 2. Рубка стали на прессе.
3. Выправка заготовок. 4. Выгибание деталей. 5. Обработка тор­
цов на приводном наждачном точиле. 6. Разметка н сверление 
отверстий на сверлильном станке. 7. Сборка решетки под свар­
ку. 8, Прихватка деталей при сборке. 9. Сварка решетки. 
10. Вырравка решетки после сварки. 11. Зачистка швов.

Нормы времени и расценки на 100 кг решетки

Таблица I

Вид работ Состав эвена
Тип решеток 

(по номерам фигур)

1-2 3 -4 6-0

Слесарные
Слесари строительные 

4 разр. — 1 
3 > - /

2,3
г а з

3,5
2—07

5,3
3 -1 3 1

Электро­ Электросварщик руч­ 1,4 2 2,2 2сварочные ной сварки 3 разр. 0—71,1 1-11 г а г

а б в

П р и м е ч а н и е .  Изготовление точеных деталей (шайб, шаров и т. п.) 
нормами данного параграфа не предусмотрено.

Б. ГНУТЬЕ РЕШЕТКИ 

Состав работ

а) П ри к у з н е ч н ы х  р а б о т а х

1. Заготовка элементов решеток. 2. Подогревание и выгиба­
ние по шаблону.

б) П ри с л е с а р н ы х  р а б о т а х

1. Разметка, обрезка и выправка заготовок. 2. Сверление от­
верстий на сверлильном станке. 3. Сборка решеток под сварку.
4. Обрубка и зачистка концов, 5, Зачистка швов после электро- 
сварки,
28



в) П ри э л е к т р о с в а р о ч н ы х  р а б о т а х  
1. Электроприхватка в процессе сборки. 2. Сварка решетки. 

Нормы времени и расценки на 100 кг  решетки
Таблица 2

Вид работ Состав звена Н. вр. Расц. м

Кузнечные
Кузнецы ручной ковки 

3 разр* — 1 
2 * — 1

5,0 2 -9 3 1

Слесарныё
Слесари строительные 

4 разр* — 1 
3 > - /

2,2 1 -3 0 2

Электросвароч­
ные

Электросварщик ручной 
сварки 3 разр. 0,92 0 —51,1 3

П р и м е ч а н и е .  Нормами предусмотрено изготовление решеток из поло* 
совой или квадратной стали ири весе I м решетки до 30 кг*

В. БАЛКОННЫЕ РЕШЕТКИ ТИПА УМ 
Состав работы

]. Резка заготовок на прессе. 2. Правка заготовок. 3. Гнутье 
кронштейнов для цветочниц. 4. Разметка и керновка отверстий.
5. Сверление отверстий на станке. 6. Гнутье стоек. 7, Сборка я 
сварка решеток.

Состав звена
Слесари строительные 

4 разр. — /
3 * — /

Электросварщик ручной сварки 
3 разр. — 1

Нормы времени и расценки на I изделие
Таблица 3

Марка иэдели* Н. ар. Расц.

УМ-10 (УМО-Ю) 3 1-73 1

УМ-11 (УМО-11) 1,05 0-60,7 2

УМ-12 (УМО-12) 0,92 0—53,2 з

2*}



f  34*12. Решетки для ограждений в промышленных
зданиях

Состав звена
Слесари строительные

4 разр. — 1 
3 » — /

Нормы времени к расценки 1 м  ограж дения

Состав работ

Решетки из уголков Решетки 
из труб

для лестниц 
нэ полосовой 

стали

для лестниц 
из двутавро­
вой и швел­

лерной стали 
и для 

площадок

для лестниц 
из двугаяро-. 
вой и швел­
лерной стали

и для 
площадок

\. Выправка и раз- 
метка труб или угло­
вой стали. 2. Заготов­
ка деталей на при­
водном прессе или с 
применением газовой 
резки. 3. Разводка 
концов уголков для 
установки в бетон 
или на балки. 4. Из­
готовление и установ­
ка подушек на трубы. 
5. Изготовление и 
установка поясов

0,39
0-23

0,59
0-34,8

0,48
0-28,3 1

То же, но с замь 
говкой деталей вруч­
ную

0,48 0,64
0-37,8

0,62 20-28,3 0-36,6

а б в

ЛЬ 34—13. Решетки оконные

Рис. 19. Оконная 
решетка
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Нормы времени и расценки на 100 кг решетки

Состав работы Состав звена
Вес решетки 

в кг

до 40 более 40

1. Разметка и рубка стали в хо­
лодном состоянии. 2. Гнутье концов 
поперечим для закладки в стену. 
3. Сверление или пробивка отвер­
стий. 4. Сборка решетки

Слесари
строитель­

ные
4 разр. — 1 
3 » — 1

4>8 3,8
5ГТ22^85

а б

§ 34-14. Решетки вентиляционные металлические 
размером 140Х 140x40 мм

Состав звена  
Слесари строительные 

4 разр. — /
3 “  /

Норма времени и расценка на 1 изделие

Состав работы И. вр. Раса.

1. Разметка по шаблону и пробивка от­
верстий. 2. Развертка центра в заготовках. 
3. Разметка окружности по шаблону. 0,37 0—21,84. Резка. 5. Установка ручки и ограничи­
теля. 6. Изготовление корпуса решетки. 
7. Сборка вентиляционной решетки

§ 34-15. Бункера и ящики каменщицкие для раствора

Рис. 20. Бункер 
для раствора'

Состав работы
1. Заготовка днища и боковин. 2. Изготовление зацепных 

крючков и планок (для бункера), 3, Сборка, дрнхаатка нсварка.
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Нормы времени и расценки на 1 ящик или бункер

Состав рабочих Вид работ
Бункер 

Дли рас­
Яшик размером 
1,2 X 0.7 X 0,3 м 

из листовой сталитвора толщиной 3 мм

Слесарь строи­ Слссарно- 1,85 1,65 1тельный 4 разр. сборочные 1-16 1—03

Электросварщик Электро­ 0,88 0,83 оручной сварки— 
4 разр.

сварочные 0 - 5 5 0-51,9

а б №

§ 34-16. Люльки подвесные

Рис. 21. Металлическая подвесная 
люлька

Состав работы

1. Заготовка основания л ко* 
сынок из листовой стали. 2. За­
готовка деталей каркаса из арма­
турной стали. 3. Сборка люльки 
под сварку. 4. Сварка.

Нормы времени и расценки на 1 люльку

Состав рабочих Вид работ II. нр. Расц.

Слесарь строительный 
4 разр.

Слесарно-сборочные 6,8 4 - 2 5 1

Электросварщик руч­
ной сварки 4 разр.

Электросварочные 2,2 1 -3 8 2

§ 34-17. Трубчатые стойки для подмостей
Состав работы

1. Разметка и механическая ил» газовая резка стали. 2. Свер­
ление отверстии на приводном стайке. 3. Заготовка всех деталей. 
4. Гнутье и отковка вилки и подкосов, 5, Сборка стоек, 6. При­
хватка. 7, Электросварка,
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Нормы времени и расценки на 100 стоек

Состав зпена Вид работ Н. вр. Раса. М

Слесари строительные 
4 разр. — 1 
8 * — 1

Слесарно-сборочные 20 17—11 1

Кузнецы ручной ковки 
8 разр. — 1 
2 » —7

Кузнечные 26 13-62 2

Газорезчик 3 разр. Газорезка 8,8 4-88 3

Электросварщик ручной 
сварки 3 разр.

Электросварочные 33 18-32 4

§ 34-18. Баки прямоугольные
Состав работы

1. Разметка и резка листовой и угловой стали на пресс-нож­
ницах. 2. Сборка бака и рамки люка при электроприхватхе. 
3. Установка распорок. 4. Разметка и сверление отверстий на 
станке в рамке и крышке люка. 5. Соединение крышки болтами.
6. Газовая резка деталей бака. 7. Электродуговая прихватка. 
8. Сварка деталей бака при сборке. 9. Испытание бака.

Нормы времени и расценки на I изделие

Вид работ Состав эвена
Емкость бака 

в куб. м

1 а

Слесарные Слесари строительные 
4 разр. — 1 
3 * — 1

4,6 
2=?Т

7.5
« = ®

1

Газорезка Газорезчик 3 разр. 0,7 1,45 2
б=39Д 0=80,3

Электросвароч­
ные

Электросварщик ручной 
сварки 4 разр.

2,9
Т=8Т

3,9
2=44

3

Испытание Слесарь строительный 0,32 0,37 4
3 разр. 0=Г7,8 0=203

‘ 1 б М
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§ 34*19, Бачки емкостью 0,02 куб. м формы 
усеченного конуса

Состав звена
Слесари строительные 

4 разр, — У 
3 > — У

Норма времени и расценке на 1 изделие

Состав работы Н. ар. Расц.

