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Госагрогтром СССР ! Ведомственные строитель- ! ВСН39-А7

Положением устанавливаются единый порядок организации ремон­
та и эксплуатации оборудования, нормативы решнтослкшюстп п 
структура ремонтных циклов технологического, подъемно-транспорт­
ного, металлообрабатывающего, энерго- и электротехнического, 
электротермического и св арочного оборудования; нормы расхода ос­
новных и вспомогательных материалов;

нормы эксплуатационного запаса материалов, запасных чаете?) 
я узлов;

методика планирования простоев оборудования в решите;
метод определения трудовых затрат на работы по ремонту и 

техничоскому обслуживанию;
экономическая эффективность внедрения Положения, полшепгл 

и должностные инструкция для отделов главного мехадока п главно­
го энергетика.

Для неставдартпзпровакяохо оборудования,техническая характе­
ристика которого отличается от имеющегося в настоящ ем Положения, 
нормативы должны разрабатываться отделами главного механика и 
главного энергетика в соответствии с методиками данного Положения 
и утверждаться руководителем предприятия.

Отдел по капиталь­
ному строительству 
и реконструкции

г индустрии в* системе Гос- j 
j агропрома СССР___________ [

I. ОЩ!Е ПОЛОШМ

Внесены Центральным j ; 0роК! Спок введения в
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IЛ. Основные определения и терминология положения 
о планово-предупредительном ремонте

Комплекс организационных и технических мероприятий пб техничен 
с ко му обслуживанию, ремонту и контролю, ■ про Водимых с целью 
профилактики через установленное количество часов работы оборудо**' 
вания в определенной последовательности по заранее составлен­
ному плану-графику и направленных на предупреждение преждевремен­
ного износа деталей, сопряжений узлов, агрегатов, машин и содер­
жание их в работоспособном состоянии, называется системой планово­
предупредительного ремонта.

Внедрение системы планово-предупредительного ремонта обору­
дования предусматривает достижение следующих целей:

повышение сроков службы деталей, сопряжений, узлов, агрега­
тов;

сокращение простоев и обеспечение роста эффективности исполь­
зования оборудования;

снижение затрат на ремонт и техническое обслуживание при 
повышении качества работ;

сокращение капитальных затрат за счет оптимизации технически 
необходимого резерва;

совершенствование организации и технологии технического об­
служивания и ремонта.

Терминология положения планово-предупредительного ремонта 
имеет целый ряд специальных определений, понятий, которые исполь­
зуются при эксплуатации оборудования, управлении и организации 
ремонтных работ.

Термины межотраслевого назначения, касающиеся системы техни­
ческого обслуживания И ремонта машин, а также показателей надеж­
ности оборудования, установлены соответственно ГОСТ 18322-78 
"Система технического обслуживания и ремонта техники. Термины и 
определения" и ГОСТ 13377-75 "Надежность в технике". Некоторые 
термины не нашли отражения в стандартах.

С целью обеспечения единого понимания определений и терми­
нов, используемых ремонтно-эксплуатационной службой оборудования» 
ниже даны их определения.

Техническое обслуживание - комплекс операций или операция 
по поддержанию работоспособности или исправности изделия при 
использовании по назначению, ожидании, хранении и транспортирова­
нии.

Периодичность технического обслуживания (ремонта) - интервал 
времени или наработки между данным видом технического обслужива­
ния (ремонта) и последующим таким же видом или другим большей 
сложности.
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Продолжительность технического обслуживания (ремонта) - кален­
дарное время проведения одного технического обслуживания (ремонта) 
данного вида*

Трудоемкость технического обслуживания (ремонта) - трудозат­
раты на проведение одного технического обслуживания (ремонта) 
данного вида.

Плановый ремонт - ремонт» постановка на который осуществляет­
ся в соответствии с требованиями нормативно-технической докумен­
тации»

К плановш ремонтам относятся текущий и капитальный ремонты.
Текущий ремонт - ремонт» выполняемый для обеспечения или вос­

становления работоспособности изделия и состоящий в замене и (или) 
восстановлении отдельных частей.

Капитальный ремонт - ремонт» выполняемый для восстановления 
исправности и полного или близкого к полному восстановлению 
ресурса изделия с заменой или восстановлением любых его частей.

Ремонтный цикл - наименьшие повторяющиеся интервалы времени 
иля наработка изделия» в течение которых выполняются в опреде­
ленной последовательности в соответствии с требованиями норматив­
но-технической документация все установленные вида ремонта.

Послеремонтный гарантийнвй срок - время» в течение которого 
исполнитель ремонта гарантирует выполнение установленных требо­
ваний к изделию при условии соблюдения потребителем правил экс­
плуатации» в том числе правил хранения и транспортирования.

Надежность - свойство оборудования выполнять заданные функ­
ции» сохраняя во времени значения установленных эксплуатационных 
показателей в заданных пределах» соответствующих заданным режи­
мам и условиям использования» технического обслуживания» ремон­
тов» хранения и транспортирования.

Долговечность - свойство оборудования сохранять работоспо­
собность до наступления предельного состояния при установленной 
системе технического обслуживания и ремонтов.

Предельное состояние - состояние оборудования» при котором 
его дальнейшая эксплуатация должна быть прекращена из-за неустра­
нимого нарушения требований безопасности или неустранимого 
ухода заданных нормативов за установленные пределы, или неустра­
нимого снижения эффективности эксплуатации ниже допустимой, или 
необходимости проведения капитального ремонта.

Период эксплуатации оборудования - совокупность всех видов 
существования оборудования с момента постановки на балансовый



учет и до списания» включая хранение и транспортирование потре­
бителем» использования по назначением всех видов ремонта и тех­
нического обслуживания*

Коэффициент технического использования - отношение времени 
пребывания оборудования в работоспособном состоянии за некоторый 
период эксплуатации к сумме времени пребывания оборудования в 
работоспособном состоянии» времени простоев» обусловленных тех­
ническим обслуживанием» и времени ремонтов за тот же период экс­
плуатации.

1.2. Типовые работы» выполняемые при техни­
ческом обслуживании» ремонте» модерни­
зации оборудования и форм

Планово-предупредительная система ремонта включает; 
ежесменное техническое обслуживание; 
ежецикличное техническое обслуживание форм; 
периодическое техническое обслуживание; 
текущий ремонт; 
капитальный ремонт; 
модернизацию оборудования; 
неплановый ремонт.

Ежесменное обслуживание

Ежесменное обслуживание оборудования включает следующие 
работы:

наружный осмотр» смазку, в соответствии с картой смазки, 
и очистку оборудования;

устранение небольших неисправностей и регулировку отдель­
ных устройств;

надзор за соблюдением правил эксплуатации оборудования.
В проведении ежесменного обслуживания оборудования принима­

ют участие рабочие-операторы и дежурные рабочие ремонтно-экс­
плуатационной службы.

Результаты ежесменного обслуживания отражаются в рапортах 
дежурных слесарей о ежесменном техническом обслуживания 
(форма 6,13, разделЮ) и фиксируются в журнале учета проведения 
технического обслуживания оборудования (форма 6.12» разделЮ),
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Ежецикличное техническое обслуживание форм

Ежецикличное техническое обслуживание форм включает следую­
щие работы:

очистку рабочих поверхностей форм от загрязнений; 
смазку рабочих поверхностей форм специальным составом в соот­

ветствии с нормативно-технической документацией; 
визуальный контроль состояния форм;
очистку нерабочих поверхностей форм от загрязнений после окон­

чания формования изделий*
Екецикличное техническое обслуживание проводят рабочие-опера­

торы*

Периодическое техническое обслуживание

Периодическое техническое обслуживание оборудования и форм 
включает следующий перечень работ:

постоянную очистку оборудования и помещений, в которых 
оно установлено;

ежесменные и периодические осмотры оборудования; 
контроль состояния геометрических размеров собранных форм; 
ежесменную и периодическую смазку трущихся сопряжений; 
периодическую промывку резервуаров и систем для смазки трущих­

ся поверхностей деталей оборудования;
периодическую эамецу смазки в картерах оборудования; 
регулировку подвижных сопряжений деталей и механизмов обору­

дования я форм;
подтяжку креплений разъемных соединений; 
эамецу деталей, имеющих срок службы меньше межремонтного 

периода;
постоянную проверку точности оборудования; 
проверку и испытание электрооборудования.
Плановое техническое обслуживание проводится во время пере­

рывов в работе оборудования. Работы, выполненные при проведении 
периодического технического обслуживания, отмечаются в рапорте 
бригады слесарей о техническом обслуживании (форма 6.14, раздел Id), 
фиксируются в куриале учета проведения технического обслуживания 
оборудования (форма 6.12, раздел 10) и учитываются в формуляре 
оборудования (форма 6.1*, раздел/б).

Проведение осмотров оборудования, подведомственного Госгор­
технадзору, осуществляется по графику, разработанному в соответ­
ствии о Правилами Госгортехнадзора. Освидетельствование оборудова-
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ния, подведомственного Госгортехнадзору» проводится периодически 
в соответствии с графиком» утвержденным главным инженером пред­
приятия и согласованным с Госгортехнадзором.

Испытание электрооборудования и электросетей проводится с 
целью профилактики в соответствии с "Правилами технической экс­
плуатации и безопасности обслуживания электроустановок промышлен­
ных предприятий" в сроки» установленные графиком» утвержденным 
главным инженером предприятия.

Текущий ремонт

Перечень типовых работ» выполняемых при текущем ремонте: 
повторить все операции» предусмотренные периодическим техни­

ческим обслуживанием;
частично разобрать оборудование или машину» снять все ограж­

дения и кожухи. Детально разобрать узлы» подверженные наибольшему 
износу» которые не обеспечат надежной их работы до очередного по 
циклу ремонта;

очистить все оборудование и формы» промыть детали разобран­
ных узлов;

при необходимости разобрать привод оборудования. Проверить 
состояние деталей» их посадок. Заменить изношенные детали. Соб­
рать привод и отрегулировать подшипники;

проверить зазоры между валиками и втулками» заменить яде от­
ремонтировать изношенные детали;

проверить работу МУфт и тормозов» при необходимости заменить 
кольцо или накладки. Отрегулировать фрикционные цуфты и тормоза;

заменить изношенные шестерни» зачистить заусенцы на зубьях 
шестерен;

заменить изношенные и сломанные крепежные детали: болты, 
винты» гайки» штифты, шплинты и др.» зачистить Остальные крепеж­
ные детали;

проверить работу оборудования, деталей механизмов пуска к 
остановки машин, блокирующих, фиксирующих к предохранительных 
устройств, при необходимости произвести устранение выявленных 
дефектов;

заменить изношенные детали, которые не смогут проработать 
до очередного планового ремонта;

отремонтировать предохранительные и оградительные устройства; 
проверить работу гидравлических устройств, маслопроводов» 

гидроаппаратуры и при необходимости их отремонтировать или заме­

нить;
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проверить функционирование системы подачи смазки, при не­
обходимости произвести ее ремонт;

проверить состояние пружин и при необходимости их заменить; 
заменить изношенные цепи, ремни, ленты; 
собрать отремонтированные узлы оборудования, проверить юс 

работоспособность;
выявить детали, требующие замены при следующем плановом 

ремонте;
проверить рабо^г оборудования на холостом ходу, на шумность 

и нагрев подшипников, при обнаружении неисправностей их следует 
устранить;

частично окрасить оборудование с подшпаклевкой окрашиваемых 
поверхностей;

сдать оборудование в эксплуатацию,
В зависимости от принятой формы организации ремонтно-экс­

плуатационной службы на предприятии, текущий ремонт производится 
силами производственного цеха, эксплуатирующего оборудование, 
или ремонтно-механического цеха»

Капитальный ремонт

Работы, выполняемые при капитальном ремонте: 
очистка оборудования и форм перед поступлением в ремонт; 
полная разборка оборудования и форм на детали; 
промывка, очистка деталей; 
осмотр и дефектовка деталей;
уточнение предварительно составленной ведомости дефектов; 
восстановление или замена изношенных деталей; 
ремонт гидравлической системы оборудования, восстановление 

или замена изношенных деталей;
ремонт системы смазки оборудования, восстановление или за­

мена изношенных деталей;
восстановление базовых поверхностей корпусных деталей; 
ремонт узлов и механизмов управления оборудованием; 
ремонт подшипниковых узлов оборудования; 
ремонт уплотняющих устройств масляных резервуаров и вра­

щающихся деталей;
комплектовка узлов, агрегатов оборудования; 
сборка узлов, агрегатов, оборудования и форм в соответствии 

с техническими требованиями на сборку;
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монтаж оборудования, заправка всех емкостей смазкой; 
обкатка оборудования на холостом ходу с проверкой на туи 

и нагрев трущихся поверхностей;
устранение обнаруженных в процессе обкатки неисправностей; 
капитальный ремонт электродвигателя; 
разборка электропусковой аппаратуры, ее проверка и при 

необходимости замена деталей, проверка и исправление заземле­
ния;

разборка электромагнита с проверкой и заменой при необхо­
димости отдельных деталей, покрытие катушки лаком, проверка 
изоляции, сборка электромагнита;

полная разборка концевых и путевых выключателей, чистка, 
замена износившихся деталей, сборка и регулировка;

полная разборка реостатов с переборкой и заменой неисп­
равной изоляции и поврежденных элементов сопротивления, сборка, 
проверка, заправка маслом;

демонтаж электропульта и перемонтаж схемы с заменой вышедшей 
из строя электроаппаратуры;

полный перемонтаж всей электропроводки и замена вышедшей 
из строя электроаппаратуры и поврежденных участков трубопро­
водов;

окраска нерабочих поверхностей отремонтированного оборудо­
вания;

проверка отремонтированного оборудования под нагрузкой; 
сдача капитально отремонтированного оборудования и форм в 

эксплуатацию по акту.
Объем работ по каждоцу конкретному виду оборудования или 

форме определяется ведомостью дефектов, которая составляется 
при выполнении предыдущего планового ремонта и уточняется при 
разборке узлов или агрегатов и дефектовке деталей оборудования 
и форм.

Капитальный ремонт оборудования и форм на заводе, эксплу­
атирующем их, проводится ремонтно-механическим цехом или силами 
отраслевого межзаводского ремонтного специализированного пред­
приятия.

Модернизация оборудования

К модернизации относятся мероприятия, которые расширяют 
технические возможности оборудования и направлены на повышение 
показателей, мощности, производительности, надежности, безопас­
ности путем частичных изменений и усовершенствований его конст-
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рукций.
При модернизации технические показатели устаревшего обору­

дования должны быть доведены до уровня эффективности аналогич­
ных современных образцов. Эффективность модернизации оборудова­
ния значительно повышается, когда используются типовые узлы и 
механизмы, которые изготавливаются централизованно.

Работа по модернизации оборудования должна проводиться 
систематически по заранее разработанному плану во время капи­
тального ремонта, что сокращает время простоев и раэборочно- 
сборочных операций. Мероприятия, включаемые в план модерниза­
ции оборудования, должны иметь технико-экономическое обоснова­
ние, подтверждающее целесообразность их проведения. Модерниза­
ция оборудования финансируется из амортизационных отчислений, 
предназначенных для капитального ремонта. Главным механиком 
(енергетиком) составляются сметы затрат на модернизацию соот­
ветствующего вида оборудования. На основании составленной сметы 
определяются трудоемкость и стоимость работ по модернизации. 
Смета утверждается главнчм инженером предприятия.

Текущий и перспективный планы модернизации оборудования 
утверждаются главным игасенером предприятия.

При проведении модернизации оборудования во время 
капитального ремонта нормы простоя и трудоемкости изменяются с 
учетом объема работ, выполнение которых предусмотрено модерни­
зацией.

Модернизацию оборудования, в зависимости от принятой формы 
организации ремонтно-эксплуатационной службы, проводят силами 
ремонтного персонала производственного или ремонтно-механичес­
кого цеха. Узлы и механизмы для модернизации оборудования изго­
тавливаются силами ремонтно-механического цеха.

Неплановый ремонт

Этот вид ремонта проводится при отказах или авариях обору­
дования, которое находится в эксплуатации. Причинами, вызываю­
щими проведение неплановых ремонтов оборудования, являются на­
рушения установленных инструкцией завода-изготовителя правил 
обслуживания и режимов работы, дефекты, возникающие при конст­
руировании, изготовлении и ремонте, повреждения или скрытые 
дефекты, а также естественные или ускоренные процессы изнаши­
вания сопрягаемых деталей.
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Нарушение производственного процесса участка, цеха или пред­
приятия, вызванное отказом оборудования, рассматривается как 
авария*

1.3. Организация ремонтно-эксплуатационной 
службы

Б зависимости от характера и масштабов производства, состава 
машинного парка и оборудования, потенциальных возможностей ремонт­
ной базы и технологии ремонта функционируют следующие виды органи­
зации ремонта машин и оборудования: комплексная» централизованная 
и смешанная.

Комплексный вид ремонтного обслуживания оборудования-когда 
служба главного механика (энергетика) не только планирует прове­
дение технического обслуживания и ремонта машин и оборудования, но 
и исполняет все работы, предусмотренные системой планово-предупре­
дительного ремонта. Производственные гехи освобождаются от работ 
по техническому обслуживанию и ремонту своего  оборудования пол­
ностью. Основным эвеном комплексного вида ремонтного обслуживания 
являются бригады, которые выполняют все виды плановых ремонтов 
и периодических технических обслуживания, а также проверки обору­
дования на технологическую точность, и осуществляющие текущее его 
межремонтное обслуживание. За бригадой закрепляется группа одно­
типного оборудования для постоянного обслуживания независимо от 
его цеховой принадлежности. Бригады подчиняются механику. Бее ме- 
халики и рабочие бригад находятся в штате ремонтно-механического 
цеха завода и подчинены его начальнику. Рабочие бригад выполняют 
только слесарные работы, а детали, необходимые для ремонта, из­
готавливают в ремонтно-механическом цехе. Комплексное ремонтное 
обслуживание производственного оборудования на принципах хозяй­
ственного расчета производит ремонтно-механический цех. Взаимо­
отношения ремонтно-эксплуатационной службы о производственными 
цехами предприятия регулируются положением о хозрасчете, внутри­
заводскими ценами на ремонтные услуги и сметами затрат на домонт- 
ное обслуживание.

Централизованный вид ремонтного обслуживания оборудования—  
когда все виды ремонтного обслуживания выполняются силами бригад 
во главе с механиком, которые находятся в штате ремонтно-меха­
нического цеха. Производственные сехи выполняют ежесменное тех­
ническое обслуживание оборудования. Взаимоотношения ремонтно­
механического цеха с производственными цехами предприятия регу­
лируются на основе внутризаводских цен на ремонтные усдуги и
смет затрат на ремонтное обслуживание.
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Смешанный вид ремонтного обслуживания оборудования - когда 
техническое обслуживание и текущий т выполняются цеховыми 
ремонтными базами силами ремонтных рабочих цехов под руководством 
механика цеха. Ремонтно-механический цех изготавливает запасные 
части,произнопит капитальный ремонт оборудование и работы согласно 
месячному плану.Взаимоотношения между произноистьонними генами 
и ремонтно-механическим цехом при выполнении работ по капиталь­
н о ^  ремонту оборудования регулируются на основе внутризаводских 
цен на ремонтные услуги и смет затрат на капитальный ремонт.

1.4. Планирование и контроль проведения 
технического обслуживания и ремонта 

оборудования

Работа ремонтно-эксплуатационной службы предприятия ведется 
В соответствии с годовым планом-графиком технического обслуживания 
и ремонта оборудования» планом-сметой на капитальный ремонт обо­
рудования и месячным планом-отчетом технического обслуживания и 
ремонта оборудования.

Годовой план-график технического обслуживания и ревонта обору­
дования предприятия составляется на последующий год в конце те­
кущего года отделом главного механика (энергетика) с привлечением 
начальника ремонтно-механического цеха, механиков (энергетиков) 
цехов» согласовывается с начальниками цехов, планово-производствен­
ным отделом и утверждается главным инженером.

Годовой план-график устанавливает сроки выполнения работ по 
техническому обслуживанию и ремонту оборудования, определяет их 
трудоемкость, количество и позволяет определить рабочих по ре­
монту, техническому и дежурному обслуживанию оборудования по 
цехам» в зависимости от его количества, сложностями спланировать 
равномерное распределение работ по месяцам и исполнителям.

План-смета на капитальный ремонт оборудования составляется 
в начале текущего года, после открытия финансирования за счет амор­
тизационных отчислений, которые, кроме наименования, перечня, 
марки, краткой технической характеристики оборудования, инвентар­
ного номера, ремонтосложности и количества, содержит сметную сто­
имость ремонта по каждому виду оборудования и сумму денежных 
затрат по кварталам года. Он подписывается главным инженером, 
Главным бухгалтером, главным механиком (энергетиком), начальни­
ком планово-производственного отдела и утверждается руководите­
лем предприятия.

Месячный план-отчет технического обслуживания и ремонта
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оборудования составляется для каждого цеха на основании годового 
план-графика. Он содержит наименование оборудования, тип, модель, 
инвентарный номер, ремонтосложность, план с указанием вида ремон­
та или технического обслуживания, норм трудозатрат, простоя, ис­
полнителя и отчет с указанием фактически выполненного технического 
обслуживания и ремонта, даты начала и окончания ремонта, факти­
ческого времени простоя и трудозатрат, номер документа приемки 
из ремонта или технического обслуживания, гарантийный срок, под­
писи исполнителя о сдаче и заказчика о приеме из ремонта.

1.5. Учет работ по техническому обслуживанию 
и ремонту оборудования

Для обеспечения эффективной работы ремонтно-эксплуатационной 
службы на предприятиях должно быть налажено оперативное управле­
ние звеньями, подразделениями, которые обеспечивают поддержание 
технического состояния оборудования, позволяющего выполнять ецу 
функции, определенные регламентирующей технической документацией. 
Одним из элементов управления службой является своевременный и 
полный учет выполняемой работы, а также технического состояния 
всего оборудования. Для обеспечения систематического учета на 
предприятиях на каждую единицу оборудования заводится формуляр 
(раздел 16, форма 6.1 ), а на форму - рабочий формуляр (разделЮ, 
форма 6.2 ) и присваивается инвентарный номер, который наносится 
на легкоаостуиной для обозрения поверхности оборудования или 
формы и под которым отражают их во всех формах производственной 
документации.