1. Разметка и вырезка на пресс-ножницах 
деталей бака. 2. Сборка бака. 3. Изготовление 
и насадка ручек

1,6 0-94 ,4

|  34-20. Столики металлические из труб 
диаметром 19 мм для штукатурных работ

Состав работы

1. Резка труб на пиле для ножек стола. 2. Гнутье труб. 
3. Резка угловой стали на пресс-ножницах. 4. Разметка и свер­
ление отверстий на станках. 5. Разметка и резка на пресс-нож- 
лицах креплений из труб и листовой стали. 6. Разметка и резка 
косынок. 7. Разметка и сверление отверстий в косынках. 8. Раз- 
метка и резка прутка для осей на пресс-ножницах. 9. Нагрев и 
высадка головок осей. 10. Резка листовой стали и изготовление 
шайб на прессе. И. Сверление отверстий электродрелью в де­
ревянных крышках столиков. 12. Сборка столиков. 13. Сварка 
всех узлов столика при сборке.

Норма времени и расценки на 1 изделие
г ... ■■— 

Вид работ Состав рабочих Н. вр. Расц. н

Слесарные Слесарь строительный 
4 разр.

0,53 0-33,1 \

Электросварочные Электросварщик ручной 
сварки 3 разр.

0,87 0-4ДО 2

$ 34-21. Двери металлические однопольные
Состав работы

1. Правка дверного полотна на плите. 2. Изготовление шты­
рей для петель с изгибанием створок к ним. 3. Гнутье наруж­
ной ручки по шаблону н ковка вручную внутренней ручки, движ-
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ка н кнопки для задвижки. 4. Вязка рамы из уголков на шипах 
с резкой угловой стали на ножницах. 5. Вырезка в полотне ще­
лей для петель, щеколды, ручки и движка задвижки. 6. Изготов­
ление и сборка рамы жесткости. 7, Подгонка втулки для 
ручки к дверному полотну. 8. Разметка и заготовка полотна для 
петельных створок. 9. Подгонка створки к дверям. 10 Подгонка 
внутренней и наружной ручек к дверям. И, Изготовление клям* 
меров и оснований для задвижек. 12. Сборка н окончательная 
отделка двери 6 навеской полотна на коробку и подноска ее до 
20 ж. 13. Приварка рам жесткости и втулки к полотнищу.

Нормы времени и расценки на 1 кв. м  двери

Вид работ Состав звена И. »р. Ржсц. №

Кузнечная обра­
ботка

Кузнецы рунной ковки 
3 разр. — /
2 » — 1

5.7 2—99 i

Слесарная обра­
ботка

Слесари строительные 
5 разр. — /
3 » — /

2.1 1-32 2

Сварочные работы Электросварщик руч­
ной сварки 3 разр.

3 1—67 3

§ 34-22. Рамки металлические для 
транспортировки кирпича

Нормы времени и расценки на 1 рамку

Состав работы Состав рабочих Н. *р. РДСЦ.

1. Гнутье стерж­
ней на арматурном 
станке. 2. Сварка 
узлов

Слесарь строительный 
4 разр. 0,12 0-07,5

Электросварщик руч­
ной сварки 3 разр.

0,04 0-02,2

§ 34-23. Петли и поставы для ворот
Сост ав звена

Кузнецы ручной ковки 
4 разр. — /
2 * — I
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А. ПЕТЛИ

Нормы времени и расценки на 1 изделие
Таблица 1

Вид петель Состав работы Н. вр. Расы. М

Простые 
без поста­
вов длиной

до 500 мм
Вытяжка ласки и 

гнутье завитка 
вручную с прав­

кой петли

0,16 0 -0 8 ,9 1

более 
500 мм 0,23 0 -1 2 ,9 2

Шарнирные 0,97 0 -5 4 ,2 3

Б. ПОСТАВЫ

Нормы времени и расценки на I изделие

Таблица 2

вид(.ОСТ двоя Состав
работы

Длина штыри дла петли д мм

1

16 19 25 | 32 | 38 48 — Е0

Для ка­
менных 

стен

Ковка
ХВОСТО­

ВОЙ части 
штыря 

вручную 
с упором 
и свар­

кой

— - 0,8 1 1,35 195
0 -44 ,7 0-55 ,9 0 -75 ,5 1 -0 9

Для де­
ревянных 

стен
0,28 0,39 

0—21,8
0,62

0-34 ,7
- — — 2

0—15,7

а | б н г Л е №



Г лава  3

РЕМОНТ МЕЛКОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ИНВЕНТАРЯ

§ 34-24. Бензорезы и горелки

Состав работы

1. Разборка бензореза или горелки. 2. Очистка деталей, 
3. Выправка погнутостей. 4. Притирка кислородной трубки и 
клапанов вентилей. 5. Сборка резака или горелки. 6. Набивка 
нового асбеста. 7. Изготовление и установка прокладок. 8. Уста­
новка хомутиков. 9. Укрепление шурупами. 10. Опробование бен­
зореза или горелки.

Слесарь строительный 5 разр.

Нормы времени н расценки на ! изделие (графы «а» — «с») 
или на I деталь (графа «ж»»)

Вна
ремонта

Ремонт бензорезов Ремонт горелок

общий ремонт замена
старого 

штуцера 
новым 

с изготов­
лением 

его

замена
старого 
наконеч­
ника но­

вым с 
притиркой 

его

замена
старого 
клапана 
новым с 
притир­
кой его

общий
ремонт

припайка 
галапк» 

к венти­
лю

бензо­
резы

бензо­
резы

Матвее­
ва

Н. вр. 
Расц.

1,55
1—09

2,3 
1—61

0,51
0—35,8

0,51
0-35 ,8

0,22
0-15 ,4

2,7
1—90

0,23
0-16,1

а б В Г д е Ж
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§ 34-25. Блоки
Слесарь строительный 4 разр. 

Нормы времени и расценки на I изделие
Вид блока

Состав работы однороль-
8ЫЙ двухроль­

ный рольни#

1. Разборка блока. 2. Очистка и 
смена необходимых деталей 3. Сбор­
ка. 4. Смазка

1,4 1,7 2.1
0 - Щ ПДЙ r a i

а б а

§ 34-26. Горны ручные переносные 

Слесарь строительный 4 разр. 
Нормы времени и расценки на 1 изделие

Состав работ Н. вр. Раса* н

Сменить сопло 0,76 0-47,5 \

1. Смена мехов? 2. Смена трубок. 3,2 2—00 2
3. Проверка горна. 4. Смазка

§ 34-27. Домкраты 
А. РЕЕЧНЫЕ ДОМКРАТЫ 

Слесарь строительный 4 разр. 
Нормы времени и расценки на I изделие

Таблица /

Состав работ Н. вр. Расц. Н

1. Разборка домкрата. 2. Очистка 1,3 0—81,3 1
деталей от масла и грязи

1. Проверка механизма передачи. 1,35 0-84,4 2
2. Выправка на плите

83



Продолжение табл. 1

Состав работ Н. ер. Р» се. н

Изготовление из листовой стали по­
дошвы домкрата и шпор

2,3 1—44 э

1. Пропило в ка и зачистка канавок 
Нала. 2. Запиловка квадрата. 3. Под­
гонка к шестерне малой н большой 
звездочек

од 0—56,3 4

Изготовление храпового колеса 
£ собачкой

1

0,85 0-53,1 5

1. Гнутье пояса с поддерживающим 
«онцом из полосовой стали. 2. Свер­
ление отверстия для оковки

о да 0-58,1 6

Изготовление дубовой колодки 
домкрата. 2. Укрепление подошв. 
§. Обтяжка поясом

U 1-06 7

I. Сборка домкрата. 2. Смазка> 
Э. Оковка корпуса. 4. Опробование

1—88 8

^ — 1" ■ .
1. Очистка домкрата наждачной бу­

магой. 2. Окраска за 2 раза
0,68 0 -4 2 Д 0

Б. ПАРОВОЗНЫЕ И БУТЫЛОЧНЫЕ ДОМКРАТЫ

Слесарь строительный 4 разр.
Норны времени и расценки на I изделие

Таблица 2
........  ..............

Состав работ Н. вр. Раса. м

J, Разборка домкрата. 2. Очистка 
деталей от грязи и масла

1,05 0-65,6 1

1. Проверка ка плите. 2. Выправка 
подъемного и передвижного винта

2,2 1-38 2
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Продолжение табл. 2

Сое тан работ Н. ер. Расц. №

1. Опиловка головки. 2. Прорезка 
канавок (шпор)

1,35 0-84,4 3

Изготовление храповой собачки с 
пружиной

0,3 0-18,8 4

1. Проверка граней квадратов 
передвижных винтов. 2. Запиловка

0,27 о S ъ 5

1. Сборка домкрата. 2. Смазка. 
3. Опробование. 4. Окраска

i.e 1—00 6

§ 34*28. Лампы паяльные

Нормы времени и расценки на 1 лампу

Вид
ремонта

Состав
рабочих-
слесарей

строи­
тельных

Состав работ N. вр. р»сц* №

Капи­
таль­
ный

5 разр. 1. Разборка лампы.2. Очи­
стка. 3. Выправка погнутых 
мест. 4. Пропайка швов. 
5. Изготовление нового зме­
евика* 6. Смена кожуха и 
манжет. 7. Притирка клапа­
на. 8. Сборка лампы. 9. Оп­
робование

3,2 2-25 1

Теку­
щий

4 разр. t. Разборка лампы. 2. Про­
чистка деталей. 3. Выправ­
ка погнутых мест. 4. Про­
жигание и продувка возду­
хом змеевика. 5. Сборка 
лампы. 6. Опробование

0,59 0-36,9 о
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§ 34*29. Пневматические инструменты

А. ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ МОЛОТКИ

Слесарь строительный 5 раэр.

Нормы времени к расценки на 1 изделие или I комплект
Таблица 1

Состав работ Н. вр. Расц. №

Разборка молотка 0,29 0-20,4 1

1. Выпрессовка и запрессовка но­
вых втулок вентиля. 2. Пригонка 
вентилей ло втулкам

1»2 0-84,2 2

1. Сборка вентиля. 2. Регулировка. 
3. Сборка ударника. 4. Установка фу- 
теровок с конической пружиной

0,29 0-20,4 3

1. Выпрессовка обжимочной втулки. 
2. Запрессовка новой

0,73 0-51,2 4

t. Зачистка цилиндра молотка. 
2. Пригонка бойка по цилиндру

0,58 0—40,7 5

1. Притирка золотника но короб­
ке. 2. Изготовление соединительной 
шпильки

0,63 0-44,2 6

Изготовление кольца крепления сет­
ки фильтра

0,145 0-10,2 7

Изготовление цилиндрических пру­
жин

0,145 0—10,2 8

Изготовление стопорной пружины 1.2 0—84,2 9

Изготовление конической пружины 0,24 0*—16,8 10
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Продолжение табл. I

Состав работ Н. вр. Рясц. М

Изготовление курка 0,66 0—46,3 И

I. Сборка молотка. 2. Смазка. 
3. Опробование

0,73 0—51,2 12

Зачистка корпуса молотка 0,29 0-20,4 13

Зачистка втулки обжимки 0,29 0-20,4 14

Прочистка, пневматического мо- 
лотка

0,91 0-63,9 15

Б. ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ ЦЕНТРОВЫЕ СВЕРЛИЛЬНЫЕ 
МАШИНКИ

Слесарь строительный 5 разр.
Норны времени н расценки на 1 наделив ндн на i комплект

Таблица 2

Состав работ Н. вр. Ряса* К

1* Разборка машинки. 2. Очистка 
деталей

0,93 0—65,3 \

1. Выпрессовка золотниковых ци­
линдров. 2. Запрессовка новых

0,31 0—21,8 2

1. Пришабровка цилиндров. 2. При­
тирка золотника

0,31 0—21,8 3

1. Выпрессовка втулок шпинделя. 
2. Запрессовка новых. 3. Притирка 
по шпинделю

0,62 0—43,5 4

1. Выколачивание направляющего 
винта выжима. 2. Проверка правиль­
ности оси. 3. Прогонка резьбы
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Продолжение табл. 2

Сосган работ Н. Вр. Рпсц. №

1* Отвертывание стопорного болта. 
2. Вытаскивание штока из цилиндра

0,155 0-10,9 6

К Вырубка в крестовине фасок 
под заварку. 2, Зачистка заусенцев

0,155 0-10,9 7

1. Изготовление шпонок. 2. Подгон­
ка по месту крестовины

0,2 0-14 8

Запрессовка прижимного штифта 0,1 0-07 9

1. Закалка выжима сверла. 2, Шли­
фовка

0,27 0-19 10

Пришабровка плоскостей корпуса 
и крышек

0Д1 0-21,8 11

Пригонка крайнего подшипника по 
шейке эксцентрикового вала

0,2 0-14 12

Выверка и шлифовка шеек колен­
чатого вала (эксцентрика)

1,25 0-87,8 13

Пришабровка по шейкам вала 
эксцентриковых тяг и шатунных под­
шипников

1,55 1-09 14

Проверка резьб соединительных 
гаек и шпилек шатунных подшипни­
ков

0,155 0-10,9 15

Обработка выхлопных пробок 0,47 0—33 15

1. Выправка направляющего винта. 
*• Примят

0,47 0-33 17

а



Продолжение табл. 2

Состав работ Н. вр. Рвсо. J*

1. Изготовление шпонок направ­
ляющего винта. 2. Подгонка по месту

0,31 0—21,8 18

1. Шлифовка цилиндров. 2. При­
гонка поршня по цилиндрам

0,62 0—43,5 19

Пригонка штока по хомутам 0,1 0-07 20

Запиловка заусенцев зубчатой пе­
редачи

0,62 0-43,5 21

Зачистка после наварки конусов 
Морзе

0,62 0-43,5 22

1. Разборка клапанов. 2. Ремонт. 
3. Проверка. 4. Притирка. 5. Сборка 
пусковой и малой рукояток (на I ком­
плект)

1,25 0—87,8 23

1. Изготовление сборочных шпи­
лек с гайками. 2. Нарезка и про­
чистка прорезей

0,2 0-14 24

Изготовление шпилек шатунных
ПОДШИПНИКОВ

0,59 0-41,4 25

Изготовление кожаной манжеты 
для грундбуксы

0,155 0-10,9 26

1. Сборка машинки. 2. Смазка. 
3. Опробование

2,5 1-76 27
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В. ПНЕВМАТИЧЕСКИЕ УГЛОВЫЕ СВЕРЛИЛЬНЫЕ 
МАШИНКИ

Слесарь строительный 5 разр.
Нормы времени и расценки на 1 изделие или 1 комплект

Таблица 3

Состав работ Н. ер. Расц. №

1. Разборка машинки. 2. Промывка 
в керосине деталей

0,62 0—43,5 1

1. Разборка поршней. 2. Снятие 
грундбуксм и колец. 3. Выбивка 
шатунных пальце». 4. Отвертывание 
гаек поршней и поршней

0,185 0-13 2

Шлифовка цилиндра 0,31 0-21,8 3

1. Изготовление замков в поршне­
вых кольцах. 2. Подгонка поршней 
по пазам и цилиндрам

0,31 0-21,8 4

Разборка золотника с эксцентрико­
вой 1 ЯГОЙ

0,155 0-10,9 5

Пришабровка направляющей пло­
скости штока поршня и корпуса (на 
1 комплект)

0,47 0—33 6

1. Вы прессовка золотниковых цент­
ров. 2. Запрессовка новых

0,31 0-21,8 7

1. Пришабровка цилиндров. 2, При­
тирка золотников

0,31 0—21,8 8

Притирка эксцентриков и эксцент­
риковых тяг

0,31 0—21,8 9

Сборка золотника с эксцентрико­
выми тягами

0,31 0-21,8 10
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Продолжение табл.. S

Состав работ Н. ер. Рясц.

1. Пришабровка шеек коленчатого 
вала. 2. Пригонка подшипников с вы­
правкой масляных канавок

0,93 0—65,3 П

1. Изготовление соединительных 
шпилек для шатунных подшипников 
с нарезкой резьоы. 2. Установка

0,31 0-21,9 12

1. Запиловка заусенцев у крыль- 
чатой передачи. 2. Шлифовка направ­
ляющих плоскостей — вилки и квад­
ратов (на 1 комплект)

0,47 0-33 13

1. Пришабровка шеек коленчатого 
вала крыльчатой передачи. 2. При­
тирка подшипников. 3. Зачистка за­
усенцев, зубьев шестеренки

0,93 0-63,3 14

2. Шлифовка шпинделя. 2. Выправ­
ка конуса Морзе

0,62 0-43,5 15

!. Изготовление звена крыла. 
2. Закалка

0,47 0 -33 16

1. Изготовление ..сальниковой ман­
жеты. 2. Пригонка грундбуксы и 
крышек по гнезду шпинделя

0,31 0-21,8 17

Изготовление сборочных шпилек с 
гайками

0,155 0-10,9 18

Изготовление пружин для крыль­
чатой передачи

0,! 0 -07 19

Обработка выжима сверла т 0—21,8 20

1. Сборка машинки. 2. Смазка. 
3. Опробование

1,05 0-73,7 21
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§ 34*30. Ручные лебедки 