Учет технического состояния оборудования при передаче между 
сиенами осуществляется по журналу (раздел^, форма 6.7), где 
мастера делают отметки о работе оборудования в течение смены и 
указывают неисправности, которые подлежат устранению. Механики 
(энергетики) цехов обязаны ежедневно просматривать цурн&д и при­
нимать меры к устранению отмеченных неисправностей.

Формуляры являются основными производственными документами, 
учитывающими техническое состояние и правильность эксплуатации 
оборудования и форм в течение всего периода их службы. Они заво­
дятся отделом главного механика (энергетика) о момента ввода 
оборудования или формы в эксплуатацию, хранятся совместно с пас­
портом и заполняются в процессе эксплуатации назначенным ответ­
ственным лицом на основании отчетов, поступающих от начальника 
ремонтного цеха, механиков (энергетиков) производственных и вспо­
могательных цехов.
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Контроль эа правильностью и своевременностью записей осу­
ществляет главный механик (энергетик) предприятия.

Рабочий формуляр форм включает таблицы:
"Сведений по эксплуатации форм в циклах" - куда заносят 

оборачиваемость форм в циклах формования ежемесячно и ежегодно 
с начала эксплуатации;

"Результаты контроля состояния геометрических характерис­
тик форм" - в которую заносят показатели замеров и нивелирования 
контролируемых параметров форм с периодичностью устанавливаемой 
нормативной документацией на форму или графиком контроля форм , 
утвержденном в установленном порядке;

"Данные по учету ремонта форм" - в которую заносят сведения 
о проведении текущего и капитального ремонтов форм.

1.6. Организация работы по подготовке 
оборудования к ремонту

Подготовительная работа к ремонту оборудования на пред­
приятии, где оно эксплуатируется, начинается с момента его по­
ступления, монтажа и приема на баланс завода*

Ремонтно-эксплуатационная служба (отделы главного механика 
и энергетика) в соответствии с положением должна хранить сопро­
водительную документацию - формуляр,паспорт, инструкцию по эксплу­
атации и да. в установленном порядке.

На принятое в эксплуатацию оборудование предприятие должно 
иметь ремонтную документацию - рабочие конструкторские документы, 
предназначенные для подготовки ремонтного производства, ремонта 
и контроля изделия после ремонта. Ремонтные документы разрабаты­
вают на оборудование, для которого технически и экономически це­
лесообразно восстановление технических параметров и характерис­
тик, ивменяющяхся при эксплуатации и определяющих возможность 
использования оборудования по назначению.

Ремонтные документы составляются отдельно на текущий и 
капитальный ремонты оборудования. Текущий ремонт изделия допуска­
ется производить по эксплуатационной документации.

В комплект документов для ремонта входят рабочие, эксплуата­
ционные и ремонтные документы, "необходимые для технически пра­
вильного ремонта оборудования и обеспечения возможности его даль­
нейшей експлуатации в течение периодичности ремонта: ремонтные 
документы - руководство по капитальному ремонту, нормы расхода 
еапасшх частей, нормы расхода материалов, ведомость документов 
для ремонта; эксплуатационные документы, поставляемые с издели­
ем; комплект рабочей документации, а также конструкторские доку-
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ментации, а также конструкторские документы на нестандартизиро- 
ванное специальное оборудование» стенды* приспособления и инст­
румент.

Ремонтными считаются чертежи* которые предназначены для 
ремонта деталей* сборочных единиц* сборки и контроля отремонти- 
рованного оборудования» вновь изготавливаемых дополнительных де­
талей с ремонтными размерами.

Ремонтный чертеж обозначают добавлением к обозначению де­
тали или сборочной единицы буквы Р.

Допускается ремонтные чертежи объединять с руководством 
по капитальному ремонту* В атом случае чертежи оформляют как 
иллюстрации к руководству.

Дефектная ведомость на капитальный ремонт оборудования 
(раэделЮ. , форма 6.60 является основным документом* на осно­
вании которого определяются материальные* трудовые и денежные 
затраты на ремонт оборудования*

1*7. Порядок передачи оборудования к 
прием его после ремонта

Системой планово-предупредительного ремонта предусмотрен 
определенный порядок сдачи оборудования в ремонт и его приема 
из ремонта* что позволяет осуществить контроль за качеством 
и сроками выполнения работ.

Оборудование в ремонт и из ремонта следует сдавать по го- 
довоцу плану-графику технического обслуживания и ремонта 
(раэделЮ* форма 6,3).

Передачу оборудования в ремонт производят в соответствии 
с месячным планом-отчетом (раэделЮ* форма 6*5)» который состав­
ляют на основании годового плана-графика и утверждают в установ­
ленном порядке. Отклонения от графика могут допускаться в исклю­
чительных случаях, только по распоряжению яиц* утвердиоиих п лат 
ремонта*

Контроль за качеством выполнения ремонта оборудования на 
предприятии осуществляют главный механик (энергетик)* начальник 
ремонтно-механического цеха и механик производственного цеха- 
заказчика. Поуаловал проверка в процессе изготовления» восстановг 
ленил деталей и сборки узлов производится представителями отделом 
главного механика (энергетика) я Технического контроля*

Отремонтированные паровые котлы, электроустановки и грузо­
подъемные краны должны соответствовать требованию* Госгортех- 
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надзора СССР и "Правил Государственной инспекции по пром- 
энергетике и энергонадзору" Союзглаээнерпо.

По окончании ремонта и истечении испытательного срока 
работы» установленного главным механиком (энергетиком) и ут- 
вержденного главным инженером предприятия (после текущего ре­
монта 8 часов, а капитального - 24 часа), мастер или бригадир, 
руководящий ремонтными работами, предъявляет оборудование ко­
миссии, состоящей из главного инженера, главного механика 
(энергетика), представителя отдела технического контроля, на­
чальника ремонтно-механического цеха, начальника цеха, в кото­
ром эксплуатируется оборудование, механика (энергетика) этого 
цеха и рабочего, обслуживающего машину. Приемка оборудования 
осуществляется согласно дефектной ведомости (разделЮ, фор­
ма 6*6 ) и утвержденным техническим условиям на ремонт изде­
лия, а в случаях их отсутствия в соответствии с техническими 
условиями или ГОСТ на новые изделия*

Сдача оборудования в эксплуатацию производится по акту 
(разделЮ, форма ОС-3)*

Эксплуатация оборудования после ремонта без оформления 
акта приемки из ремонта запрещается.

Оценка качества выполнения отдельных ремонтных работ фик­
сируется в дефектной или ремонтной (разделЮ, форма 6.II) ве­
домостях, а в целом после ремонта всего оборудования в акте 
его сдачи в эксплуатацию.
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1.8. Обеспечение ремонтно-эксплуатационной 
службы материалами, запасными частями 

и обменными агрегатами

Для качественной и ритмичной работы ремонтно-эксплуатацион­
ной службы предприятия кроме обеспечения необходимыми денежными 
средствами и трудовыми ресурсами должно быть организовано полное 
и своевременное снабжение материалами* запасными частями* обмен­
ными агрегатами* инструментом* приспособлениями и оборудованием*

Снабжение ремонтно-эксплуатационной службы предприятия мате­
риалами, запасными частями, агрегатами и оборудованием производив 
ся, согласно выделенным фондам, заместителей директора завода* 
в ведении которого находится отдел материально-технического снаб- 
жения. Стандартный режущий и мерительный инструмент, метизы* ре­
дукторы, тормоза и муфты, подшипники* уплотнения* детали гидро­
аппаратуры и другие покупные изделия должны приобретаться отделом 
материально-технического снабжения предприятия.

Для обеспечения ритмичной производственной деятельности 
предприятие должно располагать постоянно пополняемым неснижаемым 
запасом материалов* деталей и обменных агрегатов или иметь возмож­
ность быстро их подучать со стороны. Запас не должен превышать 
установленной нормативной величины.

Запасы по номенклатуре и количеству материалов, запасных 
деталей и обменных агрегатов определяет главный механик (энерге­
тик) , исходя из нормативов отраслевого положения* наличия оборот­
ных средств на предприятии и технической документации на оборудо­
вание, и утверждает главный инженер.

Складской запас деталей на эксплуатации и ремонт оборудова­
ния на центральном складе предприятия регулируется по общеприня­
той системе максимум-минимум. Управление запасами основывается 
на сочетании систематического учета и контроля остатков на складе 
и непрерывного оперативного планирования заказов на изготовление, 
ремонт или приобретение. Непрерывное оперативное планирование 
заказов представляет собой детализацию годового плана материаль­
ного обеспечения производства во времени и по номенклатуре.

Система максимум-минимум заключается в том, что при сниже­
нии на складе той или иной позиции запасных частей до установлен­
ного минимума, равного страховому запасу* склад своевременно 
дает заказ на пополнение запаса до максимальной величины. Стра­
ховой запас должен обеспечивать наличие на складе запасных частей 
в количестве* необходимом для производства плановых ремонтов 
и технического обслуживания в течение времени, потребного для
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пополнения запаса.
Величина минимального количества запасных деталей, когда 

склад заказывает их пополнение, определяется по формуле

<  - + / * ' * *  fi (I Л )У min -t t̂ c
где t - цикл изготовления, ремонта или получения деталей

от сторонней организации, мос.;
/К - количество одинакового оборудования на предпри­

ятии, шт.;
/97 - количество одинаковых деталей на одной машине, шт.; 
4С<- срок службы деталей до замены или ремонта, мес.;
^  - коэффициент, учитывающий количество одноименных

деталей, находящихся одновременно в эксплуатации на 
предприятии, значения которого указаны л т а б л Л Л .

Таблица 1 Л

Значения коэффициента ^  в зависимости от 
количества деталей, находящихся одновременно 

в эксплуатации на предприятии

_/ | 1.0 10,9 | 0.8 | 0,7

Величина максимального количества запасных деталей на складе 
определяется па формуле

? - »  +  Я  . (1-2)

где Л  - двух-или трехмесячный расход деталей данного на­
именования на ремонтно-эксплуатационные нужды,шт. 
Наименование запасных частей и нормы их неснижае- 
мого запаса даны в табл.7.95 Положения.

Потребность в оборотном фонде узлов и агрегатов определять 

по формуле. и у -г- -г*
/] -  £  та. - М  То •

З с г  ■ (1.3)
где

У
D~f0 - коэффициент, учитывающий возможные отклонения по 

времени оборачиваемости и выхода из строя узлов и 
агрегатов, принимается = 1+1,3;

- количество одинаковых узлов и агрегатов на одной 
машине, пгг.;

Л А  - количество оборудования одной марки, шт;
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Т0 - время оборачиваемости узлов или агрегата с учетом
ремонта и транспортирования узла в ремонт и из ремонта,
дни;

7Jv - планируемое время работы оборудования в год, час.; 
СР0К службы узла или агрегата, час.

1.9. Организация хранения материалов, инструмента, 
запасных частей, агрегатов и оборудования

Хранение материалов, инструмента, запасных частей, агрега­
тов и оборудования, предназначенных для обеспечения работы ре­
монтно-эксплуатационной службы на предприятиях^ организуется в 
центральном складе.

Центральный склад производит:
прием поступающих со стороны на предприятие запасных частей, 

агрегатов, материалов, инструмента и оборудования;
получение от ремонтно-механического цеха изготовленных и от­

ремонтированных деталей, агрегатов, оборудования, нестандартного 
инструмента и приспособлений;

выдачу деталей, агрегатов, оборудования, материалов и инстру­
мента по требованиям цехов;

организацию хранения товарно-материальных ценностей в соот­
ветствии с требованиями, определенными сопроводительной докумен­
тацией или ГОСТ;

учет движения запасных частей, агрегатов, оборудования, ин­
струмента и материалов.

Центральный склад подчиняется заместителю директора.
На крупных предприятиях, кроме центрального склада, должны 

быть предусмотрены цеховые кладовые, предназначенные для хране­
ния минимального, оперативного запаса часто потребляемых мелких 
деталей, материалов, инструмента и агрегатов.

Цеховые кладовые находятся в подчинении начальника цеха.
Прием деталей, агрегатов, инструмента, материалов и обору­

дования в центральный склад производится:
со стороны по фактурноцу счету. Их необходимо принимать на 

соответствие требованиям регламентирующей документации или ГОСТ. 
При этом результаты проверки оформляются специальным актом;

от ремонтно-механических цехов по сдаточном накладным в 
строгом соответствии с заказами. Для контроля при приеме склад 
подучает копии подетальных спецификаций, прилагаемых к бланкам
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заказов. Некомплектные агрегаты на склад не принимаются. Вся 
готовая продукция ремонтно-механического цеха должна проходить 
через центральный склад.

I.I0. Организация хранения и использования 
смазочных материалов

Рациональная организация хранения и использования смазочных 
материалов на предприятии предусматривает правильный подбор сма­
зочных материалов» установление технически обоснованных норм рас­
хода смазки на каждый вид оборудования,составление карт смазки 
на все виды оборудования, расположение и соответствующее оснаще­
ние складских помещений и тары для хранения смазочных материалов, 
закрытую раздачу смазки потребителям, правильную транспортировку 
на склад горюче-смазочных материалов и по цехам, своевременный 
лабораторный контроль качества поступающих и хранящихся смазочных 
материалов, своевременную смену смазки, сбор отработанных масел 
и др.

Завод-изготовитель на каждую модель выпускаемого оборудова­
ния составляет карту смазки и помещает ее в руководство по экс­
плуатации, которое входит в комплект поставки Оборудования-

Наблюдение за исправностью систем смазки, приспособлений, 
а также ликвидацию обнаруженных дефектов производственные рабочие 
или смазчики производят совместно с дежурными слесарями.

Замена смазки в емкостях должна, как правило, проводиться при 
плановом техническом обслуживании или ремонте. При капитальном ре­
монте слив масла и удаление смазки, а также промывку, очистку и 
предувду систем и емкостей производят слесари по ремонту, а смаз­
чик или производственный рабочий после ремонта обязан заправить 
систему или емкость смазкой.

На предприятии для хранения горюче-смазочных материалов обо­
рудуется центральный склад, который должен соответствовать требо­
ваниям противопожарной безопасности. В его функции входит обес­
печение потребности всех производственных подразделений предприя­
тий в смазочных материалах.

Доставка смазки со склад! горюче-смазочных материалов в цехо­
вые кладовые и к расходным бачкам должна производиться в чистой 
таре, а заправка их должна осуществляться способом, исключающим 
попадание загрязнений и воды в смазку, а также ее потери.

Масла, отработавшие свой срок службы, а также загрязненные 
в процессе работы механическими примесями, обводненные и окислен­
ные, необходимо собирать в специальную тару по видам и маркам



масел и направлять их на регенерации.
Ответственность за смазочное хозяйство цеха несет механик

цеха.

2* О М Е  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ НА 
РЕМОНТ ОБОРУДОВАНИЯ

2.1. Общие положения

Общие технические требования определяют комплекс требований» 
предъявляемых к качеству материалов» покрытий» сборки, испытаний, 
приемки, маркировки, видам обработки и взаимодействие деталей от­
ремонтированного оборудования*

Специальные требования, предъявляемые к отремонтированному 
нестандартно^ оборудовании и показателям на отремонтированное 
оборудование, выпускаемое серийно, должны соответствовать техни­
ческим требованиям на ремонт этого оборудования.

Технические требования на материалы, 
используемые при ремонте

2*2* Общие технические требования к материалам

Применяемые при ремонте материалы должны соответствовать 
стандартам и техническим требованиям на ремонт и подтверждаться 
сертификатами, а при их отсутствии - подвергаться лабораторниш 
исследованиям*

Требования к заготовкам из фасонного и листового 
проката, используемого при ремонте оборудования

Заготовки должны быть очищены от загрязнений, окалины, кор­
розии, заусениц, наплывов и не иметь трещин и расслоений. После 
очистки заготовки при необходимости выправить, а острые кромки 
притупить*

Поверхности заготовок из труб должны быть чистым* и непов­
режденными снаружи и внутри. После изгиба труб в горячем состо­
янии поверхности должны быть очищены от нагара, окалины и других 
загрязнений.
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Требования к отливкам из чугуна, стали, цветных 
металлов и сплавов, применяемым при ремонте узлов, 
агрегатов и оборудования

Отливки из чугуна должны отвечать требованиям 
ГОСТ 1215-79, ГОСТ 1412-79*, ГОСТ 1585-79*. ГОСТ 7293-79*,
ГОСТ 7769-82.

Отливки из стали должны соответствовать ГОСТ 977-75*.
ГОСТ 2176-77.

Отливки из цветных металлов и сплавов должны отвечать тре­
бованиям ГОСТ 613-79, ГОСТ 2685-75*, ГОСТ 4784-74*,
ГОСТ 15527-70*.

Отливки из цветных металлов и сплавов должны иметь марки­
ровку по ГОСТ 2171-73*.

Внутренние поверхности отливок деталей, корпусов и картеров, 
являющихся резервуарами гидравлических, смазочных и других сис­
тем, должны быть тщательно очищены.

Специальные требования, предъявляемые к отливкам (размеры, 
количество дефектов, допускаемых без исправления, а также вид, 
размеры, расположение дефектов, подлежащих исправлению, способы 
их устранения и т.п*) устанавливаются техническими требованиями 
на отливку.

Устранение дефектов сваркой, независимо от условий постав­
ки и изготовления отливок, должно производиться до термической 
обработки*

Отливки резервуаров и их составных частей для гидравличес­
ких, смазочных и других систем, работающих под давлением, должны 
подвергаться испытаниям на герметичность и прочность согласно 
требованиям правил Госгортехнадзора.

Припуски на механическую обработку, допуски на размеры и 
предельные отклонения на массу отливок из чугуна и стали должны 
быть в пределах норм, установленных для третьего класса точности 
ГОСТ 1855-55, ГОСТ 2009-55.

Размеры отливок из цветных металлов и сплавов должны от­
вечать требованиям чертежей деталей с учетом допусков и припус­
ков на механическую обработку.

Стальные и чугунные отливки сложных по форме и ответствен­
ных деталей должны подвергаться старению.

Перечень отливок, подвергаемых старению или проверке на ме­
ханическую прочность, должен быть указан в технических требова-
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ниях на ремонт конкретного вида оборудования.

Требования к поковкам и штампованным заготовкам, 
используемым при ремонтных работах

Поковки и штампованные заготовки из конструкционной углеро­
дистой» низколегированной и легированной стали» изготовляемые 
свободной поковкой и горячей штамповкой» должны отвечать требо- 
валили ГОСТ 8979-75х .

Припуски на механическую обработку и допуски на размеры 
должны отвечать требованиям: для поковок» изготовляемых свободной 
поковкой на молотах - ГОСТ 7829-70, для горячих штамповок -
ГОСТ 7505-79\ '

Требования к изделиям из пластмасс» используемым 
при ремонте оборудования

Применение вторичного сырья для деталей должно оговаривать­
ся в технических требованиях на ремонт оборудования.

Допуски и посадки на изделии из пластмасс должны отвечать 
требованиям ГОСТ И710-66х ,

Наружны? поверхности деталей» не подвергающихся механической 
обработке» должны иметь блестящую или гладкую матовую поверхность 
и не иметь дефектов» ухудшающих товарный вид деталей.

Контроль профиля резьбы» ее основных размеров и допусков 
должен проводиться по требованиям ГОСТ П709-81.

Требования к резинотехническим деталям, 
применяемым при ремонте оборудования

Изготовление деталей из резины следует производить в соот­
ветствии с действующей нормативно-технической документацией на 
резины общего назначения.

Требования к деталям из дерева и лесоматериалов, 
используемым при ремонтных работах

Для изготовления деталей применяются пиломатериалы хвойных 
и лиственных пород, отвечающих требованиям ГОСТ 848б-66хх и 
ГОСТ 2695-83, заготовки из древесины хвойных и лиственных пород 
по ГОСТ 9685-61х и ГОСТ 7897-83 и другие древесные материалы 
по соответствующим стандартам.
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Соединения деревянных деталей должны отвечать требованиям 
ГОСТ 9330-76*.

Требования к сварным соединениям, производимым 
при выполнении ремонтных работ

Материалы, используемые при выполнении сварочных работ в 
процессе ремонта (электроды, флюсы, присадочные материалы и т . п Д  
должны иметь сертификаты или результаты лабораторных анализов, 
которые подтверждают соответствие их качества требованиям, ука­
занным в ремонтных чертежах.

Конструктивные элементы и типы сварных швов должны отвечать 
требованиям ГОСТ 5264-80, ГОСТ 8713-79, ГОСТ 11533-75,
ГОСТ 14771-76х , ГОСТ 14776-79, ГОСТ 15878-79, ГОСТ 10037-80.

Сварные швы, наносимые при ремонте деталей, должны отвечать 
следующим условиям:

не иметь трещин, прожогов, наплывов, непроверенных мест и

др-;
при контактной сварке на поверхности точек и дорожек ролика 

не допускаются трещины, прожоги и др.
Дефекты, выявленные в сварных швах, должны быть удалены до 

основного металла и заварены тем же способом, с использованием 
тех же сварочных материалов, которые применялись при выполнении 
сварочных работ.

Сварочные работы, выполняемые при работе, и контроль ответ­
ственных сварных деталей грузоподъемных механизмов, сосудов, 
труб и арматуры, работающих под давлением, производить в соот­
ветствии с требованиями правил Госгортехнадзора СССР.

Требования к деталям, прошедшим механическую 
обработку в процессе ремонта

Рабочие поверхности деталей, узлов и агрегатов после 
механической обработки, проводимой в процессе ремонта, не дол­
жны иметь заусениц, задиров, выбоин.

В деталях, подвергаемых при ремонте механической обработке, 
допускаемые предельные отклонения геометрических размеров, спе­
циально не оговоренные в чертежах, должны отвечать требованиям 
ГОСТ 24642-81, ГОСТ 24643-81.

Резьба должна иметь профиль, соответствующий 
ГОСТ 10549-80. Параметры метрической и трапецеидальной резьбы 
должны соответствовать требованиям ГОСТ 9562-81 и ГОСТ I6C93-8I.
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Шестеренчатые и червячные передачи по точности элементов 
зацепления, интенсивности щума9 величине контакта следует выпол­
нять в соответствии с требованиями стандартов на эти передачи.

Посадочные поверхности отремонтированных корпусных деталей 
и валов под подшипники по геометрическим параметрам должны отвечать 
требованиям ГОСТ 3325-75.