Норны времени н расценки на 1 комплект
Таблица /

С остав эвена Состав работ Н . вр . Расц. М

Слесари
строитель­

ные
4 paapr— 2 
д » —  /

1. Разборка лебедки. 2. Очи­
стка деталей. 3. Сборка. 
4. Смазка

1,3 0-76,7 1

Выправка вала 0,29 0-17,1 2

Выправка стяжных болтов 0,195 0-11,5 3

1. Изготовление кольца для 
тросов» 2. Сверление и нарезка 
резьбы в кольце барабана

0,49 0—28,9 4

Сиена подшипников (2 пары) 0,41 0—24,2 5

1г Опиловка собачки. 2. Ус­
тановка на место

0,8 0-47,2 6

Зачистка вала 0,28 0-16,5 7

1. Опиловка накладок и квад­
рата вала. 2. Установка на 
место

1,3 0-76,7 8

ГТригонка ручек лебедки под 
квадрат

1,05 0-62 9

1. Исправление тормозного 
устройства. 2. Выправка по­
гнутых частей. 3. Очистка и 
смазка лебедки

2,6 1-53 10
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Продолжение табл. /

Состав звена Состав работ Н. вр. Расц. М

Кузнецы 
рунной 
коеки 

3 разр. — 1 
2 » — 1

Отковка ручек для ле­
бедки длиной в мм до

570 0,6 0—31,4 11

700 0,77 0 -4 0 ,3 12

П р и м е ч а н и е .  Нормами предусмотрен ремонт лебедок грузоподъем* 
ностыо 0,5 Г. При ремонте лебедок грузоподъемностью более 0,5 Г к Н. ар. 
я Расц. строк Н  I—10 применять коэффициенты, приведенные в табл. 2.

Таблица 2

Грузоподъемность лебедки в т до Коэффициенты к Н яр, и Расц.

1,5 1,15

2,5 1,25

3,5 1,35

4,5 1,45

§ 34*31. Струбцины

Состав работ

а) При ку з не чно й о б р а б о т к е
1. Разметка и рубка стали. 2. Нагревание заготовки, 3. От* 

ковка деталей с посадкой концов, 4. Отковка лапки* 5, Оправка. 
6. Насечка. 7. Образование головки. 8. Оправка. 9. Отгибание 
концов поковки. 10. Отделка.

б) При с л е с а р н о й  о б р а б о т к е
1. Разметка отверстия в головке струбцины. 2. Сверление 

отверстия под резьбу. 3. Нарезка резьбы. 4. Разметка и сверле­
ние отверстия в головке болта для воротка.
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Нормы времени и расценки на 1 изделие

Состав звена Вид
обработки

Вылет струбцины 
в мм

т ж

Кузнеиы рунной ковка 
4 разр. — 1 
3  >

Кузнечная ода
т—

1.4
10-4 8 0-82,6

Слесарь строительный Слесарная ода 0,43 24 разр. 0—21,9 0-26,9

а б №

§ 34-32. Тали цепные

Состав звена

Слесари строительные

5 разр, — 1 
8 * — 1

Нормы времени и расценки на 1 изделие

Состав работ Н. вр. Расц. Н

1. Разборка тали. 2. Очистка деталей. 
3. Сборка тали. 4. Смазка. 5. Опробо­
вание

2,4 1—51 1

То же, со сменой и изготовлением 
необходимых частей (стопорной собачки 
пружины, стопорной зубчатки, втулки 
и направляющей цепи)

12 7-54 2

.
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§ 34-33. Тиски

Нормы времени и расценки на 1 изделие 
или 1 комплект

Вид работ Состав, эвена Состав работ Н* зр. Расц. н

Ремонт
ручных
тисков

Слесарь 
строитель­

ный 
5 разр.

1. Разборка тисков. 
2. Отжиг губок. 3. На­
сечка и закалка. 4. За­
клепка замка

1 0—70,2 I

Ремонт
парал­

лельных
тисков

То же

1, Снятие и отжиг 
губок. 2. Насечка. 
3. Закалка. 4. Про­
верка и укрепление 
винта со сменой шу­
рупов и губок

и 0—77,2 2

>

I. Разборка тисков. 
2. Установка нового 
винта. 3. Сверление 
гайки и параллели.
4. Насечка губок.
5, Закалка. 6. Сборка 
тисков

1

2,9 2—04* 3

Ковка 
губок с 

насечкой

Кузнецы 
ручной 
ковки 

4 разр. —  /  
3 > — 1

1. Рубка стали. 
2. Нагревание заго­
товок. 3. Оттягивание» 
отковка и отделка гу­
бок. 4. Насечка

0,22 0-13 4

Слесар­
ная обра­

ботка 
губок

Слесарь 
строитель- 

ный,

5 разр.

1. Опиловка губок. 
2. Насечка, 3. Свер- 
леипс отверстий. 4. За­
калка. 5. Установка 
на тиски. 6. Закреп­
ление шурупами

1,85 1—30 5
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§ 34-34. Одноколесные тачки

Нормы времени и расценки на 1 тачку

Состав звена Наименование работ Н, ар. Р аса м

Слесарь строительный 
4 разр,

Разборка тачки 
на летали 0,4 0 -2 5 1

Слесарь строительный 
3 разр.

Выправка кузова 
с очисткой 0,56 0—31,1 2

То же Выправка ножки 
или подставки с 
кронштейном

1,6 0—88,Ч 3

Слесарь строительный 
4 разр. Смена оси 0,4 0 -2 5 4

Слесарь строительный 
4 разр. — 1 . 

Электросварщик 
ручной сварки 

3 разр. — 1

Сборка тачки 0,8 0-47,2 5



Глава 4

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ИНСТРУМЕНТА

§ 34-35, Багры

Состав звена
Кузнецы ручной ковки

3 разр. — 1 
2 > —  1

Нормы времени и расценки на 1 изделие

Состав работы
Типы багров

пожарные дла сплава

М Разметка и рубка заготовки. 
2. Нагревание. 3. Ковка с оттяжкой 
концов. 4. Изготовление трубки

0,94
0-49,3

0,45
0 - Щ

а б

§ 34-36. Бородки и пробойники 

Состав работ

а) При к у з н е ч н о й  о б р а б о т к е
1. Разметка и рубка стали в холодном состоянии. 2. Нагре­

вание и отковка изделия.

б) При т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к е  
1, Нагревание изделии. 2. Закалка и отпуск,
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в) Прш п у з п е ч п о м  р е м о н т е
1. Нагревание. 2. Оттягивание и отделка рабочего конца. 

3. Оправка разбитого бойка.

Нормы времени и расценки на 100 изделий

Состав звена Вид
обработки

Бородки сле­
сарные диа­

метром в мм 
до

Бородки куз­
нечные диа­

метром в мм 
до

Про­
бой­
ники

кузнеч­
ные

12 16 26 50

Кузнецы рун­
ной ковки 
3 разр. — 1 
2 > — 1

Кузнеч­
ная

9.4 16 22 38 29
14—93 1 1 -5 3 И РЗГ 15—20

Кузнец рун­
ной ковки 

5 разр.
Терми­
ческая

1,85
1 -3 0

3,3
2 - Й

1,85
1 -3 0

3,3
2 1 ^ 5

2,8
1 -9 7

2

Кузнецы руч­
ной ковки 
3 разр. — 1 
2 >

Ремонт 9
4—72

10,5
5 -5 0

П,5 
в—03

15
Т^м

17
8 -0 1

3

а б | В г д №

§ 34*37. Воротки для метчцков

Состав работ

а) П ри к у з н е ч н о й  о б р а б о т к е

1. Нагревание металла в горне. 2. Рубка и отковка с осад­
кой б рабочей части. 3. Пробивка и отделка отверстий. 4. Вы­
правка и отделка поковки.

б) П ри с л е с а р н о й  о б р а б о т к е

1. Обдирка поковки на наждачном точиле. 2. Опиливание пи­
лой. 3. Разделка квадрата с подгонкой размеру метчика. 
4. Шлифовка граней квадратов.



Нормы времени и расценки на 1 изделие
Диаметр метчиков

Состав эвена Вид обработки
до 20 мм

более 
20 мм

К у з н е ц ы  рунн ой  ко вки  
3  р а з р . — 1 
2  » — /

Кузнечная
0,34 0,51 1

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

С лесарь  ст роит ельный Слесарная 0,63 1.25 2
4  р а з р . 0 -3 9 ,4 0 -7 8 ,1

1 а б .Afc

П р и м е ч а н и е *  Нормами предусмотрены воротки с двумя ручками 
И тремя квадратами» пригнанными по размерам хвостовика соответствующего  
нетчика.