Требования к деталям, подвергаемым в процессе 
ремонта термической обработке

После термической обработки отремонтированные детали должны 
очищаться от окалины, масла и других загрязнений. Термически 
обработанные детали не должны иметь трещин, расслоений и других 
дефектов.

Проверка скрытых дефектов термообработки и ее методы оговари** 
ваются техническими требованиями на ремонт оборудования* Терми­
чески обработанные отремонтированные детали должны подвергаться 
контролю на твердость и глубину слоя обработки.

Требования к защитным и декоративным покрытиям, 
выполняемым при ремонте оборудования

Поверхности отремонтированных деталей, узлов и агрегатов 
перед нанесением покрытий должны тщательно очищаться» обезжири­
ваться и приниматься отделом технического контроля.

Отремонтированное оборудование должно окончательно окраши­
ваться после проведения приемо-сдаточных испытание, устранения 
выявленных неполадок и приемки отделом технического контроля.

Наружные и внутренние поверхности пультов управления, щитов, 
шкафов должны окрашиваться в светло-серые тона,различные по от­
тенкам.

Калибровка резьбы развертка отверстий после нанесения метал­
лических и неметаллических покрытий не допускается.

Клеймение и маркировка отремонтированных 
деталей, узлов и агрегатов

Детали, сборочные единицы и оборудование после ремонта 
должны иметь клеймо, подтверждающее их качество.

Маркировка и клеймение отремонтированных деталей должны 
производиться способом, исключающим возможность нарушения геомет­
рических размеров деталей. Нанесение клейма на рабочих поверх­
ностях недопустимо.
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Основные требования к сборке в процессе 
ремонта оборудования

Детали, узлы, агрегаты, подаваемые на сборку, должны быть 
чистыми, не иметь следов коррозии, нагара и механических повреж­
дений.

При сборке оборудования в процессе ремонта не допускается 
применение компенсаторов, не предусмотренных ремонтным чертежом.

Сопрягаемые поверхности деталей и сборочных единиц должны 
быть подготовлены в процессе ремонта к последующей сборке без 
дополнительной подгонки. Они не должны иметь покрытий, исключал 
консервирующих, подлежащих удалению при сборке.

В соединениях станин, корпусов, крышек и фланцев, где поверх­
ности должны совпадать, не допускается видимых нависаний одной 
детали над другой.

Подшипники качения перед установкой на оборудование должны 
тщательно очищаться от консервационной смазки, промываться ней­
тральнее! раствором, сушиться и заполняться соответствущей смазкой.

Прилегание цапфы к поверхности разъемного подшипника скольже­
ния по площади должно быть не менее 80%.

Зубчатые и червячные отремонтированные передачи должны рабо­
тать плавно, без заеданий, рывков и неравномерного щума.

Осевое перемещение подвижных зубчатых колес и цуфт при пере­
ключении должно происходить свободно, Механизм переключения должен 
обеспечивать их точную фиксацию и надежное зацепление.

Несовпадение находящихся в зацеплении отремонтированных зуб­
чатых колес в зафиксированном положении не должно быть более Ъ% 
от трины венца, для колес шириной до 30мм и 355 - шириной более 
30 ш .

Отремонтированные лебедки, редукторы, коробки скоростей, ко­
робки отборе мощности после сборки должны обкатываться на холос­
том ходу для приработки. При обкатке температура масла и деталей 
не должна премвать 40РС от температуры окружающей среды. Все. 
дефекты, обнаруженные при обкатке отремонтированного оборудования, 
долхим быть устранеш. Время обкатки устанавливается техническими 
требоваиюм на ремонт оборудования.

После окончания обкатки масло в картерах заменяется на новое 
о Предварительной промывкой резервуаров и системы.

Болты и шпильки, затянутые гайками, не должны выступать за 
торцевую поверхность гайки более чем на 2 шага резьбы. Утопание 
шпилек внутрь гаек недопустимо.
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Отремонтированные соединения крышек и фланцев не должны про­
пускать находящиеся в резервуарах жидкость или газы.

Для изделий, работающих под давлением более 0,7 атм, приме­
нение материалов, не предусмотренных "Правилами устройства и безо­
пасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением" должно сог­
ласовываться с органами Госгортехнадзора СССР.

Отремонтированное собранное оборудование должно быть обката­
но и отрегулировано в соответствии с техническими требованиями 
на ремонт. Перед обкаткой к регулировкой асе трущиеся поверхности 
должны быть смазаны. Тип и марка смазки должны соответствовать 
указаниям инструкции по эксплуатации оборудования.

Требования к отремонтированным гидравлическим 
и пневматическим устройствам

Трубопроводы перед сборкой после ремонта должны быть тща­
тельно очищены, продуты сжатым воздухом и высужены. Резиновые 
шланги и трубки перед оборкой продуть сжатым воздухом. Каналы кор­
пусов и крышек гидросистемы, сборники масла должны быть тщательно 
очищены и окрещены маслостойкой краской или нитролаком.

Арматура и фасонные части, предназначенные для зксплуатации 
при рабочих параметрах, превышающих указанные в ГОСТ 356-80, 
подлежат испытанию давлением в соответствии с техническими требо­
ваниями.

Герметичность затворов трубопроводной запорной арматуры должна 
соответствовать требовагоыш ГОСТ 9544-75*.

Гидропроводы необходимо заполнять чистой жидкостью соответ­
ствующей марки, указанной в инструкции по екеплуатации оборудова­
ния. Температура жидкости при установившемся режиме работы должна 
быть определена техническими требованиями иа оборудование.

Основные требования к ремонту электро­
оборудования

Электромонтаж оборудования в процессе ремонта должен обеспе­
чивать возможность разъема для проверки и доступа для выполнения 
контрольных работ.

При монтаже электропроводов во время ремонта на конце изоля­
ции каждого провода иля жилы кабеля должна наноситься маркировка 
в соответствии с технической документацией.

Прокладка проводов, имеющих дефекты изоляции и сращивания,



в трубах, металлорукавах и на панелях щитов не допускается.
После монтажа и наладки отремонтированного электрооборудо­

вания его необходимо проверить на работоспособность.
Внутренняя поверхность труб, используемых для монтажа 

электропроводки при ремонте, должна быть чистой от коррозии, ока­
лины, заусениц, грязи и покрыта изоляционным лаком. Места выхода 
проводов из труб должны быть оборудованы изоляционными втулками.
При ремонте следует закреплять на опорных поверхностях при мон­
таже: трубы - через 800-1000 мм, металлорукаяа - через 500- 
700 мм.

Испытание материалов и оборудования 
при ремонте

Отремонтированное оборудование на вибрацию необходимо испы­
тывать в соответствии с требованиями ГОСТ 13731-68.

Оборудование, работающее под давлением свыше 0,7 ати, должно 
испытываться по требованиям "Правил устройства и безопасной эксплу­
атации сосудов, работающих под давлением", а ниже 0,7 ати - в со­
ответствии с техническими требованиями, изложенными в инструкции 
по эксплуатации оборудования.

Испытание швов, отремонтированных сваркой, работающих без по­
вышенного давления, проводить по ГОСТ 3242-79, ГОСТ 3845-75х ,
ГОСТ 6996-66х , ГОСТ 7512-82.

Герметичность отремонтированного оборудования проверять до 
нанесения всех видов покрытий.

Проверка на водонепроницаемость отремонтированного оборудова­
ния проводится струей воды, направленной на испытываемое соедине­
ние в течение 5 мин. После испытания внутри отремонтированного 
изделия не должно быть следов влаги.

Контроль отремонтированного оборудования на пыленепроницае­
мость производится визуально, при работе оборудования в режиме,
,установленном техническими требованиями.

Испытание на уровень щумности отремонтированного оборудова­
ния производится по техническим требованиям, которые должны со­
ответствовать ГОСТ I2.1.024-81, ГОСТ 12.1.025-81, ГОСТ 12Л . 026-80, 
ГОСТ 12 Л. 028-80.

Испытание отливок из серого, высокопрочного и ковкого чугуна, 
а также сталей, применяемых при ремонте, производить по требовани­
ям ГОСТ 1412-79, ГОСТ 3443-77, ГОСТ 2176-77.

Твердость поверхностей обработанных деталей, указанная в
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чертежах на ремонт и технических требований, проверяется по 
ГОСТ 9012-59*, ГОСТ 9013-59, ГОСТ 2999-75*.

Испытания древесины, используемой для изготовления деталей, 
должны проводиться по стандартам на деталй.

Прием и испытание деталей из резины осуществлять по требова­
ниям ГОСТ 7333-77х , ГОСТ 5496-78, ГОСТ 5437-7V.

Качество защитных и защитно-декоративных покрытий при ремонте 
должно контролироваться по ГОСТ 9.302-79.

Отремонтированные электроизмерительные приборы и вспомогатель­
ные части испытывают по ГОСТ 22261-82.

Испытания электрического сопротивления и прочности изоляции 
производить в соответствии с "Правилами устройства электроуста­
новок".

Испытание надежности работы отремонтированных блокирующих и 
сигнализирующих устройств производить в соответствии с техниче­
скими требованиями на оборудование путем создания условий срабаты­
вания каждого отремонтированного устройства с пятикратной повтор­
ностью.

30



Д  НОРМЫ НА РЕМОНТ ОБОРУДОВАНИЯ

Ремонтосложность оборудования

Структура единиц ремонтосложности

3.{, Ремонтосложность оборудования устанавливается исходя из 
сложности конструкции и технических особенностей ремонта и 
выражается через количество условных единиц.

Одна условная единица ремонтосложности при капитальном 
ремонте механической части технологического, подъемно-транс­
портного, металле- и деревообрабатывающего и теплотехнического 
оборудования принята равной 40 чел.-ч, отнесенным к 4 разряду 
тарифной сетки сдельщика.

Соотношение между трудоемкостью капитального (К), текуще­
го (Т) ремонтов и технического обслуживания (ТО) механической 
части данного оборудования принимает следующий вид:

К:Т:Т0 = 1:0,25:0,025.

Распределение единицы ремонтосложности.механической части 
перечисленного оборудования по видам работ дано в табл.ЗЛ.

Таблица 3.1
Распределение единицы ремонтосложности механической 
части технологического, подъемно-транспортного, ме­
талле- и деревообрабатывающего оборудования

Над мероприятия |_.Щшменор н и е  рароуы, чел.-у
________________________! слесарные* станочные•прочие• всего

Техническое обслуживание 0,55 0,05 0.4 I
Текущий ремонт 5,3 2,3 2,4 10
Капитальный ремонт 24 7 9 40

Распределение единицы ремонтосложности механической части 
теплотехнического оборудования по видам работ дано в табли­
це 12 #
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Таблица 3*2

Распределение единицы ремонтосложности механической 
части теплотехнического оборудования

Вид мероприятия 1 наименование работы, чел»-ч
I qo угг ттплпшт • лксилшшл I ттплоа л *!вальцовочные,jстаночные iпрочие j всего
I сварочные ,фу-{
iTepeBOHHHe, j

Техническое обслуживание 
Текущий ремонт 
Капитальный ремонт

0,50 0,05 0,45 I
?,6 1,3 1,1 10
28 8,5 3,5 40

Одна условная единица ремонтосложности при капитальном 
ремонте электротехнического оборудования принята равной 12 
человеко-часам, отнесенным к 4,0 разряду тарифной сетки сдель­
щика.

Соотношение между трудоемкостями капитального (К), теку­
щего (Т) ремонтов и технического обслуживания (ТО) электротех­
нического оборудования принимает вид:

Распределение единицы ремонтосложности электротехнического 
оборудования по видам работ дано в табл.3.3.

К:Т:Т0=*1:0,141:0,025,

Таблица 3.3

Распределение единицы ремонтосложности 
электротехнического оборудования

Вид мероприятия

Техническое обслуживание 
Текущий ремонт 
Капитальный ремонт

0,25 0,02 0,03 0,3
1,0 0,6 0,1 1,7
10 1,6 0,4 12
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НОРМЫ РЕМОНТОСЛ02Н0СТИ
ЗЛ. Технологическое оборудование для производства 

сборного железобетона
Таблица 3.4

Нормативы ремонтосложности технологического оборудования 
для производства сборного железобетона

Оборудование *

!
-------------1
....I_______I

Марка» , 
шифр I

2 1

Кгаткая
характеристика

1

{Ремонтосложность 
!механич.,электрич• 
I части Iчасти
!

Бетоносмеси­ СБ-43 вместимость: л - 80 1.6 1.2
тели С0-23Б

(передвижной)
- Н О 2.5 1.5

СБ-30 - 250 4.2 3,5
СБ-31А
сБ-ео
СБ-15 - 500 5,6 7,5
СБ-16
СБ-64
СБ-91 - 750 6,5 4,2
СБ-356 - 1000 6,5 4
СБ-10А - 1200 7 4.2
СБ-62
СБ-SQ - 1500 7.5 4.5
СБ-Э4 7 3,5
СБ-138 7.5 5
СБ-151 7 3,5

Весовые доза­ СБ-3 - 2400 8 4.7
торы:
воды AJMCX} Предел &элевтяания,хг:

- 80-400 3.6 3.7
АШИ-425/1200 - IС-200 3.7 4.7
АШИ-2400 - 50*500 5,6 4.7

добавок 6145-АД-
30-2БЗ — 5—30 3,0 3,0

инертных АВДИ-425 - 80-600 3,7 4.7
АВДИ-1200 - 200-1200 3.7 4,7
АВДИ-2400 - 400-1300 5,6 4.7
АД-800 - 200-800 3,5 2,7
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Продолжение табл.3.4
I 1 2 » -3 ! 4 J .

АД-1600-2 Предел взвешивания, кгг - 400-1600 4.2 3,0цемента АД-160О-2Ш - 200-000 5.6 7.0
ШИ-425 - 30-150 3.7 6.5
АШ-1200 - 100-300 3,7 6,5ABJU-2400 - 100-700 5,6 7.0Технологиче­ская линия для приема,хранения и приготовления водного раст­вора, доз иро-вання и подачи 0.4 7,3хкмцобавокВиброплощадхи СМ2-539(лабора-торн.)

Грузоаод»е1Н10с»:тс-0 '1  

СШС-186А - 10 0.111
0.117

СЫХ-287БCU3-I8IA - 15 15.4 25.4
CU3-20QA
CUX-20QBCUZ-I90CU2-538 - 18 16 26,4
CUZ-2B0 - 20 16,4 27,1ШЖ-199А - 24 17,2 32
CMZ-I64 - 40 19 36,4
ВРА-0* - 0 3,0 11,7
БРА-15* - 15 4,0 14,6

Вибропригру- зонные щиты СМХ-242А Размер пита: ш  - - 6300x1600 2 I
СЫЖ-551.100- 6260x1490 2 I

- 6200x2900 3 1,5
- 0090x1490 4,5 2,2

Бетоноуклад­ СШЕ-71 Вместимости,!̂ : - 1,0» 10 14чики колея, ш: - 1000
00-12 - 1,0 6.5- 3950 7
СЫЖ-69А — 2 3,5- 2000 4.7

Нормативы на влброплсщадки БРА-0, BPA-I5 разработаны анженерои Калашниковым А.И., кафедра вконошки трансаорта Днепропетровского института инженеров транспорта.
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Продолжение табл.3.4

I 1 2 _ ! 3 _ .... 1 4 !
CUX-I62 Вместимость, м3 - 2, 

колея, мм: - 2330
6 6

CU2-I66 - 2
- 2330 6 4

CM1-I66A - 2,1
- 4500 8 6

СМЖ-166Б - 3,1
- 4500 9,5 6,5

041-3507 - 2,3
- 4500 8,5 7

041-528 - 4,6
- 4500 10 8

OIX-306 Производительность,
мз/чао - 125,колея,мм-1100 12 10

OIX-7IA - 52 - 1100 II 9
Бадьи для СМЖ-219 Вместамостьиг:- 0*6 г
бетона СМХ-ЗА - 1,2 1.2

а а - 2 Ш - 1*4 1.3
7235Б - 2,4 1,5
7275Б -2,4 1*5
СБ-18 - 3,2 1.8

Бункера рая- 
даточные 041-276 Вместимость, м8: - 2 2,2 2,1

04Х-2А -2,4 2,5 3,7
ОИ-2Б - 2,4 2,5 3,7
041-355 - 2,4 2,5 0,5
041-559 - 2,5 2,5 3,7
04I-IA - 3,6 3,7 4,5
04Х-ГБ - 3,6 3,7 4,5

Каретка о нус 
тообразова-

-
4 пустотообраэо-

телями вателя
3,5 1,26 пустотообраэо-

вателей 3,8
4,1

1,3
1,5

8 пустотообразова­
те лей

Формовочные I27I/3 Ширина изделия,мм -
мАятяи до 3050; длина, мм - 

до 6280 15 9
011-550 Ширина изделия,мм -

до 2760{длина,мм -до 8890 17 10
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Продолжение табл.3.4

I ! 2 ! 3 ! 4 I
СМК-227 Ширина изделий ,мм-до 

1590;длина »мм - 6260 13 9
СШ-227Б Ширина изделий,мм-до 

1490{длина , т  - до 6280 12 9
Кассетные ус­
тановки: СМЖ-353 Размера формуемых изде­

лий,мм: 7200x3650x120 2,8
на одну внут­
реннюю стенку 
кассеты с па­
ровым отсеком; 3,7

на одну внут­
реннюю стенку 
кассеты без 
парового от­
сека; 1,8

на одну наруж­
ную стенку кас­
сеты с паровым 
отсеком. 4,0

СШС-3212 Размеры формуемых изде­
лий,мм: 6000x3000x120 2,5

на одну внут­
реннюю стенку 
кассеты с паро­
вым отсеком; 3,6

на одну внут­
реннюю стенку 
кассеты беа 
парового 
отсека; 1.7

на одну наруж­
ную стенку 
кассеты с па­
ровым отсеком. 4,0

СМЖ-3222 Размеры формуемых изде­
лий, мм - 6000x3400x50 2,6

на одну внут­
реннюю стенку 
кассеты с па­
ровым отсеком; 3,2

на одну внутрен­
нюю стенку кас­
сеты без паро­
вого отсека; 1.5
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Продолжение табл .3.4

I 1____г ____ J ____________3_____________ ! 4 ? 5 .
на одну наруж­
ную стенку 
кассеты с па­
ровым отсеком.

CMK-33U2
3,4

Размеры формуемых изде­
лий ,мм - 7200x3000x160 3,0

на одну внут­
реннюю стенку 
кассеты с па­
ровым отсеком; 3,6

на одну внут­
реннюю стенку 
кассеты без 
парового 
отсека; 1.7
на одну наруж­
ную стенку кас­
сеты с паровым 
отсеком.

ОЛЖ-3312
4

Размеры формуемых из­
делий,мм - 6000x3000x120 2,5

на одну внут­
реннюю стенку 
с паровым 
отсеком; 3,6

не одну внут­
реннюю стенку 
оез парового 
отсека; 1.7

на одну наруж­
ную стенку с 
паровым отсе­
ком.

СМЖ-3322
4,0

Размеры формуемых изделий,
мм - БШ0х2700x60 2,7

на одну внут­
реннюю стенку 
с паровым 
отсеком; 3,2

на одну внут­
реннюю стенку 
без парового 
отсека; 1,5
на о,дну наруж­
ную стенку с па­
ровым отсеком. 3.4



Продолжение табл.3.4

I______ I____2—
7412/21

на одну внут­
реннюю стенку о 
паровым от­
секом;
на одну внут­
реннюю стенку 
без парового 
отсека;
на одну наруж­
ную стенку с 
паровым отсе­
ком.
Машины для рас­
палубки и
сборки кассет СМЖ-252Б

СШ-3221Б
СМЖ-ЗЗОЗБ
СШЕ-3311Б
7412/21

Установка для СШ-340
формования
сантехкабин

ОШ-341

СМЖ-342

СМЖ-339

Установка для СМй-343
формования
шахт лифтов
Установка для СМЖ-344
формования
вентблоков

СМЖ-345

Конвейерная 
линия для 
производства 
стенок жест­
кости:

J_______ 2________!__L
Размеры формуемых изде­
лий, мм - 5700x3180x100

3,4

1,6

3,8

Кассеты с бетоном массой
кг: 240000 3,2

155000 2,8
173000 3
155000 2,8
173000 3

Габаритные размеры изде­
лий, мм: 2730x1600x2310 10,0

Ж г ж ж м е  8,8

лий.^MM^Ic^Qxieioxilfo 8,6
Г^аритны|т|^1^^и|^е

Габаритные раэмеры изде­
лий, мм: 193Ш780х2780 8,4

Й РГ  1з1ох24^279§е 5,0

Габаритные раэмеры из­
делий, мм: 880x800x2790 6,0
Производительность, 
тыс.м3 в год - 57 97

J__5.
2 , 6

4,7
4.0
4.3
4.0
4.3

5,2

5.2

5.2

5.2

0,8

0,8

81,5
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Продолжение табл.3.4

I i____ 2___!_____ 2_________ !__ 4__1__£
подьемних-
снижателъ

тележка пере­
даточная о 
толкателей

толкатель

площадка на 
упругом осно­
вании

бетоноукладчик 
для образова­
ния консоли

бетоноукладчик

вибронасадок с
механизмом
подъема
затирочная
рейка

мамина
отделочная

Грузоподъемность,тс-30 20 
Высота подъема,мм - 2150 
Масса, кг - I8I00
Грузоподъемность , то-20 12 
Усилие толкотеля,кгс-15000 
Скорость движения тол­
кателя, м/мин,- 7,0 
Скорость перемещения те­
лежки, м/мин.- 8,0 
Колея тележки, мм - 4000 
Масса, кг - 9600
Тяговое усилие,кгс-15000 € 
Скорость перемещения, 
м/мин.- 1,09/2.18 
Масса, кг - 9100
Грузоподъемность,го-4 2
Колея рельсового пути, 
ьм-ЗОТО
Масса, кг - 5830
Вместимость бункера, 5
м3 - 1,о
Производительность, 
кгс/сек - 40 
Скорость движения, 
м/мин.- 6,8 
Колея, мм - 6000 
Масса, кг - 6200
Вместимость бункера, 10

Производительность,

Скорость передвижения 
бетоноукладчика, 
м/мин,- 11,2 
Масса, кг - 2795

Масса, кг - 4900
Ход рейки, мм - 150 
Число двойных ходов 
реек - 75,2 
Максимальная ширина 
Форш, мм - 4000 
Масса, кг - 1109 
Колея, мм - 5930 
Скорость движения 
машины, м/мин,- 6,8 
Масса, кг - 9300

12

15

18

2

4

II

4

1,5

10
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Продолжение табл.3.4

I 1 2 1 . 3 1 4 1 5
толкатель Тяговое усилие, 

кто - 2000
Скорость перемещения, 
м/мин. - 10 
Масса, кг - 9100

2 1

Конвейерная 
линия для 
производства 
колонн и 
ригелей

Производительность 94 
линии: , 
ригелей,тыс.м в год-55,2; 
колонн,тыс.м3 в год - 
42,8

96

подъемник-
снихатель

Грузоподъемность,тс-30 
Высота подъема.*м-2150 
Масса, кг - 17440

20 15

тележка пере­
даточная о 
толкателем

Грузоподъемность,тс-20 
Усилие толкателя, 
кгс-15000
Скорость движения тол­
кателя м/мин,- 7,0 
Скорость движения те­
лежки, м/мин,- 2,6 
Колея тележки.мм - 5000 
Масса, кг - 10000

12 18

Машина формо­
вочная

Грузоподъемность,то-18 
Частота колебаний, 
в минуту - 2700-3000 
Масса, кг - 18000

Ю 26

толкатель Тяговое усилие,кгс-2000 2 
Скорость перемещения, 
м/мин, - 10 
Масса, кг - З О Ю

1

бетоноукладчик Вместимость бункера, 10 10

Скорость движения, 
м/мин,- 9 
Колея, Mi - 5000 
Масса, кг - 12000

машина отде­
лочная

Колея, IM - 5000 
Скорость движения ма­
шины, ц/мин,- 4.6 
Масса, кг - 10250

12 10

Двухьяруоный 
стан для про­
изводства 
плоских желе­
зобетонных 
изделий

Производительность, 
тыс.м3 в год - 30

64,5 54

подъемняк-
сшикатедь

Грузоподъемность .тс-20 
масса, кг - 14000

18 15
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Продолиение табл.3.4

I 1 г 1 ...... _  з ! _4_- I
бетоноукладчик Вместимость бункера.

Производительность, 
мЭ/мин,- 0,75 
Масса, кг - 2800

9 9

вкброяаоадох Габаритные размеры,т 
3500x2500x600 
Масоа, кг - 2500

6 4

натирочная
рейха Масса, кг - 700 1.5 I
ааглакв вапцая 
м а ш а  валковая Масоа, кг - 3500 6 5
дмоковая вати- 
рочвая машина Масса, кг - 4000 6 5
Конвейерная 
линия но произ­
водству стен­
ных блоков:

Производительность, 
тыс.м3 в год - 45 П О 95

псдъемнжк-
онияатель

Грузоподъемность,то-15 
Скорость подъема, 
м/мйнГ- I.X

10 5

система
толкателей

Тяговое усилие, 
кгс - 15000 
Скорость перемещения, 
м/мин,- 1,09 
Масса, кг - 9100

6 4

раствороуклад-
чия

Вместимость бункера, 
м3 - 1,7
Скорость движения, 
м/мин,- 9
Производительность, 
кгс/сек - 60 
Колея, ш  - 5000 
Масса, кг - 13200

14 21

бетоноуклад­
чик

Вместимость бункера, 
м* - 2,5
Скорость движения, 
м/мин, - 17,5 
Колея, мм - 5000 
Масса, кг - 17800

14 15

виброолощадка Грузоподъемность.тс-15 
Частота колебаний, 
кол/ман,- 2700-3000 
Масса, кг - 12600

24 28

машина отде­
лочная

Диаметр заглаживающего 
ролика, мм - 160

12 10

диаметр затирочного дис­
ка, ш  - I03Q 
Колея, мм - 5000 
Масса, кг - II350



Продолжение табл.3.4
_ I_._ _1_ 2 1 3 L  4 I ,
мехаяизирован- 
иая бортосна­
стка

10 4

Конвейерная 
линяя для 
производства 
блоков наруж­
ных стен:

Производительность, 
тыс.м3 - 45

101 92

передаточная
тележка

Грузоподъемность,тс-10 5 
С^орость^пе^емещения,

Тяговое усилие,кго-15000

9

система тол­
кателей

Скорость перемещения, 
м/мин.- 1.09

6 4

раствороук-
ладчяк

Вместимость бункера.

Скорость движения, 
м/мин — 9
Производительность, 
кг/сек - 60 
Колея, мм - 5000 
Касса, кг - 13200

10 15

бетоноук­
ладчик

Внесрмоодь^бунке-

Вкорость движения, 
м/мин,- 17,5 
Колея, мм - 5000 
Масса, кг - 17600

14 15

формовочная
машина

Грузоподъемность,то-15 
Частота колебании 
в минуту - 2910 
Масса, кг - 45550

(5 20

бортоснастка 
поста формовки

Пневмоцилиндр,ит. - 16 
Диаметр цилиндра,Hi -

Гидрошишндр, пт. - 4 
Дианет|^цилиндра,

10 8

виброолощадка 
о механизмом 
подъема

Грузоподъемность,то-20 18 20

отделочная
машина

Диаметр заглаживающего 
ролика, мм - 160 
Диаметр затирочного 
шока, ш  - 1030 
Колея, мм - 5000 
Масса, кг - II350

12 Ю
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Продолжение табл.3.4

______I______1______2
бортоснастка 
поста отделки

вертикальный
отделочный
конвейер
Конвейерная 
линия для 
производства 
вентиляцион­
ных олоков:
передаточная
тележка
система тол­
кателей
растворо-
укладчик
бетоноук­
ладчик
Формовочная
машина:
бортоснастка
поста
формовки

каретка с
пустотооб-
раэователями
виброолодадка с
механизмом
подъема
Конвейерная 
линия для 
производства 
стенных бло­
ков с трехь- 
яруснои про­
парочной 
камерой:
Подъемник- 
снижатель 
тросовый с 
толкателем

3___________ I___4____ I______ 5.
Количество гидроцилинд­
ров, шт. - 2 
Диаметр, мм - 180 
Привод откривания бор­
тов - пневматический 
Количество пневмоци­
линдров, шт. - 16 
Диаметр цилиндра,

ю 8

Грузоподъемность,тс-150 16 
Длина конвейера,ы - 109

10

Производительность, 
тыо.м3 в год - 30 73 82

Грузоподъемностьfтс-10 6 9

Тяговое усилие,кгс-10000 5 4

Вместимость бункера»
Z2 10

Вместимость бункера» 12 II

Грузоподъемность »тс-16

Гидроцилиндр ,шт. -8 
Диаметр цилиндра,км-140 
каретка делителя с при­
водом

12 6

Количество пустотообразоЦ> 
вателек»шт. - ь-, 4 шт. 
с паровыми рубашками

2

Грузоподъемность,тс-16 
Количество виброолоков» 
шт. - 8

18 26

Производительность» 
тыс.м3 , в год - 30 74 77

Грузоподъемность,тс-10 20 24
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Продолжение табл.3.4

I ! 2 1 3 А  4 ! 5
телецка- пере­

даточная
Грузоподъемность,тс-5 2,5 1

система тол­
кателей

Тяговое усилие, 
кто - I0D00 6 4

виброплощадка с
механизмом
подъема

Грузоподъемность,тс-8 
Количество вибробло­
ков, от. - 4

12 14

бетоноукладчик 4,7 3,5
отделочная
машина 6 5
Конвейерная 
линия для 
производства 
плит покрытий 
и стенок жест­
кости

Производительность, 
тыс.мЗ в год - 25 74 69,5

система тол­
кателей:
толкатель Тяговое усилие.кгс-ЗСЮО 2 

Скорость перемещения, 
м/мин,- 10

I

толкатель Тяговое усилие, 
кге - 15000 
Скорость перемещения, 
м/мин, - 1,09

6 2

бетоноуклад­
чик

Вместимость бункера.
10 II

вибронасадок
площадка на 
упругом осно­
ваний

Скорооть движения, 
м/мин.- 14,2 
Производительность. 
кг/оек' - 120 
Колея, мм - 5000 
Масса, кг - 25400

6
Грузоподъемность,тс-38,4 2 
Масса, кг - 5938

поот механи­
зированной 
раопалубки
разравнивающая
рейка
отделочная
машина

10 4

2 1,5

Диаметр заглаживавшего 12 10
ролика, мм - 140
Диаметр затирочного
диска, мм - 500
Колея, мм - 5000
Масса, кг - 10000
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Продолжение гибл.3.4

I 11 2 1 3 J 1 4_ .._J_____
передаточная

тележка
Грузоподъемность,те-20 
Усилие толкателя, 
кгс - 15000
Скорость движения толка­
теля! м/мин,- 8,0 
Скорость перемещения 
тележки рМ/ыингЗ,3/1.1 
Колея тележки.мм - 3800 
Масса, кг - 19900

12 18

Конвейерная
линия:

Производительность. 
тыс.м3 в год - 35,5 73 40,5

подьемнид-сних&тель 2 0 10
система тол» 
кателек 12 6
бетоноуклад­
чик 5 3
вибронасадок 6 4

Рейда раз­
равнивающая 2 1.5
машина загла­
живающая 3 3
длргцядкз на 
упругом осно­
вании 2
Кантователи; ОИ-439 Грузоподъемность,то-20 15,2 4,3

СШ-3233А 13 14,7 3,2
СМЖ-ЗЗЗЗА 13 14,7 3,2

Пакетжровдцж СЫЖ-292-4 
явных камер

Высота ямвой камеры, 
мм - 2800
Число этажей, вт.- 4

1.6 -

аа-293-4 Высота яыной камеры, 
им - 3500
Число этажей, от. - 4

2,0 -

СШ-293-6 Высота яыной камеры, 
мм - 3500
Число атакой, вт. - 6

3,0 -

СМЖ-293-7 высот^ямной камеры, 

Число этажей, вт. -7
3,5 -

Тележки са­
моходные

CUX-I5I Грузоподъемность,то-20 
Грузоподъемность,то-о0 if I -8

Теленка-
оридея

аа-154 Грузоподъемность,гс-20 4,8
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Продолжены табл.3.4

I - 1 —  2_ _ |_ _ _ _ а_ _ _ _ I— I— I— 5-
Тележка-пере- 5318/2 
даточная поста 
сцепка

Тележка пере- 5316/19 
даточная поста 
расцепка
Тележка пе- 2693/2 
редаточные

CMZ-44I-02

Тележка траяо- 
портные штан- 
гового конвев-
ера 5316/94
Толкателя
цепные

5741

Толкателя 5696
кошхеясярув-
щие

Конвейеры
ятаягрвые

5740

ИМЯШ1 СМХ-461- d
отделочные

СИ-3100
СИ-3101

Гидродомкрат СИ-62

Псдъешжк СИ-436

Насоснне
отанцяя

СЫХ-63

СИ-346
Установка СИ-3003Б
HOCOCHfrle

СИ-3333-02
Устройство для СП-453 
открываем в 
вакрмванм 
бортов

Грузоподъемность, 
тс-7,75
скорость .м/мант- Ю ,  
Колея, мм - 2100
Грузоподъемность, 
тс-7,75
колея, мм - 2100
Грузоподъемность,
Тс—40усялве толканяя,Н-50000
Грузоподъемность, 
тс-20,
усилие толкания,

Грузоподъемность,ТС—7,5,
колея, ми - 220

Усилие толкания, 
дго - 160, 
скорость,м/мин. - 3
Усилие толкания,кгс- 
скорость, м/мин. — 3

скорость,м/шя. - 2,4
Установленная моедеост 
кВт: - 28,6 
масса, т - 20,0
Установленная иомноот 
крт; - 16,2 
Касса, т. - 20,0
Тяговое усилие, Н-63 
Ход поршня, м  - 320
Грузоподъемность,то-3 
масса, т - 21,0

Прои одительность,л/мяи

Ю г а Ж б З Г ^ '
масса, кг - 436

6,5 16

6,5 16

12,5
1

10,2

12

0,5

10

2,6 1.9

1. 1.9 2,5

1 7,6 4,2

39,2 8,5

32,0 6,1

1.0 -

16,0

к:

12,0

1:1 Р
Ъ 2.4
3,2 2,4

2,5 -
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Продолжение табл.3.4

Привод кон­
вейерной
ЛИВИИ

CM3-3005A Тяговое усилие.H-I7000 
Габаритные размеры ,ым: 

длина - 98240 
ширина - 10460 
масса, т - 12,1

Оборудование 
целевых камер

СМЖ-445

2693/3

Габаритные размеры зак­
рываемых проемов,мм: 

ширина - 4000 
высота - 1160 
ширина - 4000 
высота - Ш О

Мадтица ишак— 
левочная

012-3232 Производительность, 
м2/час: 300

Бортоснастка 
поота формо- 
таяяия

012-551}
200

Максимальные размеры 
формуемых изделия,мы 
62§ш 2980x220

Установка для
нанесения
шпаклевки

C0-2IA Расход сжатого воздуха, 
мз/мин.- 0,5

Рельсы пода­
вшие

012-458 Грузоподъемность,тс:20, 
масса, т:3,35

012-255 Грузоподъемность,тс:20, 
масса, т:4

Самоходный
портал

ОИ2-228Б
012-551

Скорость перемещения,
м/мипТ- 18
масса, т - 19,95

Траверсы 012-277 Грузоподъемность,тс:

СМЖ-278
015-2804
ОШ-257А

- I'l- 6,0
- 10,0

Траверса для 
колонн 
Траверса вы- 
прессовочная 
Захваты авто­
матические

2957/зст

015-274/2
ОШ-2264
015-464

Грузоподъемность, 
тс: - 12,0

- 10,0
Грузоподъемность, тс: 6,0 

15,0
Станки для 
резки и прав­
ки арматурной 
стали ОШ-142 Диаметр прутка,мм - 14

ИБ-32 до 6
ИБО-32 до 6
СМ2-357 до 10
ОШ-35 6-16
Й0-350 6-16
С-338А до 14

4,3

4.8
6.8

32

0.4

нЙ
2,1
2,0

4.7
3.7
3.7 
4.5 
6,2  
6.2 
6,2

J_ _ _ S.
10,2

2,1

15,2

5,2
2
2
3.4
5.4
5.4
5.4
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Продолжение таблицы i*.

.... I __ _ ! 2 -t- _____3 Г 4 |
Станки для И-6022А дааметр прутка,мм до 16 6,2 5,4
резки арма­
турной стали С-370 до 40 2,8 1,8

СМЖ-322А до 40 2,8 1,8
С-3002
С-445М

ДО 40 2,8 
ДО 70 4,2

1,8

Станки доя 
изготовления 
монтажных 
петель

СШС-212 дааметр прутка,i« до 20 3,5 5

Правильные СШС-59А дааметр прутка,мм до 8 2,5 
дааметр прутка,мм до 8 2,5

3
устройства СМЖ-288-2Б

7247СВ36/2 I
Станки для СЫЯ-146А дааметр арматуры,мм:
изгиба арма- ДО 40 2,8 2,3
туры С146Д ДО 40 2,8 2,3

СМ-3007 ДО 40 3,5 2
CMS-I73 ДО 40 2,8 2
С-564-СГА-70 ДО 70 3,5 2
С-565-СГА-70 от 70 ДО 90 3,5 2
С-266А ДО 90 4,7 3,2
С-394 ДО 90 4,7 3,2

Станки для C-5I6A дааметр арматуры,им-до 12 1,9 I
изгиба арма­
турных сеток 7352/3A дааметр арматуры ,ш-до 6 1,5 0,8

7251/7 дааметр арматуры ,мы-до 10 2 I
СМЖ-353 Максимальный размер изхи- 4,3 

баемай стороны сетки,ш - 
9000

2,8

Станки для 
изготовления

СМХ-88 дааметр каркаса, .mi-500-1200, 
длина каркаса,км-5Г55-51б5, 
дааметр проволоки,мм-3-6 17 16спиральных

каркасов 2422/11 16 15
Установки для 
электротерми­

6596/2Б Мощность трансформатора, 1,9 
кВА-50,

8
ческого нагре­ дааметр прутка,ш- до 25
ва стержней 6596C/I Производительность,80 5,6 

стервеней в час
Мощность трансформатора, 1,5 
кВА - 40

8

CMS-I29 6,5

3108/42 Мощность трансформатора, 1,7 
кВА - 60

7

Машины для 
высадки ан­

011-128 Производительность 120 
стержней в час,

керов CUX-I28E диаметр прутка.кы-10-25, 
длина,мм - 5590-6510 5,6 4
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Продалиенве таблицы Ьм.

4___I__5_
6873/1Ш Диаметр арматурной про- 2,8 

волоки, ш  - 4-6
1.5

Машина для CMH-S Производительность 8-32
упрочнения стержней в чао.
стержней диаметр прутка.мм-16-40 

длина,мм - 6000-6400 3,7 2,8
СМЯ-31 Производительность

6 плетей в чао, 
диаметр,мм - 22-40

4,7 3,2длина,мы - 18530-30400
7I5I/IIA Производительность 

6 плзтей в час 
диаметр,ш - 16-32

4,7 3,2

670IC/2A Диаметр,ш - 16-40, 
длина, км - 12000

3,7 2,8

Устройство 
для резка 
сеток

00-62 Д иаметр прутка .ив-до 8 2,5 1.5

Пресс-ножни- С-229А Диаметр прутка,ш  - 40, 3,7 2
о( комбчниро- С-229В количество ходе» в
ванные минуту-35,ход пол­

зуна, мм - 28
ВБ-633 Количество ходов в 

минуту - 45.
Ветчина ходадш - 28

3 2

Н-522Н Количество ходов в 4,7 2,4
минуту - 45.
Ход ползуна,ад - 28

С-646 5 4
Механизировав-- 00-2141 Диаметр прутка,ми-до 10 1 1.6
вне ножницы
Ножницы гнльо- E-20I Диаметр прутка,ш-до 12 4,8 3,8
ТВШШ6

Н-478
длина ив, - до 2оои
Толщина разрезаемого 
листа, ш - до 16,

8длина, мм - 3200 7
Ножницы алли­ H-3I5 6,5 3
гаторные 
Ножницы о 00-60 Диаметр прутка,мм-до 9 3,7 0,8
пневмоприво­
дом СМЖ-60А до 8 3,7 0,8

Машины для 
злектроков- ш

Номинальная мощность, 
кВА - 11,7, наибольшее

тактной сты­
ковой сварки

едение сварки,
I 12
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Вродолханяе тавлнцн 34,

I 1 2  1_________ 2___________ !___й___ I— £
«3-1602 Номинальная мощность, 

кВА - 94 и 96,5. Наи- 
оольаеа сеченве свар­
ка, и ?  - 1400 I 13,2

« У -100 Ноюшадьная мощность*
кВА - IX. Диаметр 
прутка, ш  - 40 1,5 II

«алг-150 Номинальная модность, 
кВА - 150. Сечение сва­
риваемых деталей,

- «о 2000 0,7 12
МС-2008 Номинальная мощность, 

кВА - 150, сеченве све­
ршаема деталей,
ММ2 - до 2000 1,5 13,2

«г-5оо Номинальная мощность,
кВА - 100, дваметр__
стершей, ш  - до 100 1.9 12,2

ысга-зоо Ноишальвая мощность. 1,9 12,2
кВА - 100, дваметр 
стершей ,ш - до I X

МСГА-500 Номинальная модность, 1,9 12,2
кВА - IX, дваметр стер­
жней, tat - до 100

Мешаны для то- ИТП-50 Вещность, кВА - 50 1,2 II
чечяон сварка 1̂ .75 Мощность, кВА - 75 1,5 12

ИШ-75-И
1ГП1-75-ХЗ
ыш-те-к
mu-zoo
ЫШ-100-3
КШ-100-4

Мощность, кВА - 100 1,7 12,5

МГО-10О-5
ИТП-150
ШП-150-7

Мощность, кВА - 150 1,9 13

ктп-гоо
МТП-200-7 Мощность, кВА - 200 1*9 13,5

йтьИК-э Мощность, кВА - 300 1,9 14

ШИ-400 Мощность, кВА - 400 1.9 15
Сварочные на- АГО-Ю 
ШИНЫ однопос­
товые

Мощность, кВА - Ю.тока, 1,2 
А - 26, напрйкеяие,6-380

6
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Продолжение таблицы ЗЛ-

____I________
Машины много­
электродные 
точечные для 
сварки сеток

Подвесная 
машина для 
точечной 
сварки

Установка 
вертикальная 
для сварки 
арматурных 
каркасов
Установка го­
ризонтальная 
для сварки 
арматурных 
каркасов
Бухтодержа-
тель

Пакетировщик
арматурных
сеток

Механизмы до­
сылки сеток

! .2 ! ____ 3 ..... !1.. 4 _! 5
МТМК-ЗхЮ
МШК-ЗхДОО-З Мощность,кВА - 300.ши­

рина сетки,мм - до 775
9 31

UTUC-IQX35 Мощность, кВА - 350.ши­
рина сетки,мм - до 2000

10 36

1ГШС-18Х75 Мощность,кВА-1350,ши­
рина сетки,мм - до 3800 14 81

АТМС-14х75-5 Мощность, к£А - 1050,ши­
рина сетки,ш - до 2350

II 56

ATMC-I4X75-7 Мощность, кВА - 1350,
ширина сетки,мм-до 3800 14 86

АШС-14х75-7 Мощность, кВА.-1350. ши- 
-2 рина сетки,им- до 3800 14 86
AU4C-I4x7Sx9 Мощность,кВА - 1350 

ширина сетки, мм-до 2350
II 100

ИШГ-75 Мощность, кВА - 75 3,7 13,4
МТШ-75 Мощность, кВА - 75 3,7 13,4
МШГ-150-2 Мощность, кВА - 150 3,7 17,4
МТА-806 Мощность, кВА - 85 3,7 13,4
MT-8I0 Мощность, кВА - 85 3,7 13,4
СМ2-286 Мощность, кВА - 340 8,7 17,8

СМЖ-54А Мощность, кВА - 85 4,1 13,8
СМЖ-54Б Мощность, кВА - 85 4,1 13,8

СМХ-58 Габаритные размеры,мм: 0,8 _

СМЖ-495А

длина - 1025 
ширина - 750 
высота - 1445 

длина - 1200 
высота - 1900 1,2

СМХ-326А

СЫН-612

Размеры сеток, мк: 
ширина до 800 
длина до 4000 
ширина до 3800

1,4 -

2,1 _

СМЖ-6113
длина до 6500 
ширина до 3600 2.1 -

(Ж-328А
длина до 6500 

Максимальная ширина 2,5 -

сеток, мм - 80
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Продолжение таблицы ЗА.