§ 34-38. Гвоздодеры и лапы 
для вытаскивания костылей

Нормы времени н расценки на I изделие

Состав эвена Состав работы Г яоздо- 
деры Ламы

К узн е ц ы  рунн ой  
ко в ки  

3  разр . —  1 
2  >

1. Перерубка стали. 
2. Нагревание. .3. О ття­
гивание концов. 4. Гнутье 
и рубка, а  Разводка. 
6. Отковка и выправка 
изделия

0,29 0,57 
0-^29,Й0— 15,2

§ 34-39. Гладилки и подбей
а

Иники
б

Состав работ
а) П р и  к у з н е ч н о й  о б р а б о т к е

1. Разметка и нагревание стали а горне. 2. Рубка в горячем 
состоянии. 3. Нагревание и отковка изделий с протяжкой хвос­
товика и высадкой борта. 4. Выправка рабочей поверхности. 
5. Прошивка и оправка отверстий. 6. Отделка граней и бойка.

б) П р и  с л е с а р н о й  о б р а б о т к е
1. Обдирка рабочей поверхности изделия на наждачном кру­

ге. 2. Опиливание пилой н шлифовка шкуркой плоскостей и гра­
ней.

в) П р и  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к е  
1. Нагревание изделий. 2. Закалка и отпуск.

г) П р и  к у з н е ч н о м  р е м о н т е  
I. Нагревание изделий. 2. Оправка рабочей поверхности и 

хвостовика или бойка (затылка).
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Нормы времени и расценки на 1 изделие

Гладилки сечением iв мм до Подбейники сечением до 50 X 50 мм

Состав эвена Вид иремые круглые
обработки 50X50 SOX80 100Х 1W

верхними нмжкики верхними иижннки

Кузнецы ручной ковка 
3 раза, — 1 
2 у ' — 1

Кузнечная 0,76 1,05 1,35 0,76 0,51 0,93 0,68 1
0—39,8 0—55 0—70,7 0—38,8 0—26,7 0—48,7 0—35,6

Слесарь строительный Слесарная 0,17 0,22 0,27 0,18 0,18 0,22 0,22 2
4 разр . 6—10,6 0—133 0—16,9 0—11?3 б—и з 0—13,8 0—13,8

Кузнец ручной ковки 
5 разр ,

Термиче­
ская

0,051
0—03,6

0,051
Ю )3,6

0,051
0—03,6

0,042
0—02,9

0,042 
0—02.9

0,051
0—03,6

0,05!
0—03,6

3

Кузнецы ручной ковки 
3  разр* — 1 
2 у — 1

Ремонт 0,16 0,21 0,24 0,16 0,16 0£4 0,24
ф—12Л

4
0—08,4 0—11 0—12,6 0—08,4 0-08,4 0—12Л

а i •  1 *
г л 1 ■ 1I *

>fe



§ 34-40. Зубила, крейцмейсели, чеканки 
и косяки ручные

Состав работ

а) П р и  к у я  п е ч н о й  о б р а б о т к е
I. Разметка и рубка стали в холодном или горячем состоя­

нии в зависимости от профиля. 2. Нагревание заготовок и от­
ковка изделий с оттяжкой конца в клиновидную форму. 3. Про­
шивка и оправка отверстий (для кузнечных зубил). 4. Оправка 
конца и отделка плоскостей и граней.

б) П р и  с л е с а р н о й  о б р а б о т к е  
Затачнвание конца на точильном станке.

в) П р и  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к е  
I. Нагревание изделия. 2. Закалка и отпуск.

г) П р и  к у з н е ч н о м  р е м о н т е
1. Нагревание изделий в горне. 2. Оттягивание. 3. Отделка 

и оправка рабочего конца и затылка.

Нормы времени и расценки на 100 изделиА

Состав эвена Вид
обработки

Зубила 
слесарные 
и крейц* 
мспсслн

Чекан­
ки

Зубила 
кузнечные 
и косяки 
сечением 
до 40 X 
Х 40 мм

Зубила 
кузнечные 
сечением 
до 60 х  
X 60 мм

К узн ец ы  р уч ­
ной ковки Кузнеч­

ная
13 10 23 36

1
3  разр . — 1 
2 * —  1

8=8Т 5—24 12-05 1 8 -8 6

Слесарь  
строительный 

4 р азр .
Заточка
лезвия

4.1
2=58

3.6
2=25

4,4
2= 75

4,6
2 - Я

2

К узн ец  р уч ­
ной ковки  

5  разр .
Терми­
ческая

1,75 1,75
1—23

2,5
1=78

3,3
2 = 3 2

3

К узн ец ы  р у ч ­
ной ковки Ремонт в 7,7 12£ 21 4
3  разр . — 1 
2  » ■— /

3 = 14 4—03 6—55 11—об

а б В Г №

П р и м е ч а н и е .  Норнами предусмотрено изготовление инструментов из 
полосовой и квадратной стали. При изготовлении инструментов из круглой 
стали с подкаткой до требуемой формы Н. вр. и Расц. умножать ua 1.3.
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§ 34-41. Зубила» крейцмейсели и чеканки 
для пневматических молотков

Нормы времени и расценки на 100 изделий

Вид
обработки

Состав
авена Состав работ Н. вр. Расц. *а

Кузнечная

Кузнецы 
ручной 
ковки 

3 разр. — I 
2 > - /

1. Разметка стали и 
рубка. 2. Нагревание 
в горне. 3. Оттягива­
ние конца и отделка

7,1 3-72 1

Слесарная 
с заточкой 

лезвия

Слесарь 
строитель­
ный 4 разр.

1. Обдирка граней 
на наждачном камне. 
2. Подгонка пилой но 
шаблону. 3. Затачива­
ние лезвия

14 8-75 2

Термиче­
ская

Кузнец 
ручной 
ковка 

5 разр.

1. Нагревание в 
горне. 2. Закалка и 
отпуск

2,9 2-04 3

Ремонт

Кузнецы 
ручной 
ковки 

3 разр. — 1 
2 > - 7

1. Нагревание ин­
струмента в горне. 
2. Заправка рабочего 
конца и затылка хво­
стовика

3,6 1-89 4

Заточка
лезвия

Слесарь 
строитель­
ный 4 разр.

Заточка лезвия 2,1 1-31 5

§ 34-42. Кернеры» оправки и пробки сборочные

Состав работ

а) При к у з н е ч н о й  о б р а б о т к е
1. Разметка и рубка стали в холодном состоянии. 2. Нагре­

вание. 3. Отковка с оттяжкой конуса и образованием лопатки 
(только для пробок). 4. Отделка изделий.

б) П р и к у з н е ч н о м рем он.те 
I. Нагревание, 2, От/гяжкз и отделка рабочего конца.
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в) При термической обработке 
1. Нагревание изделия. 2. Закалка и отпуск.

г) При слесарной обработке 
1. Опиливание изделия. 2. Закалка.

А. КЕРНЕРЫ. ОПРАВКИ ПРОХОДНЫЕ 
И ПРОБКИ СБОРОЧНЫЕ

Нормы времени я расценки на 100 изделий
Таблица I

Состав звена Вид
обработки

Кер­
неры

Оправки и пробки 
диаметром в мм до

N 20 26

Кузнецы ручной 
ковки 

3 разр, —* 1 
2 > - /

Кузнечная — 7,7
4 = 5 3

10,5
S=35

15,5
8 П 5 1

Ремонт — 5,6
2 - 9 3

7,2
5^77

9
4 ^ 7 2

2

Кузнец ручной 
ковки о разр.

Термиче­
ская

2,1
1 -4 7

2,1
1 -4 7

2,1
1=47

2,1 3

Слесарь строи­
тельный 4 разр. Слесарная 6,1

3^51
<и

3 -8 1
ы

3—81
6.1 4

а 6 В Г Jsfc

Б. ОПРАВКИ КОНУСНЫЕ

Нормы времени и расценки на 100 изделий
Таблица 2

Состав звена Вид Диаметр оправок в мм до
обработки 10 М 20 26

Кузнецы ручной 
ковки

Кузнечная 5,5 6,3
5 ^ 3 6

7,9
с т

10,5 
5—Во 1

3 раза, — 1 
2 * —/ Ремонт 1,6

0—83,8
2,3

ПЗП
3,2

1^68
4,4

2^3Т
2
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§ 34-43. Клинья кованые
Состав работы

I. Разметка и рубка стали. 2. Нагревание и оттягивание кон< 
цов. 3. Отковка к выправка.

Нормы времени н расценки на 1 изделие

Состав авека

Клниьв кояавые

квадратные | круглые

вес в Kt

ДО 3 более 3 ДО 3 более |

Кузнецы ручной ковки 
3 разр. — 1 
2 > - i

0,29 0,42. 0,175 0,25
0-15 ,2 о - п 0 -09 ,2 0—13,1

а б Е Г

§ 34-44* Конопатки

Нормы времени и расценки на 1 изделие

Вид
обработки Состав ааена Состав работ Н. Вр. 