____ I_______
Форш метал­
лические; 
для наружных 
стеновых па­
нелей домо­
строения

для доборных 
изделий;
I группа 
сложности

П группа 
сложности

Ш группа
СЛОЖНОСТИ

2 ____I_________ 2______________1 _ ±

Применяют для изготовления 
изделий, используемых в 
нормальных условиях. Вес 
Форш, т.-

до 3 0,4
34-6 0,8
748 1,2

Ф о р ш  для изготовления 
плит входа, фундаментных 
подушек, внутренних пере­
городок, фундаментных бло­
ков, плит, вентиляционных 
шахт. Многоместные несило­
вые безбортовые формы для 
прямолинейных изделий 
прямоугольного и трапе­
цеидального сечения дли­
ной до 6 м. Вес форш, т;

ДО 3
34*5

о,е
I

Ф о р ш  для изготовления 
балконных плит, плит пе­
рекрытий лестничных пло­
щадок, внутренних стен, 
многопустотных панелей. 
Ф о р ш  многоместные векер- 
ные для изготовления 
простых прямоугольных из­
делий (оконные перемычки, 
бордюрные камни, плиты и

Ж1е изделия длиной до 
мм, шириной-600 мм). 

Поддоны поточных линий 
для изготовления плоских 
изделий с ненапрягаемой 
арматурой. Вес формы, т:

до 3 0,8
34б 1,3

Формы для изготовления 
вентиляционных блоков, 
электропанелей, лестнич­
ных маршей, вентиляцион­
ных шахт. Вес формы, т:

до 3 I
3 4 б  1,7

£
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Продолжение таблицу 14.

______I________ !______2
Формы метал­
лические для 
промышленного 
строительства:
I группа 
сложности

П группа 
сложности

к_________ I__4

Формы для изготовления 
линейных изделий прямо­
угольного и трапецеи­
дального сечения, одно- 
ветьвевые (колонны .фун­
даментные балки, пере­
мычки, прогоны, сваи, 
опоры под трубопроводы и 
эстакады). Формы для из­
готовления стеновых пане­
лей с плоским профилем 
контура стыков, фундамент­
ных блоков. Универсальные 
плоские поддоны. Вес фор­
мы, т:

до 3 0,7
3 + 1 0  1,1

Формы несиловые для изго­
товления балок до 12000 мм 
длиной (ригели, подкрано­
вые балки, балки покрытий). 
Формы для изготовления 
двухБстьэсвьгх линейных из­
делий (колонн, опор под 
трубопроводы а эстакады), 
в т.ч. собираемые из блоков. 
Формы для изготовления 
стеновых панелей и плит 
бортовых фонарей промышлен­
ных зданий, в т.ч. имею­
щих паровые рубашки. Формы 
для изготовления лестнич­
ных площадок. Формы группо­
вые для изготовления 
накладных плиток, просту­
пей, подоконных плит, па­
рапетных плит, работающие 
на виброплощадках. Формы 
для изготовления много­
пустотных панелей пере­
крытий. Формы с откидными 
плоскими бортами для водо­
хозяйственных лотков с 
плоскими наружными гранями. 
Бортоснастка с криволиней­
ным профилем стыков. Уни­
версальные ненапряженные 
поддоны на колесах для 
поточных линий.
Вес {Уормы, т:

до 3 0,9
3 + 1 0  1,4

к
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Продолжение таблиц** ЗА

—  I _____ I____ г
Ш группа 
сложности

1У группа 
сложности

У группа 
сложности

Поддоны форм- 
вагонеток широ­
кого и узкого 
конвейеров

___________ 2____________I____
Ф о р ш  несиловые длй из­
готовления балок длиной 
18000 мм, подстропильных 
ферм. Ф о р ш  для лестничных 
маршей с откидными борта­
ми. Цесиловые формы для 
изготовления плит покры­
тий и перекрытий тонне­
лей. Ф о р ш  силовые для 
изготовления балок (фун­
даментных, подкрановых, 
ригелей) длиной до 12000 м. 
Вес формы, т:

ДО 3 1,1
3 + 1 0  1,7

Ф о р ш  силовые для изго­
товления плит покрытий и 
перекрытий длиной до 
6500 мм; формы для изго­
товления ферм длиной 
18000 мм. Формы силовые 
для изготовления балок 
длиной до 18000 мм. Фор­
мы для изготовления водо­
хозяйственных лотков пара­
болического сечения. Вес
форм*, т;

Г + 10
1,4
2.1

Формы силовые для изго­
товления плит покрытий я 
перекрытий длиной более 
6000 мм» Ф о р ш  для изго­
товления ферм длиной бо­
лее 18000 мм. формы для 
изготовления оболочек 
двойней кривизны, воздухо­
водов длиной более 12000 
мм. Формы силовые серен­
ные для изготовления 
плит покрытий размером 
1500x6000 мм для сменной 
напрягаемой арматуры»
Вес форш, т:

Формы для изготовления 
изделий промышленного и 
гражданского строитель­
ства. Вес формы, т:

до 6 
6 + 1 0  
го - 14

1.8
3.1
4.1

5
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Таблица B.J.

Д 2% Нормативы ремонтослозшости технологического 
оборудования для производства глиняного 
кирпича и керамзита

Оборудование ~ Г  
!1
i
!1

Марка. !—  
t Краткая тРемонтослодн.

i 1 ;меха- *,элект- 
|нич. ;рич. 
{части {Части

'ШИфр i
!
!i

характеристика

I______ f 2 ! _______ з________ ! 4 ! 5
Дробилки: Производительность ,м3/ ч:

щековые 14 5,9 4

3.5+14 3,7 3

молотковые С-599 10 3,8 3,1
сад-112 12-15 4,0 3,5
СМ-431 10-14 5,9 4,0

валковые ДГ 600x400 (о гладкими валками) 4,2-29.4 3 5,9

Ж  400x250 2,6-15,6 3 5,7
конусные

Ш ! ш
12-35 4,0 3,5

№ Ь о )
14-35 4,0- 3,5

^Ж-560)
30-45

3/ч:

5,9 4,0

Вальцы: Производительность, м
грубого помола с 
камневыделеяием СМ-416Б 25 3,7 3,0

CMK-I94 35 3,9 3,2
CM-I50A 25 3,7 3,0
CM-II98 25 3,7 3,0

дырчатые СМК-25 
(камневыделительные)

40 3,4 2,8

тонкого помола СМК-83
(СМ-1096)

25 3,5 2,9

СМ-696Б 18 3,5 2,9
CMK-I02 25 4,1 3,5

дырчатые
(формовочные) СМ-927 Диаметр отверстия,мм: 7 3,2 3,6

II 3,4 3,6
14 3,6 3,6
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Продолжение табл.3.5.

______I________
Бегуны:

сухого помола

мокрого помола 

Глинорихлители:

Глинорастиратели:

Питатели:
ящичные

ленточные
пластинчатые

дисковые
тарельчатые

шламовые

Гравиесортировки:

Грохоти инерциоя- ные наклонные

t — 2____ I__________ 2_______ J .-4- L - L
Производительность, м3/ч:

СМ-401 ДО 1,0 3,7 3
CM-40IA ДО 1,0 3,7 3
CM-I39A ДО 2,0 5,1 3
04-674 ДО 2,0 5,1 -3,6
04-268 30 5,0 4
01-365 43

Производительность, и3/ч:
5.7 5

25 4,4 8
04-1241 Производительность, м3/ч:-25 3,2 2,4
01-659 -в

Производительность, к8/?:
1.4

04-664 35 2,9 2.1
04-1090 25 2,9 2,1
сык-те ч(01-1091) 35 2,9 2.1
ОД-4 35 1,5 1

47*94 2 1.3
TK-I5 75*100 2,7 1.8
Д5-Ю ДО 28 1.2 I
Д-1000 10 1.4 1,1
Д-1300 15 1,9 1,4
Д-1600 28 1.9 1.4
Д-2000 35 2 1,6
Ш ? 75-150 2 1,6

33-65 2 1,6

д а 50-100
Производительность, м3/ч:

2,1 1.7

ГСК-14 14 3,2 2.4
ОЮ-66 25-30 3,7 3.0

S & I 2,5 1.6
« & ) 2,7 1.8

3,0 2,1
Ш35̂ §2Б) 3,2 2,356



Продолжение табл.3.5

_1 . . !! 2 1..... 3 ! 4 ! 5
Классификатор Производительность, м3/ч-8 2,7 1.8
Глиноболтушки:

И 2’7 '1 5,7 8,0
CMLJjj26t3

5,7 8,0
Глиномешалка с 
фильтрующей головкой СМ-1238

Производительность, мм3/ч: 
25 3,7 5,0

Смесители лопаст­
ные двухвальные: Производительность, м3/ч:
без пароувлажпения СМ-447А 18 3,7 4,0
с лароувлахнением CMK-I8 „ 

(СМ-246) 35 4,4 4,4
CMK-I25 18 3,5 4,0

с пароувлажнением и 
водоорошенаем CMK-I26 35,5 4,4 4,4
Прессы: Производительность:

CMK-2I , 
(СМ-294) 18 м3/ч 5,9 3,6
CMK-I33 7000 шт/ч 13,8 14,3

с вакуум-камерой 
и смесителем СШС-28

(СМ-433А) 18 м3/ч 9,5 9
шнековый вакуумный СМК-28А 7000 шт/ч 9,5 9
шнековый брэвакуум- 
ный
Печи вращающиеся 
однобарабанные:

(ЯЛ-226 5500 шт/ч 5,9 3,6

с холодильником 
2,3x22 СМ-875 Длина - 40м, 0 - 2,5 м 52,1 15
со слоевым холо­
дильником СМС-197 Длина - 40 м, 0 - 2,5 м 33,4 16
со слоевым подогре­
вателем СМС-199 Длина - 20 м, 0 - 2,8 м 34,6 18
Печь вращающаяся 
двухбарабанная (35x2,5) + (19x3,5)и др. 49,9 27,6
Сушильные барабаны: CH-I0I3 Длина - 8 и, 0 - 1,6 м 9,2 8,5

СМЦ-429,2 Длина - 14 м, 0 - 2,8 м 10,8 9,1
СМЦ-428,2 Длина - 20 м, 0 - 2,8 м И  ,8 9,8
СМЦ-440,2 Длина - 14 м, 0 - 2,2 м 12,6 10,4

Слоевой холодильник СМ-1250 (4,4x5,526x7 м) 11,6 9,7
СМС-64 (8,1x6,87x8,625) м 14,1 12,8
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Продолжение табл.3.5

I II 2 . !I 3 - _ .-J— 4. ! 5
А грожелоб-холодиль- 
ник псевдоожиженно­
го слоя (9,2x1,4x2,7)14 6,1
Барабанный холо­
дильник Длина - 14 м, i - 2,2 м 12,6 10,4
Конвейер с погруж­
ными скребками КПС-500Т 2,6 3,5
Транспортер круто- 
наклонный CMK-I79 Производительность - 35 мэ/ч 2,6 3,5
Дозаторы весовые 
непрерывного дейот-

СБ-71А

Производительность, т/ч: 

7,5-12 0,6ВИЯ 1.2
СБ-26А 8-40 0,8 1,2
СБ-110 5-20 0,8 1.2

Автоматы для резки Производительность, шт/ч:
кирпича; СМ-678А 2250 2,2 1.3

ШК-163 до 9000 2,9 1.3
Автомат-укладчик Производительность, шт/ч:
кирпича CUK-I27A до 9000 18,4 10,5
Вагонетки: Грузоподъемность, т:

сушильные всех типов до 15 0,8 -
обжиговые до 12 Г Д -

до 25 1.5 -
Толкатели: Усилие толкания, то:

гидравлические СМ-54А 17,5 2.2 1.8
CMK-IOI 40 5,4 4,8

цепные всех типов до 20 2.2 1,8
Тележки электро- Грузоподъемность, т:
передаточные СМ-522 4 2,2 -

СШС-103 8 2,8 2,2
СМ-94С 12 3,6 2,6
СЫК-100 18 4,2 3,2
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15. Цодъемно-транспортное оборудование

Таблица 3.G

Нормативы рсмоитослохиостн псяьемно-тренспортного оборудования

Оборудование, |груэооадь-|СШОСТВ» 1[величинапролета.и
1 глеханиче- \ электриче­
ской части |скои части

___________i_____________!___ 2___ iL. д - - "1 4 ! 5

« -Й 8.5
1Й.5

15/22
Краны мостовые электриче­
ские крюковые 5

10

15

15/3

20/5

30/5

Краны мостовые электри­
ческие грейферные Ъ

10

Тележки монорельсовые 5
грейферные 10
Краны однобалочные с 
электрической таль» j

2

свыше 23 12
до 14 9.5
14-23 II .3 20/21
с:г»е 23 13
ло 14 10.5
14-23 12 21/24
сшйе 23 14
до 14 12
14-23 14 28/ЗС
сшзао 23 16
до 14 14
14-23 16 30/32
свыше 23 17
ДО 14 15
£4-23 16 30/33
свыше 23 20,7
ДО 14 10,5

21/2914-23 13
свите 23 15
ДО 14 12
14-23 14 22/29.5
свыше 23 17

13 21
14 22

5-7 2.6
8-II 4.7 8,5
14-17 6.5
5-7 3.7
8-11 5,5 8,9
14-17 7.5
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Продолжение тайл.3.6

I________________ ! 2

3

Краны однобалочные с
электрической талы)

5

Краны мостовые одноба­
лочные ручные

до з 
до 5

Краны мостовые двухба­
лочные ручные до 3

ДО 5
Таль электрическая 
электротельфер

до I
2
3
5

Тали ручные I
2
3
5

Лебедки электрореверсяв- 
яые и фрикционные одно- 
б&рабаняые

0,5-1,25

1,55-5
Лебедки фрикционные 
двухоараоешше

до 1,25 
до 5

Краны башенные элект­
рические

0,5-1,5 
1,5-3
3-5

Козловые краны о грузо­
вой телсккоК 5-ID

15-20

Козловые краны с электри­ 3
ческой талью

5

» 3 1 4 ______ I_____ i
5-7 4.7
6-II б;5 9.4
14-17 8,5
5-7 5,5
8-II 7,5 9,9
14-17 9.5

1.8
2,8
2.8
4.7
1.8 2,8
2.8 3,3
2.8 3,8
2.8
I
I
1.8
1.8

3,6

1.6 1.8
2.3 3,3
2,3 1.8
3.0 3,5
6 12
12 20
17 25

ДО 8 5 9
8-12 7 9
16-32 9 9
ДО 8 6 9,5
8-12 8 9,5
16-32 10 9,5
ДО 8 5
8-16 7 10
20-32 9
ДО 8 6
8-16 8 II
20-32 10
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____________ 1___
Краны консольные

Продолжение табл.3.6

ЛеОедки ручные
Рельсовые подкрановые 
пути на 100 п.м.рельса

Несущий монорельс, на 
100 п.м. монорельса

J___ г_ _ _ _ S---- 3-------1__ 4 —  ! 5
СМЯ-23А 2 4.0 8
18800-000- „ „ 
- 04 3,2 6,5 10
0,5-7 I
Грузоподъ­
емность 
крана до,тс:

15 1,5
30 1,75 -

Грузоподъ­
емность 
крана или 
тали до, 
то: 2 I

5 1,25 -

Примечание. Ремонтослокиость электрической части для кранов с легким 
режимом работы дана над чертой» а для среднего и тяжелого 
режима - под чертой.

61



ЗА. Разгрузчики, транспортеры, телекки, элеваторы

Таблица 3.7

Нормативы ремонтосложности разгрузчиков, транспортеров, тележек,
элеваторов

Оборудование ; Марка
i!1
J________

i Характеристика |Ремонтосложность
i
itj_

1»механи-
.ческ.

__ «части

П--------
1 элект- 
1РИЧ.
(части.

I i 2 ! 3 j 4 . i 5
Разгрузчик

инертных T-I82A Производительность, т/час 
- 200 7.5 6.5

ТР-2А Производительность,т/час 
- до 300 15 17

Бурорнхлительная 
машина БРМ-56/80 Производительность, т/час

28 28
Пневморазгруз­
чики цемента ТА-26 Производительность, т/час - 20 3.7 10

ТА-27 Производительность, т/час 
- 50 7.5 17

TA-I7 Производительность, т/час
7,5 17

TA-I8 Производительность, т/час - 90 8.5 19
Разгрузчикдонный ШИ-101 Производительность, -а /час 

- 45-120 1.9
Разгрузчик
боковой

ПЕД-161 Производительность, т/час 
- 45-120 0,9

Аэрожелоб ТЯ-22 Производительность, т/час 
-200 ширина желоба - 200 мм 4.2

ТН-2 Производительность, т/час- 400, ширина желоба, мм-
-  400

6,7

Струйные
насосы

Конструк­ции
шшомтп

Производительность, т/час 
- 16,5, дальность пода­
чи, м - 150

2,5

Конструк- Производительность, т/час 
циа Вол- - 28, дальность подачи, гоград- м - 150 
ского от­
дела Гидро­
проект

3

Пневматический 
винтовой насос TA-I4A Производительность, т/час - 36, дальность подачи, 

м - 200
6 4,2
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Продолжение табл.3 .7

I ( 2 ! 3 ! 4 1 5
НПЗ-36-4 Производительность, т/час 

-  36, аальиость подачи, 
и -  400

6 6

Ш1В-63-2 Производительность, т/час- 
63, дальность поцачи, м-200

8 7,2

ШШ-63-4 Производительность, т/час- 
63, дальность подачи, м-400

10 8,1

HUB—II0 —2 Производительность, т/час- 
110, дальность подачи,м-200

12 10

Пневматический 
винтовой подъ-

TA-2I Производительность, т/час- 
-36, высота подачи,м-35

6 4,2

емких TA-I9 Производительность, т/час- 
60, высота подача, м-35 8 7.2

TA-I5 Производительность, т/час- 
-100, высота подачи, м-35

12 10

Пневматический 
камерный! насос

К-2305 Иоопэводительиость, т/час- 
12, дальность подачи,м-200

1.6 —

Насос
склада
СБ-ЗЭА

Производительность, т/час- 
16, дальность подачи,м-50

1.6

ТА-23 Производительность, т/час 
30-40, дальность подача, 
ы -  до 300

2,2 —

K-I945 Лпопзводительность, т/час -  
40, дальность подачи ,Ы-200

2,4 —

ТА-29 Производительность, т/час- 
60, дальность подачи, м-1000

2 ,9 -

ТА-28 Производительность, т/час- 
до 125. дальность подачи, м 
-  до 1000

3.4 —

Транспортера
ленточные

Ллш т, т  -  25000, ширина 
ленты, мм:

400

800

*888

3.5

1-т
5.6 
6,5

Транспортеры
ленточные

Длина-54000 км, ширина лен­
ты -  500 км

5,6

Длина-56000 мм, ширина 
ленты -  650 мм 6,5
Длина -  67000 мм, 
айрана -  800 мм

7,5

Длина -  100000 мм, 
ширина -  1000 им

9,5
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Продолжение табл.3.7

----1__________ I___2.
Трансаортеры и 
питатели винто- 
вие (вдеки)*)

Длина - 120000 км 
ширина ленты - 1200 мы
Длина - 15000 мм, 
диаметр винта, ь-м:

200
300
400
500
650

Л__А.
12.5

1;1

Н
715

Конвейеры 
ленточные '

КЛС-400 Длина - до 25000 мм, 
ширина ленты - 400 ш

4.5

КЛС-500 Длина - до 25000 мм, 
ширина - 500 мм

4.9

КДС-650 Длина —до 25000 мл, ширина 
ленты, т  - 650 5.4

кдс-воо Длина, мм - до 25000. 
ширина ленты, мм - 800 6.4

В-1000 Длина, мм - до 25000. 
ширина ленты, мм - I00U

7.3

Конвейеры лен- T-I64B Длина, мм - 10000, ширина 5точные пере- 
двихяыеХ/ ленты, мм - 400

Т-144 Длина, ш  - 1500, ширина 
ленты, мм - 500 5,4

Элеваторы
цепные*/ ЗЦ-250

Производительность, м3/час 
- 12 - 18,4
Длина, мм - 25000, ширина 
ковша, юл - 250

4.9

30-350 Производительность, м8/иао 
- 25 - 37,7, ширина 
ковша, ш  - 350

6,2

В-300 Производительность, м3Д а с  
14 + 44,5, емкость ковша,

5,9

Л ~ J5
Э2Ц0-450 Производительность, м8/час 

50 - 7*0. ширине ковша, 
мм - 45Й

7.8

В-600 Производительность, мэ/час 
- 42|£52» емкость ковша,

9.8

Элеваторы,.
ленточные*' ЭД-160

Производительность, м8/час - 
3 + 4,7, емкость ковша, л: 

мелкого 0,65
глубокого 1,1 3,6

1 _ £
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Продолжение табл.3.7

I 1 2 1 3 ! 4 8 5_
Элеваторы ленточные ' I077-II Производительность, м3/час - 24, емкость ковша,-л - 2

4,9

Т-194 5
ЦБ-350 6,2
ЭЛГ-250 4,8
ЭДГ-450 8,2
ЭЛГ-700 9,5

Электропо­грузчики
Грузоподъемность. т: 

0,7о 
1.5 2,0 I I3,0 ю

GO GO СО

Электротележки Грузоподъемность, т:
3
5 и

2 ,7

4.59.5 il
Электрокары Грузоподъемность, т:

0,7512 м1.7
3,946

^Примечание. Ремонтосложностъ электрической части оборудования ( R* ) 
назначается в зависимости от ремонтрслояности электро­
двигателя ( ),умноженной на коэффициент I fI ),
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3.£ Металлообрабатывающее оборудование

Таблица ЗЯ.

Оборудование

1--------- -

1 Марка 
i
i

"1---------------------- ---

1 Характеристика 
1
i_j____

\Ремонтослож- 
!ность________
(меха-
!нич.
!части

элект-
рич.
части

I______ j 2 ! 3 J___4 ! i s
Токарные станки Высота центров. Расстояние

мм: между цент-
рами, мм:

162 150 900 6 2,5
IA6I6K 160 710 6,5 8
Ш61 160 710-1000 9,5 5,5
I62K(26a) 200 750-2000 8,5 5
1К62Б 200 710-1400 12,5 8,5
I6K20 200 710-2000 12,5 9.5
16К2СП 200 710-1000 15 9,5
IK625 240 2000 13 8
I6K25 250 710-1000 13 9.5
ZE95 250 1000 13 9,5
1627 275 2000 10 3
1Д63А 300 3000 14 5
Ш63 320 1400 16 11
1Л64 400 2800 17,5 II
РТ-ЗЭ 500 22 14,5

Токарно-кару­ Диаметр планшайбы, мм:
сельные станки 1506 710 17 28

1510 900 18 26,5
Ш531 1120 28 24
1525 2240 44,5 43,5

Лобовые токар­ MKI63 1000 13 5
ные станки ЗА 130 280 13 16

3MI32 260
Плоскошлифо- Рабочая поверхность стола
вальные станки

3711 Ю З б
ширина; , мм:

14 22
ЗГ7Ш 630x200 13 10
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Продолжение табл.3,6

____I L  2 ! 3 ! 4 Jг .5
Заточные, станки Максимальный диаметр об­

рабатываемой детали, мм:
3B64I 160 4 10,5
ЗА64Д 250 5 9
ЗБ652 120 2 4
3B34 120 2 4

Зубообрабатываю- 
щие станки

Наибольший диаметр обраба­
тываемого изделия, мм:

5A30I 125 9 3,5
5K3I0 200 11,5
531 350 9 3
5325 450 10 3,5
5324 500 II
5К328А 1250 17,5 16,5
5А342 2000 30 44
5140 500 17 15,5
5BI50 800 13 18,5
5Т23В 125 19 8,5
5А250 500 20 10,5

Горизонтально* 
фрезерные стан­
ки

6803Г Рабочая поверхность стола 
(длина^^^ина), мм:

6
Токарно-револь­
верные станки

Наибольший диаметр обра­
батываемого прутка, мм:

1Д118 18 13 8
Ш325 25 9,5 10
IA34I 40 15 16,5
Ш365А 80 21 9,5
Ш316 80 21 9,5

Вертикально­
сверлильные
станки 2НЮ6П

Наибольший диаметр сверле­
ния, мм:
6 3 2,5

HC-I2M 12 3 3
2AII2 12 2,5 2
02C-I5 15 5 2,5
2121 25 5 2
2125 25 6 4,5
2HI35 35 9 7
2HI50 50 10,5 7 #5
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Продолжение табл.3.8
I !! г __ ! ____________2_____________ ! 4 J___&.

Радиально-свер- 2503 20 6 3,5
лилыше станки 252 25 4 2.5

2Л53 35 7.5 7
2U56 100 27,5 18,5

Коойцинатно-рас- 
точные станки

Размеры рабочей поверхности 
стола, мм:

2411 200x360 23 11
400x800 30 17

Круглошлифоваль- Наибольший диаметр обраба-
нне станки

ЗА1Ш
тываемой детали, мм: 
100 3 22,5

6Н81Г 1000x250 10 7.5
6Р82Г 1250x320 12 II
6Р83Г 1600x400 J4.5 11

Вертикально-фре­ Рабочая поверхность стола
зерные станки

6310
(длина, ширина) мм; 
800x200 8 3

68IIP 1000x250 12 8
6PI2 1250x320 14 18

Универсально- Рабочая поверхность стола
фрезерные станка

6Т75
(длина, тярпн$), мм: 
500x200 13,5 5,5

6П8СШ 800x200 11 7
6П82Ш 1250x320 18 13
6П83Ш 1600x400 21,5 13

Продольно-стро­ Рабочая поверхность стола
гальные станки

716
(длина, ширина), мм: 
1500x650 15 5

7I2B 2000x600 12 3
782 2300x820 16 6
7112 4000x1120 34 63
7В220 5000x1800 60 145

Поперечно-стро­ Наибольший ход ползуна, ммi:
гальные станки 739 200 5 5

7АЗЗ 320 4 3,5
Ш-ЗА 450 6 3
7В36 700 10 6
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Продолжение табл.3.8

I_________ 1____ §______ S__________2_______________ ! 4 1 5
Отрезные ножовоч­
ные аилы *

Наибольший диаметр раз­
резаемого материала» мм:

872 220 4 2
872А 250 5 2
8Б72К 250 5 2

Вальцы гибочные Толщина обрабатываемого 
листа, мм - 12 - 15 9

Механические
прессы KA23IA

Номинальное усилие» тс: 
10 3 3

К-30 30 5 3,5
ЭР50 50 6 3,5
Р-337 50 6 3,5
К1Г7Д 100 8 4
К046 250 13 12

Гидравлические
прессы П412

Номинальное усилие, тс: 
16 6 2,5

ПА472 50 12 4,5
ПА417 100 10 4,5
UA457 200 16 6,5

Винтовые прессы
ФА122

Номинальное усилие, тс:
60 8 3,5

Ф123 100 10 4
Молоты Номинальный вес падающих 

частей, кг:
ПМ~50 50 5
ta4II 75 6 3,5
M4I2 150 8 4
M-4I32-A 150 8 4
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Э,€. Энергетическое оборудование

5 6 i Метод расчета ремонтосложности электрической 
‘ части энергетического оборудования, имеющего 

электропривод

Формула для расчета ремонтосложности электрической частя 
энергетического оборудования, имеющего электропривод, за исклю­
чением компрессоров всех видов:

• ' ■ « « И .
где А э - ремонтослохность электрической части оборудования;

1,1 - коэффициент, учитывающий ремонтосложность аускоре- 
гулирущей аппаратуры;

R эд - ремонтосложность электродвигателя*
Формула для расчета ремонтосложности электрической части 

компрессоров всех видов:

К э I,4R эд,

где 1,4 - коэффициент, учитывающий ремонтосложность пускоре- 
гулирующей аппаратуры компрессора.

З'Т Теплосиловое оборудование
Таблица 33 %

Нормативы ремонтосложности теплосилового оборудования

Оборудование

{ Общая ^Ремонтосложность с
i поверх- учетом топлива______
* ность j «рВАП1ТЛА * *дидкое,

!газообраз- 
?ное______

i твердое

*  i
Котлы промышленные вертикальные 
и горизонтальные водотрубные на 
давление до 1,3 ыПа

91.3 30 21
138.3 38 24
225.3 41,5 30
227 45,2 30
406,7 60 38
358,5 60 41

Жаротрубные 60 5,6 4,6
80 9 8
100 12,2 10
150 16 14

Отопительные чугунные и стальные 20 3,7 4
типов "Стрела", HP, "Универсал", 30 4,7 5
МГ-2, "ИР-18" а др’ 40 5 6 6

50 6,5 7
60 7 5 8

___________ _______________ 72 8,5 8
Примечание, для водопроводных котлов ремонтосложность приведена 

с учетом механических топок, при применении ручных 
топок ремонтосложность принимать по таблице с коэф­
фициентом 0,8. Для котлов, работающих на задком и 
газообразном топливе, ремонтосложность дана без 
учета горелок.70



Воздухонагреватели и экономайзеры

Таблица 3. /Л
Нормативы ремонтосложности воздухонагревателей и экономайзеров

- ---  .... .. ,, ,
Оборудовшше Поверхность^1 Ремонтосложность

-------------------------------------- LaagRgjsa,. г !_______________
Воздухонагреватели трубчатые 185 3,7
двухходовые 375 5,6

560 7,5
То же, трехходовые 280 5,6

560 9
Воздухонагреватели чугунные ребрис­
тые tплиточные) с обдувочным 
устройством

250
500

7,5
9

750 11,3
1000 12,9

Экономайзеры водяные (гладкотруб­ 100 3,7
ные стальные) 200 7.5

500 11,3
750 16
1000 17

Экономайзеры водяные ребристые 
чугунные с обдувочным устройством

100
200

4,7
8,5

500 12,2
750 16
1000 17

фильтры Н-катионовые и механические 1030 1,4
диаметром, мм 1525 1.9

2000 2.4
Солерастворители диаметром, мм 670 0,9

1030 1,1
Дозаторы шайбовые емкостью, мэ 0,2 0,7

0,5 0,9
Смесители напорного типа емкостью. 2,3

5,5
0,9
1,4

12,5 1.8
Колонки деаэраторные производитель­ 25 1.9
ностью, т/час 75 2,8

100 3,7
150 4.2
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Оборудование тошшвоподачи и .золоудаления

Таблица 1М-
Нормативы ремоятослокности оборудования топливоподачи в 

золоудаления

Оборудование 2 Характеристика jРемсятосложность

Шахтные мельницы производитель­
ностью, т/час

Питатели сырого угля дисковые, 
производительностью т/час
Ленточные питатели сырого угля 
производительностью,т/час 
Вагонетки узкой колеи емкостью,и3
Циклоны центробежные, батарейные 
в жалюзийные для котлов произво­
дительностью, т/час
Узкоколейный путь на 100 погонных 
метров
Сепаратор магнитный
Лебедки скреперные с электропри­
водом грузоподъемностью, тс

1.5 7.5
3 9
5 10,2
8 12
5 3
10 4

10 4
0,75-1,5 1.9
5 0,9
10 1,9
20 2,5

- 0,9
- 2,5
2 2
3 2,5
5 3

Теплообменники, подогреватели, бойлеры
Таблица 3.12.

Нормативы ремонтосложности теплообменного оборудования

Оборудование |характеристика|ремонтосложность
Теплообменники водяные о по- 5 о 5
верхностью нагрева, Х5 о|д

40 1,5
125 3,7

Подогреватели пароводяные с no- 5 0 9
верхностью нагрева, шк §q j’g

Подогреватели смешанного 
типа емкостью, ы3

60
I
2,5

3,7
0,5
0,9

Бойлеры с поверхностью 
нагрева, м*

4.5
43
65
90

1,4
2,8

3:?



Дутьевые вентиляторы и дымососы

Таблица 3.13.
Нормативы ремонтослолности дутьевых вентиляторов и дымососов

Оборудование !Тий ила & Производительность.*Ремонте-
_ ! вентилятора! мз/час ПСЛОЖНОСТЬ

Вентиляторы дутьевые одно- № 8 10000 I.Iстороннего всасывания цд ^ 15000 1.5
№ Е 25000 1.9
№ 1 3 , 5 40000 2,2
№ 1 5 , 5 60000 2,6
ад-is 80000 3
№ 2 0 100000 3,2

Вентиляторы среднего» высоко- 3 1000-5000 0,4
го давления и пылевые HP, НРС 4 2000-10000 0,6
* др. 5 4000-15000 0,75

6 6000-20000 1.1
8 8000-50000 1.5
10 10000-90000 2

Вентиляторы осевые 4 и 5 3800-8000 0,19
6 9000-14000 0,28
7 12000-21000 0,33
8 21000-30000 0,5

Дымососы одностороннего веа- Д-6 8000 1,2
сывания д_10 13000 1.6

Д-12 20000 2,0
Д-13,5 35000 2,3
Д-15,5 50000 2,6
Д-18 75000 3,0

Д"20 120000 3,3
Циклоны х' 1500-4500 X

6000-10000 1.9

Воздуховоды железные для

I2500-I7500 
Диаметр, мм

2,7

350 1.2
приточно-вытяжной вентиляции 
с фасонными частями круглой и

450
550

1.5
1.7конусной формы на 10и пог#м

650 1,9
886 3,7

х^При наличии тлетхх бункеров ремонтосложность увеличивается для цик­
лонов производительностью до 10000 мЗ/ч^су на одну, а свыше - на .две 
условные единицы*
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Компрессоры поршневые в ротационные
Таблица 3. М

Нормативы ремонтооложности компрессоров ротационных и поршневых

Оборудование
---- Р-

\
!
1

Тип,
модель

{Производи-|Давление1Ремокто- 
|тельность, jam. j сложность

__________ I____________ ___ L 2 J____з i 4 i 5______
Компрессоры поршневые .воз­
душные общего назначения 
низкого давления:

вертикальные, V-и W- 
образные

угловые» крейцкопфные

горизонтальные

Компрессоры поршневые 
среднего давления

2Р-2/4 2 4 4,5
ВУ-3/8 3 8 5,6
"Бальне" 5,5 2 5,5
ВУ-6/8 6 8 7
2СА-4 8,7 4 10,5
2СА-8 10 8 12,5
IBB-I0/8 10 8 10,0
20QB-I0/8 10 8 18,0
2В-20/8 20 8 9,0
16Ш-20/8 20 8 15,5
2Р-20/8 20 8 10,5
2СГ-8 25 8 15,0
"Бемаг" 25 7 14,5
"Борзиг" 25 6 14,5
В-300-2К 40 8 18,5
ВП-ХО/8 10 8 12,5
Ш-20/8 20 8 12,5
Ш-30/8 30 8 13,5
Ш-50/8 SO 8 13,5
2Ш10-50/8 50 8 15,0
45В 60 8 16.0
55В zoo 8 27.5
1ВГ 60 8 15,0
2ВГ 100 8 17,5
ЗНГ 120 8 23,0
4ВГ 120 2,5 33,0
5Г-100/8 100 8 20
ВК-25 1,25 25 9,5
ВК-25-8 1,25 25 9,5
BK-25-8I 1,25 25 9,5
ВК-25-Я 1,25 25 9,5
2СА-25 4,5 25 10,5
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Продолжение табл#ЭЛ4

I ........... ! 2 3 t 4 ! 5 ..
Кошреосоры поршневые BKD-5 2,25 76 6,5
ореднего давления 2P-IQ/20 10 20 11,5

2СГ-&И 13 60 12,5
2СГ-50 13 50 15,0
2СГ-4 26 25 10,5
вг-е 30 50 11,0
3,5Г-10б/35 108 35 20,0
2СВГ 58 50 12,5
5Г-60/15 60 15 28,0
4Г-106/40 106 40 18,5
3,5-106/35 108 35 20,0

Компрессоры воздушные 
специальные:

1.5передвядсные для малярыо- C-5II 0,04 -
окрасочных работ 0,164 0,5 4 2.0

0-16Б 0,5 4 2,0
0-38Ы 0,25 4 2.0
0-38Б 0,25 4 2,0
0-394 0,23 4 2,0

для гаражного оборудо­ 115 0,25 II 2
вания 155 0,6 II 3

M-I55-I 0,6 II 3
Компрессорные станции и К-75 1,25 7 1.9
Передвижные компрессоры КС-3 3 7 3,4

КСЭ-ЗЫ 3 7 4,0
ЗИФ-55 4,6 % 3.4
КС-5 5 7 3.4
КСЭ-5 5 7 3,5
ШФ-51 5 7 5,0
КСЭ-6М 6 7 4,5
ЛК-9 9 6 3,0

Насосы центробежные
Таблица 3. if-

Нормативы ремонтосложноотн насосов центробежных

Оборудование } Тш1» 1 1 модель
Подача,
мз/час

Напор.
}м#вод;

•Ремснто- 
jсложностьI » 1столба

I ! 2 ! 3 t 4 t 5 _
Консольные одноступенчатые I.5K-6

2К-6
6-14 20,3-14 1,0

10-30 34,5-24 1.0
7Ь



Продолжевяе «м&г.З.К

Консольные одноступенчатые

Коноольные одноступенчатые

Двустороннего входа 
ступенчатые о ооевым 
разъемом корпуса

! 2 t 3 ! 4_
йчатне 2К-9 11-22 21-17,5

ЗК-6 30-70 62-44
ЗК-6А 30-65 45-30
ЗК-9 30-54 35-27
4К-6 65-135 98-72,5
4К*8 70-120 59-43
4K-I2 85-120 36-28
4K-I8 60-100 25,7-19

вчатые 6К-8 110-190 36-31
«С-12 110-200 22-12
8K-I2 220-340 32-21
6K-I8 220-360 21-15
2КИ-6 10-30 34-24
3IM-6 30-70 62-44
Ш - 6 65-135 98-75
6КЫ-12 110-200 27,7-17
ИИЙ-40 8-24 18

ото- 4НДа 90-180 97-94
5ВДв 130-250 31-40
бНДв 360-216 54-42
8 Ш№ 250-430 22-32
16ВДН 1350-1960 10-21
г о ш 2000-3240 13,5-32
24Нда 3600-5000 13-31
бВДс 216-330 80-64
12НДР 1260-600 60-30
14ЦДО 1260-800 42-33
18НД0 2700 58
20ВДС 3420 71
22НДС «700 90
24НДО 6500 79
10Д-6 400-600 70-57
122-6 620-980 24-17,8
12Д-19 400-600 10-57

J____L
1.0
га
0 ,8
0,8
1,2
1,1
0,9
0,9
1.0
1.0
1.6
1.6
0,7
0,8
1.5
1,2
1.3
1.5
2 ,0
2.3
2.5
7.5
7.5
7.5
2.3
3.0
3.0
6.5
6.5
8.0
8,0
3.5
3.5
3.5
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Продолжение табл. 3 Л 5

______________ I____________
Двустороннего входа одно­
ступенчатые с осевым разъе­
мом корпуса

Вертикальные одноступенчатые

Вихревые

Многоступенчатые спиральные 
с осевым разъемом корпуса

Многоступенчатые
секционные

Многоступенчатые секционные

Питательные

Конденсатные

Артезианские с электродвига­
телем под скважиной

! 2 1.. 3 _ г Л _
14Д-6. 850-1700 100-137
20Д-6 1450-2300 107,5-89
32Д-19 4700-6500 33-26
28B-I2 3500-5100 65,5-53
32B-I2 5000-7200 70-61,5
1В-0,9 1-2,Ь 37-10
1,58-1,3 3-6 68-23
2B-I.6 6-10 54-26
2 ,5В-1,8М 11-20 70-20
ЗВ-2,7 20-35 90-40
2 ,5ДВ-0,8 12 72
ДК-20-22 20 22
ЛК-5-15 5 15
2ЛК-2,5-10 2,5-5 40-100
3HMIX4 90-54 210-100
ЗНМГхб 90-54 210-100
1СШКх2 720-1000 150-200
МС-30 30 50-250
МС-50 50 70-350
МС-70 70 50-250
ИЮ-100 100 IIQ-550
MC-I50 150 144-720
ШС-6 150 90-450
8МС-7 300 120-600
КСМ-30 80-42 250-43
КСМ-50 36-65 227-45
КШ-70 45-97 280-40
КСМ-100 100-140 153-131
KCM-I50 125-175 290-240
2,5ЦВ-0,8 5-12 190-56
2,5ЦВ-1,1 10-24 190-53
2,5ЦВ-1,3 15-29 190-53
2.5ЦВ-1.5 20-34 190-72
2 ,5Кс-5х4 10 108
5Кс-5х2 65-35 6Г-54
8КДО-5ХЗ 140-80 128-120
ATH-IC-I-8 70 60
ATH-I4-I-3 170-350 50-37

_5 _
5.5
5.5 
6 ,0  

15 
15
1.6  
2 ,0
2.5
2,8
3.0
3.0
1.5
1.3
1.3
1.5
1.5
4.5
4.0
4.0
4.0
4.0
6.0  
6,0
6.5
2 ,2
2.5
3.0
3.0
3.0
3.0 
3
3
3
1.3

5
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Продолжение табл.3.15

________I____________ _J_______ 2______ 1 3 ! _4 !_ 5
Артезианские погружные 6АПВ-9х7 7.2 45 4

6АПВ-9х12 5 90 5
8АПВн-10х7 15 120 4,5
8АПВ-9Х6 14-29 100-50 4
10АДВ-М-9х5 34 117 5,5
ЮАПР-Эх? 34 165 6
ЭОЛ-6 16.2 70 4.5
12СП-18x11 175 60 7,5
УЗЦВ10-120-60 120 60 7

Бензиновые СЩ-20-24 30-40 40-65 4.5
АЩЛ-20-24 30-40 40-65 4,5
СНВ-80 20-30 51-29 2,2
АСНВ-80 20-30 51-29 2,2

Нефтяные консольные знк 70 30 1.6
одноступенчатые 4НК-5х1 30-60 66-55 1,3

4.5НК 130 35 2.3
5HK-5XI 100 112 2
5HK-9XI 50-95 45 1.3
6HK-6XI 60-120 I28-II5 1,5
5НКГ-5х1 40-100 П2-98 * 1,2
6НКГ-9х1 70-140 58 1.5

Фекальные 2НФ 36-72 16-20 1,1
2,5НФ 45-106 46-40 1,2
4НЗ> 106-180 26-23 1.5
е ю 252-504 24-20 2.5
8НФ 432-864 35-29 3

Для загрязненных АР-60 20 20 1,4
жидкостей АР-100 90 30 1.7

АР-150 155-238 40-34 1.8
Песковые и шламовые 2НП 20-36 8-5 3,5

4НП 65-120 19-15 5
6 Ш 270-420 22-16 5,5

8 Ш 250-450 33-30 5,5
НПГ-2 29 20 4
ПНВ-З 50 25 6,5
6П-7 470-320 50 5
6ФШ-7 145-470 54-38 5



Насосы поршневые и дозировочные
Таблица 3.16.

Нормативы ремонтосложности насосов поршневых и дозировочных

Оборудование
j Тип, 
|! модель

[ Подача, 
! мз/час
1 ...