1>*сц. №

Кузнеч­
Кузнецы руч­

ной ковка

I. Рубка круглой ста­
ли. 2. Нагревание. 3. От­
тягивание конца лопат­ 0,31

tная 3 разр. —  I 
2 » —  /

кой. 4. Подкатка. 5. Вы­
делка головки другого 
конца

0-—16̂ 2

Слесар­ Слесарь строи­
тельный

1. Шлифовка лопаток, 
головки и шейки. 2. За­
точка лопаток

0,42 2ная 4 разр . О ^ ф З

§ 34*46. Ломы и ремонт кирок

Сост ав эвена

Кузнецы ручной ковки

3 разр . — 1 
2 > — i 5 9



Нормы временя и расценки на 1 изделие

Вид работ Состав работ И. яр. 
Раса* М

Изготов­
ление

1. Нагревание стали. 2. Рубка, 
3. Оттягивание н закалка одного 
конца

0,26 
0 -1 3 ,в 1

То же, двух концов 0,41 2

Оттягивание и закалка одного конца 0,073
б = Щ 8

3

Ремонт То же, двух концов 0,19 
о—*0

4

Наварка, заострение и закалка 
одного конца

0,35
(Я Л 83

5

§ 34-46. Обжимки и поддержки клепальные
Состав работ

а) П р и  к у з н е ч н о й  о б р а б о т к е  
1. Нагревание и рубка стали. 2. Нагревание и ковка с от­

тяжкой конца на конус. 3. Образование яблока. 4. Отделка кон­
ца. 5. Оправка краев.

б) П р и  т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к е  
1. Нагревание. 2. Замачивание. 3. Отпуск с окончательным 

охлаждением.
Нормы времени н расценки на 100 изделий

Состав звена Вид Наименование
Диаметр заклепок 

в мм до
обработки Летали 16 19 26

Кузнецы  
ручной  
ковки 

3 р азр . — /  
2  > — /

Кузнеч­ Поддержки кле­ 30 38 49
i!
1
1 1ная пальные П Р т З 19-91 25^68

К узнец руч­
ной ковки 

5 разр ,
Терми­
ческая

Ручная обжимка 3,6
2—53

5,2
3 -6 5

6.7
4—70

2

Обжимка для 
пневматических 
инструментов

5,9
4 -1 4

7,6
5 -3 4 1̂ 1 

О
S3

 "е
л

3

а б в Кг1
Пр и ме ч а н и е .  При двусторонних поддержках Н. вр. н Раси. строки М 

1 умножать на I, 35,
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f  34-47. Кляммеры

Состав работ
1. Разметка и рубка материала. 2. Нагревание н оттягивание 

концов. 3. Загибание, разрубка и разводка. 4. Ковка. 5. Выправ­
ка. 6. Пробивка и оправка отверстий.

Состав звена 
Кузнецы ручной ковки 

3 разр. — /
2 > —  /

НЬрма времени и расценка на 1 изделие

Наименование изделия Н. вр. Рас*.

Кляммеры размерами 50 х 10 и 60х
X12 мм 0,084 0—04,4

§ 34*48. Резцы токарные проходные и отрезные

Состав работ

а) При кузнечной обработке
I. Нагревание и рубке стали. 2. Нагревание и ковка резца 

с оттяжкой концов и проглаживанием гладилкой грани. 3. От­
делка поковки.

1. Обдирка поковки. 2. Заточка рабочего конца. 3. Проверка 
по шаблону.

в} П р и термической обработке  
I. Нагревание. 2. Закалка и отпуск.

Нормы времени н расценки па 100 изделий

б) При слесарной обработке

Сторона квадратной
гтзлн а мм

Состав звена обработки
от Ш до от 26 до 

2$ 33

!т£ж ~Гтз=йг!I | 1
>5 !

6!



t)родолженаё

Состав звена Пи1
обработки

Сторона квадратной 
стали в мм

от 10 до 
22

от 26 до 
32

Слесарь строительный 
4 разр. Слесарная 5,1 6

23— 19 3 - 7 5

/(узнец ручной ковки 
о разр. Термическая 4,7 4,7

33—30 ' 3—зо

а 6 | N*
Примечание.  При изготовлении дпусторонних резцов Н. вр. и Рясц* 

умножай» дай кузнечной и термической обработки на 1,25. а для слесарной об* работки—не 1,75.

§ 34-49. Чертилки
Нормы временя н расценки на 100 изделий

Состав гаена Состав работы
Диаметр проволоки 

в мм до

6 9

Кузнецы ручной ковка 
3 р а зр —1 
3  » - 1

1. Рубка проволоки.
2. Гнутье конца. 3. За­
острение конца

4,6 5,8
2—41 3—04

а — 8—

§ 34-50. Шлямбуры

Состав работ

а) При кузнечной обработке
1. Нагревание. 2. Заправка бойка. 3. Разбортовка рабочего 

конца.
б) При слесарной обработке  

I. Разметка трубы. 2. Перерезка. 3. Запиловка зубьев.,
в) При ремонте

С нарезкой зубьев. 1. Отрезание рабочего конца. 2. Опилов­
ка. 3. Нарезание зубьев. 4. Цементирование.

С выправкой зубьев. 1. Нагревание рабочего конца. 2. Вы­
правка. 3. Выправка зубьев. 4. Цементирование.
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Нормы времени и расценки на 1 изделие

Состав Вид Диаметр шлямбуров в мм
ввена обработки 22 32 38 60 65

Кузнецы 
ручной 
коеки 

Зразр.—1 
2 * — 1

0,077 0,105 0,145 0,19 одз 
0—12,1

1
0—04 0-06,5 0—07,6 0—10

Слесарь
строите­ Г|гоГ9Ппаа 0,38 0,54 0,76 1

0—623
2льный 

4 разр.
СРЙ.8 6-33,8 0—47,5

с нарез­
кой 

зубьев
0,27 0,3-1 0,44 0,55 0,68 а

Слесарь 
строите­

льный 
4 разр.

ИXО
б ^  16,9 б—2Г,3 6-27,5 0-34,4 0—42,5

Яоа* с выправ­
кой 

зубьев
0,13 0,2 0,31 0,42 0,68

40-08,1 0-12,5 0-19,4 0-26,3 6-42,5

а ' 6 в Г д |№

§ 34-51. Ш лямбуры из труб диаметром 10 мм
Состав работ

а) П ри и з г о т о в л е н и и  м е х а н и ч е с к и м  с п о с о б о м
1. Резка стержней для бойка на пресс-ножницах. 2. Насечка 

зубьев шлямбура на приводном прессе, 3. Установка бойка. 
4. Нагрев и соединение бойка с шлямбуром, 5. Нагрев н цемен­
тация рабочего конца шлямбура.

Нормы времени н расценки на 100 изделий
Таблица 1

Вид работ Состав рабочих И. ар. Расц.

Кузнечные Кузнец ручной коьки 
4 разр. 8,2 5 -1 3 1

Насечка зубьев 
из прессе

Кузнец ручной койки 
3 разр. 1,35 0-74,9 2

П р и м е ч а н и е ,  Установка, выверка, закрепление и снятие » прессе 
пуансоцд нормами не учтены и оплачиваются особо.



б) П р и  и з г о т о в л е н и и  в р у ч н у ю  
I. Резка заготовок вручную в тисках при помощи ножовки.

2. Нарезка зубьев вручную в тисках при помощи ножовки.
3. Разводка зубьев шлямбура на оправке. 4. Нагрев и цемента­
ция рабочего конца.

Нормы времени и расценки на 100 изделий
Таблица 2

Вид работ Состав рабочих Н. вр. Раса. м

Слесарная обработка 
шлямбуров при резке 
заготовок вручную но­
жовкой

Слесарь строитель­
ный 4 разр. 14 8—75 1

Термическая обработка 
шлямбуров

Кузнец ручной ковки 
5 разр. 2 1 -4 0 2

П р и м е ч а н и е .  Работы по изготовлению заглушек (пробок) и свароч­
ные работы нормами не учтены и оплачиваются отдельно.

§ 34-52. Зажимы для стальных канатов
Состав работы

I. Разметка и рубка материала. 2. Нагревание и оттягивание 
концов. 3. Загибание, разрубка и разводка. 4. Крвка. 5. Выправ­
ка. 6. Пробивка и оправка отверстий.