"Т... ....
‘Давление 
!нагнетания, 
! кг/см*-

_ _ _ _ _  
Ремонто- 

,!сложность

Дозировочные РПН-2-65 1,5-2,5 65-30 5
РПН-2-100 0,07 100 6,5
Р11НК-2-30 3 15 4,5
РШПС-2-100 2 100 3

Ручные ГН-20СМ 0,36/0,03 300 2
БЭД-2 0,9-1,4 3 2,5
БКФ-4 2,4-3,5 3 2,5
АДО-4 1,8-2,7 3 3

Диафрагменные С-205А 12 на слив 1,5
2ДВСх1 4 на слив 2
2ДВСх2 4,2 на слив 2,5
4ДВСх1 10 на слив 2.5

Воздуховоды круглого и прямоугольного сечения

Таблица 3J7-

Нормативы ремонтосложности воздуховодов круглого и прямоуголь­
ного сеченая

"Т " """    у — — ........ ........ ■ .■■■—   — ■—■■■ ■
{Периметр {Ремонтосложность на каждые 10 м воздухо- 
{прямоуголь- гводов.йзготовленйыхиз _________

В̂ дух?а'кровельного |Тонколастовой {нержавеющей 
? д f д !железа {стала толща- {стали толщи-
!  [ТОЛЩИНОЙ» « н о й  :н о й
f__________ {мм, до

Диаметр 
круглого 
воздуховода, 
т  до

*НОЙ
|ММ. до

НОИ 
ММ', до

J______________LJbZ
150 470 0.3
320 1000 0,5
545 1700 0,6
660 205Q 0.8
885 2750 -
1325 4150 -

1540 4850 -

0.86 1 L. - 1 1.5-2 !0.9 ! 1-2
0.4 0,4 0,5 0,6 0.7
0,6 0,7 0,8 1.0 I.I
0.7 0,8 0,9 1,2 1.3
0,9 I.I 1,2 1,4 1.5
I 1.2 1,3 1,6 1.7
- 1.5 1,6 1.7 1,8
- 1,7 1.8 - -
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Калориферы, циклоны, скруббер!

Таблица

Нормативы ремонтослсшгости калориферов, циклонов, скрубберов

* "" " 11 > ' "" 
Оборудование Тип, модель * Характеристика Ремонто-

---------------------- !______________ I______________________ сложность
Поверхность нагрева

Калориферы RSC-1-КФС-Ю 7,25-47,8 0,4
стальные КФБ-1-КФБ-Ю 9,3-61 ,2 0,5

1ШБ-2-КВБ-10 9,9-47,8 0,4
Циклоны ШОТ, ЛИОТ Производительность ,м3/час

1500-4500 I
6000-10000 1.9
I2500-I7500 2,7

Центробежные
скрубберы

ДС-ВТИ Диаметр, мм Произвлг/час^

1500 23800 6
1800 30600 6

Рукавные фильтры
ФВК-30 Число рукавов 36всасывающие 3
ФВК-60 72 4
ФВК-90 108 6

Механизированные ФРМ-1-6 Число рукавов 60 8
всасывающие ФРМ-1-8 80 9

ФРМ-1-10 100 II
Рукавные одноряд­ РФТ-УМС Число рукавов 56 7
ные и двухрядные 84 9

112 10

3, Я. Трубопроводные сети

3%/. Метод расчета ремонтосложности трубопроводных 
сетей

Формула для- расчета ремонгосложкоети каналов я камер тепло­
трасс; R =- Z R t t 1  ,

где: £  R, - суммарная ремонтослокность непроходных каналов;
£  - суммарная ремонтослокность камер;

- принимается по табл.ЗЛ9;
Re - подсчитывается по формуле Rz = 0,15 F;
Г - площадь камеры♦
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Формула для расчета ремонтослоиности наружных трубопроводных 
сетей: К - J  (?3

где: JPj- суммарная ремонтосложность трубопроводов;
s £ r  суммарная ремонтосложность компенсаторов, трубопровод- 

™  ной арматуры и других элементов трубопроводной сети;
- принимается по таблице 3, (-9.

Rii - принимается по табл.3.19; 3*21; 3.22* 

формула для подсчета ремонтосложности внутренних трубопровод- 

• них сетей; £ г Г  + Г Й 6 ,

где: Т  £$■ 
?  «6

&S

суммарная ремонтосложность трубопроводов;
суммарная ремонтосложность прочих элементов трубо­
проводной сети и санитарно-технических приборов;
принимается по табл.3.20. 
принимается по табл.3.22.
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Трубопровода наружные диаметром 300 мм

Таблица 4. №
Нормативы ремонтослажности наружных трубопроводных 

сетей диаметром до 300 м

Сети и fЕдиница 1 Ремонтосложиость
сооружения ;измере-

{НИЯ
»

i п ш  лиаметие тотб т .  до
| 25 | 40 ] 50 j 80 jl00 150 }200 »250 {ЗОО

1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! 8 ! 9 ! II ! 12
Теплотрассы:
Непроходные
каналы 100 п.м. I 1,2 1,3 1,6 1,9 2,3 2,8 3,5 4,2
Трубопроводы,про-100 п.м. 
лсженные открыт<
(на зстакадах.ш 
стенам и т.д.)
Трубопроводы в 
непроходных 
каналах'
Трубопроводы в 
проходных кана­
лах и тоннелях

трассы 0,9 I I.I 1.2 1.8 2 2,5 3 4

1,1 1,3 1,4 1.8 2 2.5 3 3,8 4,5

0,8 0,95 I I.I 1.6 2 2,4 3 4
(WHUIOnVU* vj
П-образные 10 шт
Магистральные тру­
бопроводы сгкатого 
воздуха в техноло­
гические трубопро­
вода:

0,4 0,4 0,4 0,4 0,4 0,75 I 1,6 1,6

Трубопроводы, про­
ложенные на эста­
кадах, колоннах с 
условным давлени­
ем (Ша)

2,5 Х00 п»м* 0,45 в,45 0,45 0,75 0,75 I.I 1.5 I 2,1
4,0-10,0 0,5 0,5 0,5 0,65 0,85 1,2 1.6 2 2,3
10,0-50,0 0,6 0,6 0.6 1.3 1.3 2,2 2,6 - -

Трубопроводы,про­
ложенные в транше* 
ях и непроходных 
каналах 0,5 0,5 0,5 0,6 0,6 0,7 0,9 I 1,2
Трубопроводы, про­
ложенные в про­
ходных каналах 0,55 0,55 0,55 0,65 0.65 0,75 I I.I 1.3
Газопроводы на­
ружные .проложен­
ные открыто на 
эстакадах колон­
нах и по стенам 0,6 0,6 0,7 0,8 0,8 0,85 0.9 I.I 1.3
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Продолжение табл.3,19

I 1- г .!1 3 '! 4 ! 5 ! 6 ! 7 '• § ! 9
Ом

! II
Газопровода .про­
ложенные в тран­
шее (для газяфи- 
цир.котельных, 
прошечей) 100 а.м. I.I 1 Д 1 Д 1.1 1 Д 1,2 1.3 1,5 1.6
Трубопровода для 
нефтепродуктов, 
проложенные 
открыто 0,35 0,65 0,65 I I 1,5 2,1 2,5 3
Водопроводы из 
труб:

стальных - - 0,55 - 0,55 0,65 0,7 0,6 0,9
чугунных «-н— - - 0,5 - 0,55 0,7 0,75 0,9 I
асбоцементных - - 0,5 - 0,5 0,55 0,6 0,7 0,8

Канализация фекаль­
ная а производст­
венная из трус;

чугунных - - 0,2 - 0,2 0,25 0,35 0,4 0,55
керамических - - - - - 0,2 0,25 0,3 0,35
асбоцементных - - 0,08 - 0,06 од 0,1 0,12 0,15

Колодцы водопро­
водные канализа­
ционные глубиной 
залегания, м, до

3 I колодец - - - - 0,3 0,3 0,3 - -
4 - - - - 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4
5 - - - - 0,4 0,4 0,4 0,4 0,5

Камеры тепло­
трасс,площадью 
сечения ,м, до

2 #5 I камера 0,3 0,3 0,3 0,3 0,4 - *

5 -1*— - 0,4 0,4 0,4 0,5 0,5 -
7*5 - - 0,5 0,5 0,5 0,6 0,6
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Трубопровода внутренние
Таблица 4.2с,

Нормативы ремонтослолности внутренних трубопроводных 
сетей

{Единица Г РемоятослояностьСети |Изнере- ; п т  лиаметве тиуб* мм* до
i j-25 } 32 | 50 J 75 Jim 4  150 -200 ',250 |300

_____ 1 ____ » 2___1 3 i 4 i s l e  ! 7 i 8Ji_g. i ю  i и
Трубопроводы ото­
пительных сетей ;

на резьбе 100 п.м. 0,9 I I.I - - - - - -
на сварке 0,6 0,7 0,8 1.2 1.5 1.7 2,2 2.8 3,2

Трубопровода ска- 
того воздуха низ­
кого давления -"- 0,7 0,8 0,9 1.2 1,5 1.7 2,2 2,8 3,2
Газопровода тех­
нологические, аце- 
тиленпровода 0,9 I Г Д 1.6 1.9 2.3 2,8 3,5 4.2
Паропровода I Г Д 1.2 1.6 2 2,5 зд 4 4,7
Водопровод: 
холодной воды 0,7 0,8 0,9 1.2 1.5 1,7 Г Д 2,8 3,2
горячей вода 0,9 I Г Д 1.6 1.9 2,3 2,8 3,5 4,2
Маслопровода.бен­
зопроводы .трубо­
провода для 
нефтепродуктов I I.I Г Д 1.8 2 2,5 З Д 4 4,7
Канализация фе­
кальная и произ­
водственная 0,9 I 1.5 г,в 2 2,5
Трубопровода при наружном диаметре труб, IM

высокого
давления Ы-22 28-35 42 48 60 76 89 102
воздушные 100 п.м. 1,4 1,6 1.7 1.8 2,4 3 3,5 4.9

Примечанияi !♦ Ремонтослоашость трубопроводов дана о учетом замены 
при капитальном ремонте 10091 длины труб арматуры.

2* Ремонтослокнооть трубопроводов дана без учета санитарно- 
технических приборов*



3,7.4. Арматура трубопроводов
Таблица 3.2 i.

Нормативы ремовтослсяноств трубопроводной арматуры

1 Ремонтослояносуь на I ед,_________________
Арматура !. ____ _________________________________ _____г--- -----,----
_______________________[ 13 { 19 I 25 { 32 I 66 f 50 | 65 } 76 jlOQ |l25 {150 [200 | 250

Клапаны предохранительные - - од - 0,15 0,2 - 0,26 0,3 - 0,35 - -
Клапаны питательные - * - - 0,12 0,18 - 0,22 0,78 - 0,32 - -
Клапана обратные - - 0,04 - - 0,08 - ОД 0,12 0,15 0,16 0,2 0,22
Вентили задорные фланцевые и ыуфтоше о,ое 0,09 0,1 о д 0,11 0,12 0,13 Q,I4. 0Д6 0,17 0,18 0,2 0,3
Краны проходные фланцевые - - 0,08 0,12 0,18 0.28 0,28 0,32 0,42 0,46 0,55 - -
Краны трехходовые фланцевые - - 0,12 оде 0,22 0,28 0,32 0,38 0,5 - - - -
Краны редукционные задорные - 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,4 0,45 0,5 0,55 -
Задвижка - - - - 0,06 - ОД ОДЗ 0Д4 0,16 0,18 0,21
Конденсационные горшка (ксяденсато- 
отводчнка) од * 0.18 0,2 _ 0,3 _ •м. —
Конденсационные горшки "Рапид* 0,25 0,3 0,35 0,4 - 0,45 - - - - - - -
Компенсаторы сальниковые - - - - - - - - 0,9 - - - 1.5
Компенсаторы линзовые до трех волн - - - - - - - - 0,22 - - 0,4 -
Диафрагш для установки дроссельных 
органов расходомеров _ - - од - • 0,12 • 0,18 0,2 0,22
Конденсационные горшки компрессоров 
и холодильников 0,5 0,5 и ,5 0,75 0,75



Продолжение табл.3.21

Нормативы ремонтослогшоста трубопроводной аппаратуры 

---------т----------- ------- 1------------------ -—
Арматура лви условном проходе, т

|
500 f 350 J___400__ ! 450 ! 500___! _еоо_ ! ТОО ‘ 500^

Клапаны обратные 0,25 0*28 0,3 0,32 0,35 0,42 0,48 0,55
Вентили запорные 0,32 0,35 0,4 0,45 0,5 - - -
Сланцевые 'задвижки 0,23 0,25 0,3 0,35 0,4 0,45 0,5 0,55
Компенсаторы сальниковые - - 1,75 - - 2 - -
Конденсаторы линзовые до трех волн 0,5 - 0,7 - - - - -
Диафрагмы для установки дроссель­
ных органов расходомеров 0,25 - - - - - -

Конденсационные горшки компрес­
соров и холодильников 0,75 0,75 1.3 1.3 «• тт

Примечание* Ремонтослахность запорной арматуры дана без 
учета электропривода#



Элементы трубопроводов к санитарно-технические
приборы

Твблиш 122.
Нормативы ремонтослокности элементов трубопроводной сети в санитарно-

технических приборов

Оборудование 1Единица ■ 
(измерения!

Ремонтослскность

Бензоколонки производительностью до 
70 л/мин. шт. 2
Водоразборные колонки 0,8
Пекарные гидранты 0,8
Воздушные и гидравлические дроссели 
диаметром 500-600 мм 3
Электромагнитные клапаны воздушной и 
масляной сиотем 0,3
Пружинные клапаны диаметром 350-400 мм ft 0,5
Мембранные клапаны диаметром 350-400 мм 0,4
Смесительные трехходовые краны, условный

1.3проход 400 мм
Ушв&льнне и туалетные краны, смесители

0,1умывальников
Умывальники, раковины, ванны, питьевые 
фонтанчики 0,1
Унитааы со статными бачками 0,3
Смесители о душевыми сет каш -■ш 0,1
Пикары, педальные клапаны 0,1
Сточные трапы 0,3
Радиаторы чугунные отопительные из 
10 секций 0,1

&.Q Электротермическое оборудование
Таблица 3.25

Нормативы ремонтослсяности электротермического оборудования

Оборудование Характеристика Ремонтосдояность
(механической(электрической 
1части и фу- (части 
1т е робки !_____________

Электродеча содротавле- Мощность t 
нал камерные 15

кВт:

Электропечи сопротивле­
ния шахтные

з
30
70

М
S’
I*

Высокочастотные установки Мощность,кВт - 10 - 
с ламповым генератором Мощность,кВт ~ 60

0,9
3,3
4
3
4,5

?-6
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Продолжение таблицы S ,2 3 ,

Оборудование | Характеристика 
!!1

| Ремоетослояность
!механической1 электрической 1части и фу- (части 1теиовки 1

Ванны электроли­тические - 0,5 I
$ 1 0 , Электротежиич еское оборудование

Электрически» сети и распределительные устройства
Таблица 3.24.

Оборудование и оети (тип, модель, (хапактеоистика
'1.........  1 i .....—|Ремонтосяожность

X _ I . { 2 ( 3 .
Силовые трансформаторы Мощность, кВА:

до 25 3,7
75 7,7

100 9
180 П
320 12,5
560 15,5
750 18

1000 21
Выключатели масляные Номинальное напря­жение, кВ: 

до в 4
10 4,6
35 5,5

Выключатели быстродействующие типа ВДВ Ношвальный ток, Д- 1500-6000 7
Приводы к выключателям масля­ным 2
Трансформаторы тока катушечные I
Трансформаторы тока проходные 1,5
Трансформаторы напряжения до 10 кВ 2
Разъединители внутренней уста­
новки: однополюсные до 10 кВ 0,5

трехполюсные до 10 кВ 0,9
Предохранители высоковольтные до 10 кВ- 0,3
Шинопроводы высоковольтные на 10 пог.ы до 10 кВ 1,5
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Дродолкение таблицы 6 IK

____________ I___
Ртутные выпрямители

кислотные аккумуляторные 
батареи напряжением ц> Б

JL- 3_______ I
Ношшальыый ток» А

Установки
деноаторов

стоических кон-

Низковольтные панельные щиты 
с воздушными автоматическими 
выкдочателями с ручным приводом
Низковольтные панельные щиты 

Силовые сборки с числом групп

Осветительные групповые щитки

I кВ на 1000 пог.м
проложенные в земле 
земляных работ)

1000 9
1500 11,5

Емкость, а-ч
106 4,5
200 9
504 11,3

Номинальная емкость»
квар:

1,510
100 3
250 4,6
500 6,5
750 8,5
1000 10

Номинальный ток до
1500 д О
I
Номинальный ток до
600 А

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

число групп
2 0,9
4 1.4
6 1,8
8 2,2

10 2,4
14 3

>м 1,5
Сечение кабеля» иг:

4-16 2
25-35 2,5
50-95- 4
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Продолжение таблида ilk

_________________ I_____________
проложенные в проходных кана­
лах

_____ г
4-16
25-35
50-95

проложенные в непроходных кана­
лах и по стенам на высоте до 2,5

проложенные по стенам на высоте
более 2,5 м

4-16 
ы 25-35 

50-95 
4-16 
25-35 
50-95

1

Сети заземления магистральные на 
100 пог.м
Кабельные сети напряжением до 6 кВ Сечение кабеля 9 Ю р  
на 1000 пог.м
проложенные в земле (без 10-25
учета земляных работ) 35-70

95-150
проложенные в непроходных кана­
лах и по стенам на шооте до 
2,5 м

10-25
35-70
95-160

проложенные в проходных каналах 10-25
35-70
95-150

проложенные по стенам на вы­
соте более 2,5 м

Заделки концевые дня кабеля 
напряжением до 10 кВ, количе­
ство жил.кабеля - 3

10-25
35-70
95-150

Сечение кабеля ,»а& 
до 16 

70
150
185

Муфты соединительные свинцо- Сечение кабеля, 
вые с защитным кожухом для ка- до 16 
бела до I кВ, и числом хил
до четырех 'и

150

Муфты соединительные свинцо­
вые с защитным кожухом для ка­
беля до 10 кВ и числом хил
до трех

185
Сечение кабеля, 

до 16
мм^:

70
150
185

___ а.
3
4.5
5
4
35
37
4.5
6 
8

4

4.6
7.6 
9
7
9
13
4.9
7.6 
9
9
Ц . З
15.5

0,35
0.4
0,5
0,6

0,65
0,95
1.5
1.7

I
1,4
1.8 
2,1
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Продолжение таблицы 3 2*.

______________ I________________1__________ 2 !
Воздушная линия напряжением до На один пролет 
I кВ на металлических и железо­
бетонных опорах
Воздушная линия напряжением На один пролет 
б-Зо кВ на металлических и же­
лезобетонных опорах
Внутрицеховые электрические Сечение провода, мм2 
сети (силовые и осветительные): 2,5

проложенные изолированным про- 16 
водом, напряжением до 500 В, на 35 
100 дог*м одноароводнои линии 70
проложенные изолированным про- Сечение 
ведом, напряжением до 500 Ь, 120 
на 100 пог.м однопроводной 150 
линии
Проводки в стальных трубах, 
провод одножильный или шого- 
жильный в общей оплетке на 
100 пог,м

Сечение

V
10
16
35
70
120

провода,

провода. тР:

Л _
0,5

0,8

1,5
1.9
2.9

V

I-6
0,6
0,7
0,9

1,3

Р
Светильника внутренней уста­
новки с лампами накаливания, 
полугерметаческие, на 10 шт*

Светильники внутренней уста­
новки с люминесцентными лам­
пами на 10 шт«; 

подвесные

встроенные

Светильники наружной уста­
новки с лампами накаливания 
на 10 шт.

Мощность ламп до 500Вт: 
без учета демонтажа

0,5

с учетом демонтажа и 
монтажа I

Без учета демонтажа и 
монтажа

0,5

с учетом демонтажа и 
монт&зд

I

без учета демонтажа и 
монтажа

I

с учетом демонтажа и 
монтажа

2

без учета демонтажа и 
монтажа

0,5

с учетом демонтажа в 
монтажа 2

Примечания: I, Ремонтослолность электропроводки дана с учетом 100# 
замены проводов при капитальном ремонте.

2. Ремонтосло,.яость электропроводки, проложенной на 
высоте от 5 до 8 м, принимается с коэффициентом 1,1, 
свыше Ь до 15 м - с коэффициентом 1,15*
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Метод определения ремонтосложноста силовых 
распределительных пунктов и осветительных щитков с ус­
тановочные автоматами

I, Ремонтосложность силовых распределительных пунктов без 
вводного автомата определяется по формуле:,

{2 5  Л ,♦ Q42Псц * а2*ла,л *
2* Ремонтослоллость силовых распределительных пунктов с 

вводным автоматом определяется по формуле:
R = U E R a + + oJ2fat + О.г$ло.л

3* Ремонтосложность осветительных щитков определяется по 
формуле: R  я * 0,2sn*.s *■ Я н .

Условные обозначения:
R t - ремонтосложность установленных автоматов типа A-3I20, 
А А-чИЗО, A-3I40 (берется по таблице)

- ремонтосложность металлоконструкций пункта или щитка;
- 0,4 для пунктов навесного исполнения или осветитель­
ных щ и т к о в ;

= 0,6 для пунктов напольного исполнения;
- количество установленных автоматов однополюоных тина 
A-3I6I;

- количество установленных автоматов трехполюсных типа. 
A-3I63*

Ремонтослоаность светильников, установленных в производ­
ственных помещениях, кроме складских, с учетом демонтажа в 
монтажа подсчитывается по формуле:

R“* Ra, +
где f( а - ремонтослоаность светильника без учета демонтажа и 

монтажа;
R  ремонтосложность светильника с учетом демонтажа я 

монтажа;
К - коэффициент: К * I для светильников, установленных 

на высоте 5 ы;
К » 1,1 для светильников, установленных на высоте 
от 5 до 8 м;
К « 1,15 для светильников, установленных на высоте 
от 6 до 15 м«
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Электродвигатели

Нормативы ремонтосложности электродвигателей асинхронных 
переменного тока с короткозамкнутым ротором защищенного 
и закрытого исполнения напряжением до 500 6

Таблица Ъ. 2£ 4

Односкоростные электродвигатели

Мощность, кВ*
I Ремонтосложность при числе оборотов

.а ммадсу________,_______
г 3000 1 1500___! IQQQ 1___250-

ДО 0,4 
0,4-0,6 
0,6-1
1.1- 3,0
3.1- 6.0
5.1- 7,О
7.1- 10,0
10.1- 15,0
15.1- 20,0
20.1- 30,0
30.1- 40,0
40.1- 55,0
55.1- 75,0
75.1- 100.0
100.1- 125,О
125.1- 155,0
155.1- 160,0
160.1- 215,0
215.1- 240,0
240.1- 280,0
280.1- 315,0
315.1- 360,0

0,5 0,6
0,6 0,65
0,65 0.7
1,1 1.2
1,3 1.4
1.4 1,5
1.8 1.9
2,2 2,3
2,8 2,9
3 3,1
3,2 3,5
4,3 4.4
5 5,3
6 6,3
7 7.2
8,2 8,3
8,7 8,8
9.6 9,8
Ю.6 10,8
11,5 11,8
12,7 12,9
14 14,4

0.7 -
0,7 -

0,8 -
1.3 -
1.5 1.6
1.6 1.7
2,0 2,1
2,4 2,5
3 3,1
3,2 3,3
4 4,1
4,6 4,7
5,5 5,8
6.5 6,9
7,7 7.9
8,5 8.7
9 9,2
10 10,2
II 11,2
12 12,2
13 13,2
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Двухскоростные электродвигатели
Таблица 3.2S.2

мощность. кВт {Ешйтшютедть-ши чуглз.9&вот«, в щ .
____________________H50Q/3Q0Q -IOOP/ISOQ '750/1500 1SOO/IOOO

0,3-0,5/0,5-0,6 1.5 - 1,9 —

0,6-0,75/1,0 1,6 2 2,2 -
1,0-1,3/1,7 2 2 2,5 -
1,7-2,1/2,8-3,5 2 2,2 2,6 3,2
2,8-3,5/4,2-5,0 2,2 2,3 3,2 3,4
4,5-5,2/7,0 2.7 - 3,7 4,1
6.5-7,5/10,0 2,9 - 4.3 4,7
9,0-10,5/14 3,5 - 5.1 5,5
12,5-14/20 - - 6,3 6,7
18-20/28 - - 7.2 8,3
25-28/40 - - 7,9 8,3
40/55 - - 9,1 -

Трехскоростные электродвигателе
Табяща3..2£Д

Т Категория сложности ремонта при числе
Мощность, кВт !________ МОВИРВ Я

_ ! 1000/1500/3000
л т ш . _____________
*750/1000/1500 .....