Состав эвена 
Кузнецы ручной ковки 

3 разр.~1  
2 » — /

Нормы времени н расценки на 1 изделие

Зажимы для стального каната 
диаметром я мм Н. ар. Раса. м

9.2 0,105 0 - 5 5 1

12,5 0,135 0 -7 0 ,7 2

18,5 0,15 0 1 Я о> 3

21,5
■

0,165 0—86,5 4

25 0,21 0 - 1 1 5
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S 34-63. Кольца диаметром 200 мм для стропов 
из круглой стали диаметром 36 мм

Норма времени и расценка на 1 иаделне

С ости работ Сости звена Н. ар. Раса*

1, Рубка заготовок на 
пресс-ножницах. 2. На* Кузнецы рунной
грев заготовок. 3. От* 
тяжка концов. 4. Гнутье

колки 
3 ра зр .—1 0,3 0 -1 8 ,7

колец и правка 2 > —i

§ 34-54. Коуши для стропов

Состав работ

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

1. Рубка заготовок вручную. 2. Установка матрицы. 3. Раз- 
молковка заготовки на пневмомолоте. 4. Нагрев заготовок. 
5. Ковка- коуша.

б) П р и  и з г о т о в л е н и и  и з  л и с т о в о й  с т а л и

1. Резка на пресс-ножницах. 2. Вырубка концов коуша с 
двух сторон на прессе. 3. Правка. 4. Нагрев заготовок в горне. 
5. Гнутье по шаблону под пресс-молотом. 6. Нагрев заготовок. 
7. Гнутье заготовки петлеобразно с соединением концов коуша. 
5. Правка коуша.

Нормы времени и расценки на 1 изделие

Вид цаделиА Состав эвена Н. вр. Расц. н

Коуши из угловой стали 
' 25 X 25 х 4 мм

Кузнецы ручной  
ковки 

4 разр*— 1 
2  » —  /

0,22 0-12,3 1

Коуши из листовой ста­
ли при заготовке раз­ То же 0,31 0— 17,3 2мером 410 х  45 х о мм
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§ 34-65. Карабины для стропов из круглой 
стали диаметром 36 мм

Норма времени и расценка на I изделие

Состав работы Состав звена Н. вр. Расц.

1. Нагрев заготовок. 
2. Гнутье заготовок на 
пневмомолоте. 3. Рубка

Кузнецы  ручной  
ковки 0,28 0—15,7концов карабинов на 4 р азр .—1

пневмомолоте. 4. Уста­
новка замка. 5. Правка

2 > —/

§ 34-56. Крюки для стропов
С о ст а в  эвен а

Кузнецы ручной ковки 
4 разр.—1 
2 > -1

Нормы времени н расценки на 1 изделие

Состав работы

Гр
уз

о­
по

дъ
ем

­
но

ст
ь 

в 
т

Н. вр. Раса. J*

1. Нагрев заготовок. 2. Оттяжка 
концов. 3. Заострение оттянутых 
концов. 4. Ковка проушины и про­

2 0,49 0—27,4 1

шивка отверстия на пневмомолотс. 
5. Гнутье крюка вручную на нако­
вальне. 6. Ковка ребра жесткости на 
внешней, стороне крюка вручную. 
7. Отделка крюка вручную молотком

5 0,6 0—33,5 2

§ 34-57. Зубья ковшей экскаватора емкостью 
0,6—1 куб. м

Норма времени и расценка на 1 изделие

Состав работы Состав звена Н. вр. Раса.

1. Нагрев заготовок. 2. Ковка 
зуба н хвостовика на пневматиче­

К узнецы
ручной 0*34- 0—21,4ском молоте. 3. Отделка зуба ковки

вручную на наковальне- 4. За­
калка

5 равр.-^ I 
3  > - J



§ 34-58. Коронки зуба ковшей акскаватора емкостью 
0,6—1 куб. м

Норма времени и расценка на I изделие

Состав работы Состав звена Н. Вр. Расц .

1. Резка заготовок на пресс* 
ножницах. 2. Нагрев заготовок.

Кузнецы
рунной 0,31 0—17,33. Гнутье на наковальне вручную. коек и

4. Оттяжка конца под молотом и 
отделка

4 разр.— 1 
2  > —/



Глава 5

РЕМОНТ ИНСТРУМЕНТА 

S 34*59. Грабли
Состав работы

1. Выбивка сломанных стержней. 2. Выправка планок. 3. Руб­
ка из проволоки стержней. 4. Оттягивание концов. 5. Изготовле­
ние трубок. 6. Приклепка к планке. 7» Пробивка отверстий. 
8. Вставка стержней. 9. Приклепка.

Состав звена

Кузнецы ручной ковки
в раэр. — 1
2 э - /

Нормы времени и расценки на 1 изделие

Состав работ Н. вр. Расц. М

1. Выправка планок. 2. Вставка 
двух стержней

0,31 0-16,2 i

1. Выправка планок. 2. Вставка че­
тырех стержней

0,57 0-29,0 2

1. Изготовление трубки. 2. При­
клепка

0,45 0-23,6 8

1. Изготовление трубки. 2. При­
клепка. 3. Изготовление и вставка че­
тырех стержней

0,92 0-48,2 4
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f  34-60. Клещи

Состав работы

1. Расклепка клешей. 2. Нагревание. 3. Наваривание новой 
губки. 4. Склепка клещей. 5. Подгонка губок, б. Отделка клешей.

Нормы времени н расценки на 1 изделие

Вид обработки Состап эвена Кузне­
цов ручной ковки

Тип клещей

подаватеаьные
кузнечные 

н обжимочные 
для закле­

пок

Р е м о н т 3 разр. — 1 
2 » — 1

0,21
о - и

0,28 
б— Г4Л

а б

$  ЗИЬвК К луш и трубные

Секте, звена
а> При» CAeeftfiKkix работах  

Слгом» вжго»т*л*шй 4 рцзр.
4) П р и  к у з н е ч н ы х  р а б о т а х  

Кузнецк рцчно# к&вт
4 дчьтр,
а а - I

Нормы времени и расценки нч иамерителк* указанные 
в таблице

Вид
работ Состав работ измери­

тель Н. Вр. Р&сц. м

Слесар­
ные I. Разборка клуппа* 

2. Очистка деталей
1 кдунп 1,05 0—65,6 1

1. Разборка клуппа. 
2. Очистка деталей. 3. Из* 
готовление и нарезка 
недостающих шурупов. 
4. Сборка н смазка. 5, Оп­
робование клуппа

1 клупп 2,6 1-63 2
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Продолжение

Вид
работ Состав работ Измери­

тель Н. вр, Рясц. №

Слесар­
ные

Смена винта подачи 1 ВИНТ 0,4 0—25 3

\. Смена собачки. 
2. Опиливание. 3. Под­
гонка по месту

1 собачка 0,4 0-25 4

1. Замена пружины 
клуппа. 2. Пригонка ее 
по месту

1 пружи­
на

0,4 0 -25 5

Замена стопорных шу­
рупов с нарезкой резьбы

1 шуруп 0,35 0—21,9 О

Пригонка ло месту но­
вых кулачков (3 шт.)

1 комп­
лект

1.9 1-19 7

Кузнеч­
ные

1. Разметка и нагрева­
ние листовой стали. 
2. Вырубка прижимного 
кольца к клуппу. 3. Бор­
товка

1 кольцо 0,99 0-58,4 8

§ 34-62. Ключи трубные накидные

Состав работы

1. Отжиг. 2. Разборка ключа и прорезание резьбы. 3. Выпи* 
лнвание зубьев с углублением. 4. Накаливание н зачистка 
резьб. 5. Сборка ключа.

Нормы времени и расценки на 1 изделие

Состав звена
Размер ключа в лив до

60 75 100 1»

Слесарь строительный 0,94 1,2 1.3 1,55
4 ра$р. 0—58,8 5=78 0—61,3 0-96,0

а б в Г
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§ 34-63. Ключи трубные цепные 
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Вид работ Состав звена Состав работ Измерите дъ
Номер ключа

1 2 3 | 4

Слесарный 
ремонт ключа

Слесарь 
строитель­

ный 
4 резр.

1. Разборка ключа. 2. Очистка. 
3. Закалка щек. 4. Выпиливание сра­
ботавшихся зубьев, б. Исправление 
звеньев аепи. 6. Сборка ключей

1 ключ 0,78
0—48,8

1,15
0—71,9

1.8
1=13

2,2
1 = Э

1

Из
го

то
вл

ен
ие

 щ
ек

1-
__

__
__

__
__

__
__

__
__

i
Кузнеч­

ная
обра­
ботка

Кузнецы 
ручной 
кошки 

4 разр. — 1 
2 > — 1

1. Разметка и рубка заготовок. 
2. Нагревание. 3. Отковка плашки 
(щеки) по форме и размерам Й 

R 
в

2 
о 

g 
я

и 
К 

П 
«1

**
ё

7 
CD

0,25
0—14

0,39
0-21 ,8

0,62
0—34,7

0,89
0—49^

2

Слесар­
ная

обра­
ботка

Слесарь 
строитель­

ный 
4 разр.

1. Опиливание плашек после ста­
ночной обработки. Z Сверление от­
верстий. 3. Зачистка зубьев после 
острожки. 4. Закаливание. 5. Зачистка 
после закалки

То же 0,19 0,25 0,39 0,51 3
0—1 1 ^ 0—15,6 0—24,4 0—31,9

П р и м е ч а н и е ,  При ремонте ключей с односторонне* щекой Н. »р, и Р м строки f :

a j б

умножать на од

В | г >ь



§ 34-64. Ключи гаечные неразводные
Состав работ

а) При куз нечной  о б р а б о т к е
I. Разметка и разрубка стали. 2. Нагревание заготовок. 3. От­

ковка с посадкой головки. 4. Оттягивание. 5. Высадка под свар­
ку. 6. Сварка головки с рукояткой. 7. Выковка ключа. 8. Про­
бивка зева ключа и отделка. 9. Оттягивание конца на коиус. 
10. Отделка поковки.

Примечание .  Для торцовых ключей выковка ключа ис­
ключается.

б) При сл е с а р но й  о б р а б о т к е
Простые односторонние и двусторонние ключи. 1. Обдирка на 

наждачном точиле зева ключа. 2. Подгонка по гайке. 3. Опили­
вание поковки.

Торцовые ключи. 1. Запиливание грани. 2. Опиливание по­
ковки.

в) При т е р мич е с к о й  о б р а б о т к е
1. Нагревание. 2. Закалка и отпуск.

г) При ремонт е
1. Нагревание. 2. Заправка головки по размеру.

А. КЛЮЧИ ОДНОСТОРОННИЕ И ДВУСТОРОННИЕ
Нормы времени и расценки на 1 изделие

Таблица 1

Состав ааена Вид обра­
ботки

Односторонние дла гаек диаметром 1 
а мм до

to 18 71 30

Кузнецы ручной 
колки Кузнеч­ 0,46 0,53 0,71 1 14 разр. — 1 

3  » — /
ная 0-27,! 0-31,3 0-41,9 0—59

Слесарь строи­
тельный Слесар­ 0,31 0,39 0,53 0,77 2
4 разр. ная 0-19,4 0-24,4 0 - з з ,1 0-48,1

Кузнец ручной 
ковки Терми­ 0,02 0,028 0,034 0,045 3

5 разр. ческая 0-01,4 0-02 0-02,4
Кузнецы ручной 

ковки 
4 разр■ — 1 
2 » - /

Ремонт 0,066 0,08! 0,! 0,12 4
0-03,7 ©

. 1 2 г» о - о р 0—06,7

1 9 1 6 i в i
г &
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Продолжение табл. /

Состав звена Вид
обработки

Двусторонние для гаек диаметром 
в мм до

12 X № 1$Х22 24X30

Кузнецы ручной 
ковки 

4 разр. — 1 
3  > — 1

Кузнеч­
ная

0,73
0-43,1

1
0-59

1.4
0-82,6 1

Слесарь строи­
тельный 
4 разр.

Слесар­
ная

0,5
0—31,3

0,73
0-45,6

1
0-62,5 2

Кузнец ручной 
ковки 

5 разр.
Терми­
ческая

0,055
0-03,9

0,07
о - о р

0,088
0-06,4

3

1

Кузнецы ручной 
ковки 

4 разр. — 1 
2 > — 1

Ремонт

i

0,16
0-08,9

0,2
о— м ,4

0*23 А

! д1
е ч

б . ключи торцовые

Нормы времени и расценки на I изделие

Таблица 2

! | 
Света» авека | овра<|5ш,

i I

Диаметр гайки в цл д<*

12
1

1$ 30
1

Кузнецы ручной
ковки Кузне ч- 

4 разр, — 1 ная 
3 > - /

0,27
0-15,9

0,4 0,48
0—28,3

1

0,65 i0-23,6 0-38,4
1
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Продолжение табл. 2

С остав авена
Вид

Диаметр гайки в мм ДО
обработки

12 18 24 30

Слесарь строи­
тельный Слесар­ 0,5 0,63 0,75 0,9 2
4 разр. ная 0-31,3 0-39,4

<01о 0—56,3
'

Кузнец ручной 
ковки 

5 разр.
Терми­ 0,026 0,034 0,041 0,053 эческая 0—01,8 0-02,4 0-02,9 0-03,7

а 6 в ■ 1
§ 34-65. Круглогубцы и плоскогубцы

Состав работ
а) П ри р е м о н т е  к у з н е ч н о м

1. Отковка взамен сломанной половинки изделия. 2. Подгон- 
ка по образцу.

б) П ри р е м о н т е  с л е с а р н о м
I. Расклепка шарнирного соединения. 2. Подгонка и обра­

ботка второй половинки изделия по образцу взамен сломанной. 
3. Сверление отверстия. 4. Склепка шарнирного соединения. 
5. Шлифовка изделия.

Норму времени и расценки на 1 изделие

Вид
обработки

Круглогубцы 
ДЛИНОЙ в мм Плоскогубцы

Состав ввена
100 -1 5 0 до 200 простые комбини­

рованные

Кузнецы руч­
ной колки Ремонт куз­ 0,63 0,76 0,63 и 1
4 разр. — J 
В > - 7

нечный 0-37,2 0-37,2 0-S4.9

Слесарь стро­
ительный 

4 разр.
Ремонт сле­

сарный
1,2

0 -7 5
1,6

Т^об
1,6

т а
2,2

П38 2

i а 1
б

в 1
Г №
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§ 34-66 Лопаты

Нормы времени н расценки на t шт.

Состав звена Состав работ Н. вр. Расц.

1. Выправка полотна. 2. За­
точка лезвия

6,26 0 -1 3 ,6 1

Кузнецы
ручной
KOBKU

3 р а з р / 
2 > - 7

1. Приклепка трубки. 2. Вы­
правка полотна. 3. Заточка

0,38 0—19,9 2

1. Вырубка трубки. 2. Заги­
бание но дереву. 3. Приклепка 
к полотну

0,78 0—40,9 3

■ 11 в

§ 34-67. Молотки и кувалды
А. РЕМОНТ СЛЕСАРНЫХ. КЛЕПАЛЬНЫХ 
И КУЗНЕЧНЫХ МОЛОТКОВ И КУВАЛД 

Состав работы
1. Нагревание изделия. 2. Заправка разбитого бойка. 3. Оп­

равка изделия.

Нормы времени и расценки на 1 изделие

Таблица I

Состав звена

1

Вес 1 шт. в кг до

2
1

4 б 6

Кузнецы ручной ковки 
З'раэр. -  /
2 * - 1

0,155
0-08,1

0,23
СГ-12,1

0,31
0-16,2

0,4

1 а б В Г

О



Б. РЕМОНТ КАМЕНЩИЦКИХ И КРОВЕЛЬНЫХ МОЛОТКОВ 
Состав работы

1, Нагревание. 2. Обрубка, 3. Оттяжка и закалка.
Нормы времени и расценки на 1 изделие

Таблица 2

Состав звена Вид молотков

Характер ремонта

с одной 
стороны

с двух 
сторон

Кузнецы ручной ковки 
3 разр. — 1 
2 > — /

Каменщицкие
0,28 0,53 10-14,7 0-27,8

Для кровельных 
работ

0,185 0,32 20-09,7 0—16,8

а б №

§ 34-68. Отвертки
Слесарь строительный 5 разр. 

Нормы времени и расценки на 100 нзделий

Ширина рабочего конца
Состав работы

в мм ло

7 \ь

1. Сточка сломанной или погнутой 
части лезвия. 2. Запиловка. 3. За­
калка

4,2
2—95

4,9
3—44

а б

§ 34-69. Пилы

Слесарь строительный 3 разр. 
Норма времени и расценка на 1 изделие

Состав работы Н. вр. Расц.

1. Отрубка сорванного ушка пилы 0,32 0-17,8
пилорамы. 2. Приклепка нового ушма
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§ 34-70. Циркули
Состав работы

1. Разборка циркуля. 2. Заправка ножек. 3. Изготовлений 
заклепок. 4. Сборка циркуля и расклепка заклепки*

Слесарь строительный 4 разр,

Норма времени и расценка на 1 изделие

Вид обработки Н» вр. Расц*

Слесарный ремонт 1,55 0-96,9

§ 34-71* Заточка спиральных сверл и токарных резцов  

Слесарь строительный 5 разр.

Нормы времени к расценки на 100 сверл или резцов

Состав работы

Наименование и&делнй
Токар­

ные
резцы

Спиральные сверла диаметром а мм

11-15 16—20 21-25 | 26-30 31-35 36-40

Заточка спираль­
ного сверла или 
токарного резца 
на наждачном кру­
ге

1

5,6 6,8 9 11,5 14,5 18 7,2
3—93

1

4-77 6-32 8-07 о

__
 

00 12-64 5-05

! 8
б в Г Д е ж

П р и м е ч а н и е .  При ааточке сверла с обрезкой отработанной части 
нормы времени и расценки умножать на 1,5.
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