0,6/0,75/1,0 2.5
1,0/1,3/1,7 2.7 -
1,7/2,1/2,8 2,9 -
2,8/3,5/4,5 3.0 -
2,5/3,0/3,5 - 4.1
3,5/4,5/5.0 - 4,9
5,0/6,5/7,0 - 5,4
7,0/9,0/10,0 - 5,8
10,0/12,5/14 - 8,1
14,0/18,0/20,0 8,2
20,0/25,0/28,0 - 10,5
28,0/36.0/40,0 - 11,0

Четырехскоростные электродвигатели
Таблица £.2S.*1

Мощность, кВт
! Категория сносности ремонта при 
jrem.flftPCTw g и р г а _______________-
J _ 50Q/75Q/IO0Q/I5OD

I t 2
1,3/2,0/3,0 5,3
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Продолжение таблицы 5 гг. 4

2,0/3.0/3.5/4,5 5,4
3,0/4,0/5,0/6,5 6,5
4,0/6,0/7,0/9,0 6,8
6,0/6,5/10/12,5 10,0
8,5/11,0/14,0/18 10,1
12/17,0/20,0/25 10,7
17/24,0/28,0/36 И.7

Таблица 5.16
Нормативы ремонтослахаоств электродвигателей асинхронных перемен­
ного тока с короткозамкнутым ротором защищенного и закрытого ис­
полнения единой серии АС-2 С односкоростные)

иошаооть, | Ремонтослсжность при числе оборотов в ш и т  
J S ! ________ 1 3QQQ 1 1500 1 И Ю  1 750 600--
0,4 - - 0,9 - -
0,6 - 0,7 0,9 - —
0,6 0.7 0,7 0.9 - -

1 Д 0,7 0,8 1.0 - -
1,5 0,75 0,8 I.I 1.5 -
2,2 0.8 I.I 1,15 1.6 -
3,0 1.0 1,15 1.5 1.7 -
4.0 I.I 1.4 1.6 2,0 -
5,5 1.3 1,6 1.9 2,1 -
7.5 1.3 1.8 2,0 2.4 -
10 1.7 2,0 2,6 2,5 -
13 1.9 2,3 3,0 3.1 -
17 2,2 2,3 3,0 3.3 3 f6
22 2.7 2,9 3,3 3,7 3,8
30 3,0 3,1 3.8 4.0 4,7
40 3.1 3,3 4,1 5,1 5,2
55 3,3 3,4 5.2 6.5 -
75 4,6 5.4 6,3 - -
100 6.4 - - -
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Табяща S . i ?
Нормативы ремонтослоишости электродвигателей асинхроеяых пере­
менного тока с короткозамкнутым ротором, взрывобезопасные,
серии ВАО

Мощность, ! Ремонтослоаность электродвигателей при «еле
кВт I---------_ ! _ 3000_ *.. 1500 ......Т 1000 * 750
0,8 0,9 1.0 I.Z
I.I 1.0 1,1 1.3 -
1,5 1.0 1,1 1.6 -
2,2 1,0 1.5 1.6 1.8
3,0 1,1 1.6 1,7» 1.84,0 1.3 1.6 1.7 2,2
5,5 1.5 1,8 2,4 2,6
7.5 1,8 2,2 2,4 3,3
10.0 2.1 2,3 3,2 3,3
13.0 2,3 2,6 3,5 4,017,0 2,6 3,5 3,8 4,2
22,0 3,5 3,6 4.2 5,130,0 3,5 3,6 4,7 5,4
40,0 3,6 4,1 5.4 6.4
55,0 3.9 4.5 7,0 7,0

Примечание* Категории сложности ремонта электродвигателей се­рий MA-I40. ТАГ, АСБ и т.п. праниыаэтся по данной
таблице с коэффициентом - 1,6 - электродвигателей 
серии К, КО, К Ш  и т.и. - с коэффициентом 1,8.

Таблица 3.Z?
Нормативы ремонтослокноста маоин аостоянного тока моодостьв 

до 100 кВт

Модность,
кВт £9МЙВИШМ< 

ксполнения ара‘закрытого кспа 
!числе оборотов в минуту

Г

ШИШ.

•3000 4500 4000 75Q '600

открытого, и эащименного 
исполнения под числе 

оборотов в МИНУТУ
3000*1500* 1000^750 *60^

0,1-0,3
3.1- 6,0
6.1- I0.0
10.1- 20,0
20.1- 40,0

Й : Ш
80.1- 100,0
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1.7
2.5 
3,9
4.8
7.5

й :§
17,5.

2,3
3 ,0
4,5
5,7
9

18,5

3
4.1
5.2 
6 ,6  
9,7

ills

3,9
4,8
6
7.5 
IQ,5

В *
20.5

4,6
6
7.3
8.3
11.3

Г

1.5 
2.2  
3
4.5
6.5

I ' 5

2.5
3.6 
4,3 
5,5 
8

2
2.7
3.7

т  й :§  8
1б!б 17 18

3.3 
4,1
5.4
6.5 
9

4.1
5.1 
6,3
7,5
10

В
19



Таблица ̂ 29.

Норматива ремонтоолакности электродвигателей асинхронных переменного 
тока с фазным ротором напряженней до 500 В.

Мощность, кВт ■— Реионтосложность при числа оборотов в минтту
_________________ !___1 5 Ш ___ !___1£ Ш____! 750 т 600

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

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

7,1-10,0 2,8 3 3,2 -

10,1-15,0 3,2 3.5 3.8 -

15,1-20,0 3,8 4,2 4,5 -

20,1-30,0 4,2 4,6 5 -

30,1-40,0 5 5,5 6 -
40,1-55,0 5,9 6 6,5 6*8
55,1-75,0 7 7,4 7,7 8
75,1-100,0 7,9 8 8,5 9
100,1-125,0 8,8 8,9 9 9,5
125,1-155,0 9,6 9,9 10 10,5
155,1-180,0 10,7 10,9 II 11,2
180,1-215,0 12,3 12,5 12,8 -
215,1-240,0 13 13,8 14 -
240,1-280,0 15,5 16 - -

280,1-315,0 17,7 - - -

Таблица S &  .

Норматиш ремонтосложности электродвигателей асинхронных переменного
тока крановых

Мощность, кВт 
(при ПВ 25%) !с короткоз 

‘ ‘тором типа

1.0- 2,О
2.1- 3,О
3.1- 4,5 
4,6-7’0? !ы б .о
10.1- 15,0

Ioii-i§i8
25.1- 30,0
30.1- 40,0
40.1- 55,0
55.1- 75,0
75.1- 95,0

1 1000
1,2
1.3
1.4

а
2 а

1.3
3,6

750 ! 1000-I. 750 I 600 i IQ0Q I 75Q.

2,6
з!б
4,0
4,4
4,7
5,2

2,2
2,8
3,9И
5.2
6,6
7.2 
8,5

4.4
6,8
7.4

I ' 1
10,2

9
10 
11,2 
13 
16 
17

1.8
2,2

1:5
3,3 3.5 

3,9 
6
6.5
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Таблица 3.3i.

Нормативы ремонтослоаности электродвигателей синхронных 
мощностью 125 кВА и выше

Мощность. | Ремонтослоаность при числе ойротов в минуту
|сва 11500 jlOOO 1?50 fSOO {500 [375 )зоо (250 j2I4 ! 167 Ы СП о |Х25 [107 [94

125-180 20 23 26 29 31 35 37 3? 40 41 42 43 44 45 46
181-250 23 25 29 33 36 40 42 44 46 47 49 50 51 52 53
251-400 27 28 33 36 40 44 47 49 52 53 54 55 57 59 60
401-600 29 33 37 42 46 51 54 56 59 60 62 64 65 66 68
601-800 32 35 37 48 53 58 62 63 67 68 70 71 72 74 76
8QI-I000 35 43 48 54 58 65 68 71 73 75 77 78 79 80 83



Аппаратура управления в защиты электроприводов

Ремонтослокность электроаппаратуры в электропроводки агрега­
тов, эдектрсшкафов и щитов дистанционного в автоматического управ­
ления технологического оборудования, пультов управления, станций 
управления определяется в зависимости от количества установленной 
аппаратуры и рассчитывается по приведенным ниже формулам.

Дня систем электронного управления категория сложности ремон­
та определяется количеством радиоэлектронных элементов, входящих в 
оистему. Зависимость ремойтослсяности от количества элементов 
электронной системы управления приведена в таблице 3 32 ■

Ремонтослокность электрошкафов в щитов дистанционного управ­
ления и автоматического управления технологического оборудования 
определяется по формуле:

ft, -KgXftj + 0,ОВп4 + К 3 , где

где

«2 - 

tК

« 3
# 3

ремонтосложность комплектного устройства о аппаратами
низкого напряжения в целом;
коэффициент, учитывающий электропроводку от распределитель 
ной шинной сборка до шкафа и от шкафа до агрегата;

0,06 - для шкафов управления агрегатам» с одним или 
I электродвигателями и
0,18 с количеством электродвигателей более двух;

ремонтослокность электродвигателя берется иэ 
таблиц 125*. -3.41,
количество электроаппаратов, установленных в шкафах
и шкафопультах (по табл\3.33);
ремонтосложность корпуса электрошкафа, шкафа дистанцион­
ного управления или пульта управления беа аппаратуры;
0,8 - для шкафов напольного исполнения;
0,4 - для подвесных шкафов.

Ремонтосложность электроаппаратуры и электропроводки металло­
режущих станков деревообрабатывающего и кузнечно-прессового обо­
рудования определяется по формуле:

R  э » | + 0,15 ( h j + П  ̂  ) + 0,06П 4»

где Кт - коэффициент, учитывающий электропроводку, проложенную 
1 непосредственно по агрегату;

Кт * 0,1 - для оборудования с одним или двумя электродвигате- 
1 лями;

Ко - 0,3 - для оборудования о числом электродвигателей 
* более 2-х;
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R j - ремонтослохность электродвигателя;
- ремонтослохность электродвигателя помпы; 

ft т - количество электродвигателей, установленных непосредственно 
на агрегате;

ц с - количество электроаппаратов, установленных непосредственно 
на агрегате (по табя.3.33);

fSA -  количество электроаппаратов, установлен®» в шкафах и 
вкафопультах (по табл.3.33);

Ремантосложяость станций управления (нашитых станций) опре­
деляется по формуле:

R 3 = 1|45^А6 + Х,2Я^ + 0,18 ng +R 2*
Я*.- ремонтосложность аппаратуры управления я зашиты (табл.3.34) 

где R 5 - ремонтослохность контактора главной силовой цепи;
Н с -  количество электроаппаратов. установленных на станциях 

° и пультах управления (по таблице З.я . ), кроме комая- 
доаппаратов, контакторов, автоматов (рубильников) 
главной силовой цепи;

R ~ - ремонтослохность корпуса электрошкафа, шкафа станции 
управления или пульта управления без аппаратуры;

R 3 = 0,4 - для шкафов подвесного исполнения;
R j » 0,8 - для шкафов напольного исполнения.

Ремонтослохность троллей крановых опор определяют по формуле: 

Я « 0,03 1 г + 0,01 £ 2 f

где - общая длина жестких троллей, м;
2̂ ~ общая длина гибких троллей, м.

Таблица It.iZ ,
Зависимость ремонтосложности электронных систем управления (/? ) 

от количества элементов ( П )

J______ S________ S_______ L
200 0,85
500 I
1000 1,25
1500 1,5
2000 1,75
2500 2
3000 2,2

3500 2,4
4000 2,6
4500 2,85
5000 3,1
5500 3,35
6000 3,6
6500 3,85

7000 4,1
7500 4,4
8000 4,7
8500 5
9000 5,3
9500 5,6
10000 5,9
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Таблица 3.33.

П Е Р Е Ч Е Н Ь
электроаппаратуры, установленной на оборудовании и отнесенной 
к одной физической единице (для определения f)4, fig. tig)

Электроаппаратура [единиця !Количество

Магнитные пускатели от. I
Контакторы на ток до 200 Л " I
Реле всех типов " I
Пакетные выключатели и переключатели " I
Универсальные переключатели и ключа " I
Ююпочные станции в кнопки управления " I
Путевые и конечные выключатели,
микропереключатели " I
Электромагнита (соленоиды) " I
Электромагнитные муфты " I
Рубильники " I
Штепсельные разъемы " I
Барабанные переключатели " I
Вунтовне и пусковые реостата " I
Выпрямители всех трпов " I
Трансформаторы цепей управления я местного
освещения " I
Арматура местного освещения ” I
Сигнальная аркатура ” з
Световое табло " I
Автомат установочный “ i
Предохранители всех типов с паяедяш " 3
Клеммники клемма до
Электронные блоки шт. I
Радиолампы генераторные * i
Радиолампы " з
Тиратроны, газотроны • г
Транзисторы " г
Тиристоры " I
Люды " 5
Резисторы (сопротивления) " до
Конденсаторы " 5
Амперметры и вольтметры " 3
Ваттметры, счетчики, фазометры * х
Стабилизаторы в ап ряжения * j
Магнитные усилится " х
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Таблица 4.54

Нормативы ремонтослодяостн аппаратур управления в защиты 
электроприводов

Аппаратура 1 Характеристика 
1

{Ремовтослок-
|НОСТЬ

I . 1 2 .... . I з
Автоматические выключателя воэ- Номинальный ток, А:
душные серив АВ с рычажным при­
водом 400 2,5

1000 3
1500 4

с электромагнитным приводом 400 3
1000 3,5
1500 4,5

с электродвигательным приводом 400 6
1000 6,5
1500 7,5

Автоматические выключатели уста­ Номинальный ток. А:
новочные серии A-3I00 100 0,4

200 0.6
600 I,?

Магнитные пускатели нереверсивные Для электроцвагате-
лей мощность», кВт: ч

до 5 0,2
20 0,3
30 0,6
55 0,9
75 1,2

реверсивные до 5 0,4
20 0,5
30 0,8
55 1.2
75 2

Магнитные пускатели взрывозащи- до 15 1.2
цеаные, нереверсивные

57 1.8
135 2,5

Реле тепловое Типа РТ, ТРА 0,5
Контакторы переменного и постоян- Номинальный ток. А:►►
ного тока до 300 0,7

600 1.3
IC00 2,5
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Продолжение таблицу 3. ЬМ.

------------- 1---------------- Л_________2__________I
Кнопки управления на 10 штук
Комавдоаплараты кулачковые, Число коммутируемых
регулируемые цепей

2

Реостаты пусковые постоянного 
Тока
Реостаты пусковые масляные Се­
рив РМ для асинхронных электро­
двигателей о фазным ротором

4
8
16

Серия Р Ш, РЗР 
до 50 кВт: 

75 
175

станочные одно-

300
500

Мощность, ватт: 
50
100
160
250
400
630
1000

Сельсины
Вентильные блоки селеновые я куп- 
роксные
Рубильники о центральным проводом Номинальный ток, А: 
на 10 штук

250

Переключатели о центральным 
приводом на 10 штук

Выключатели пакетные на 
10 штук

400
600
1000
100
250
400
600

Номинальный ток. А: 
60 
100
250
400

.2____
0.4

0,8
0,9
2
4.5

1.5 
0,9
1.5 
1.8 
3
3.5

0.1
0.15
0 ,2
0,25
0,3
С.4
0,7
0,3

0,5

0,5
0,8
1
2
2.5
0.7
1
1.5
2.5

0,5
0,8
9
15
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йродояхение таблицы 3,3^

I _  . . . J 2 ! 3_
Переключатели пакетные на Номинальный ток, А:

1,210 штук 60
100 1.5
250 10

Выключатели конечные в путевые
400 15

на 10 штук - 0,5
Предохранители плавкие 
на 10 штук 60 0,6

IQQ 3
250 4
400 7
600 12
1000 40

Ящики сопротивления серей СД Объемная мощность, до 
4,8 кВт:

0,6

Электромагнитные платы Площадь плиты, мм:
200x560 1,6
320x710 3

Трансформаторы для местного ос­ Мощность, ватт:
2S0 0,4вещения, питания цепей управле­

ния, сигнализации и др* 
трехфазные 630 0,5

1500 0,8
2500 I

Реле электромагнитные Типа РЭ 0,2
Реле времени Типа РИМ, РЭВ 0,3
Реле максимального тока Типа ЭТ, РТ 0,2

3,//. Электросварочное оборудование
Таблица 3,3&.

Нормативы ремонтослойшости электросварочного оборудования для 
дуговой и контактной сварки

Оборудование ! Характеристика ! Ремонтослояность

Мощность, кВт:
Преобразователи сварочные од~ 
нопостовые:

для ручной электрической, 
сварка. 4,5

14
14 
14

7
13
13
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Продолжение тайлшщ 3.3 .̂

для ручной электросварки и 
автоматизированной под 
флвссы
для дуговой автоматизнрован- 
ной в среде защитных газов

Трансформаторы сварочные одиоаос- 

для ручной здехтросиаркв

Щраятеристика «Ремонтосложность

Генераторы

28 16
28 18
10 14
20 19

9 2,5
16 3
20 2,5
32 4,5
23 3
34 4
76 1.7
180 12,5
Сварочный ток. А:
Ш 6
300 10
300 10
300 IO
500 14
500 14
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4  РШОНТНЫЕ ЦИКЛЫ ОБОРУДОВАНИЯ И ИХ СТРУКТУРА

4, /# Технологическое оборудование
Таблица $>*36*

Ремонтные циклы технологического оборудования и их структура

Оборудование

I

;Перио-[количе- 
;дичность{ство те- 
{ремонта ;кущих 
;в часах {ремой- 
{рабочего{тов в 
{времени {цикле, 
i {®т*

I
i

T"~" у ................
{Перио- {Количест- 
,‘дичность «во техни- 
;техниче-,ческих 
{ского об,обслужива- 
{слунива-{ний в 
;ния в {цикле
1 часах !тя*

Шродол- 
{житель- 
{ность 
i ремонт-* 
|НОГО
{цикла в 
{часах 
*рабочего 
{времени

{раб, 
{времени

jfflT*

» 2 1 3 ! J_5____L
Сборный железобетон

Бетоносмесители 9600 800 и 400 12
Весовые дозаторы 10080 1680 5 560 12
Технологическая линия 8000 1600 4 800 5
для приема, хранения, 
приготовления водного 
раствора, дозирования 
и подачи химических 
добавок
Виброплощадки на общей 
раме 7200 1030 6 260 28
Виброплощадки блочные 10080 1260 7 315 24
Низкочастотные резо­
нансные виброплощадки 43800 8760 4 175 245
Вабропригрузочные щиты 7200 1030 6 206 28
Бетоноукладчики 12000 1500 7 500 16
Бадьи для бетона 12000 2000 5 500 18
Бункера раздаточные 12000 2000 5 500 18
Каретки с пустотообра- 
зователяш 9600 2400 3 600 12
Формовочные машины 7200 1800 3 600 8
Кассетные установки 12000 2000 б 250 42
Машины для распалубки 
и сборки кассет 12000 2000 5 250 42
Установки для формо­
вания:
сантехкабан; 12000 2000 5 250 42
шахт лифтов; 12000 2000 5 500 18
вентбдоков 12000 2000 5 500 18
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Продолжение таблицы 4 3 С .

I .... 1 . 2 ! 3 » 4 !. 5 '• 6
Конвейерная линия для 
производства стенок 
жесткости:
подъемы ик-*снижатель 12000 1500 7 500 16
Тележка передаточная 
с толкателем 12000 1500 7 500 16
толкатель 12000 1500 7 500 16
площадка на упругом 
основания 18000 1800 9 600 20
бетоноукладчик для об­
разования консоли 12000 1000 II 500 12
бетоноукладчик 12000 1000 II 500 12
внбронасадок с меха­
низмом подъема 12000 1000 II 250 36
затирочная рейка 12000 1000 II 500 12
машина отделочная 12000 1000 II 500 12
толкатель 12000 1500 7 500 16
Конвейерная линия для 
производства колонн и 
ригелей:
подъемник-снижатель 12000 15000 7 500 16
тележка передаточная 
с толкателем 12000 1500 7 500 16
машина формовочная 12000 1000 II 250 36
толкатель 12000 1500 7 500 16
бетоноукладчик 12000 1000 II 500 12
машина отделочная 12000 1000 II 500 12
Конвейерная линия для 
производства плоских 
железобетонных изделий 
(двухъярусные станы):
подъемник-снижатель 12000 1500 7, 500 16
бетоноукладчик 12000 1000 II 500 12
вибронасадок 12000 1000 II 250 36
затирочная рейка 12000 1000 II 500 12
заглаживающая машина 
валковая 12000 1000 II 500 12
дисковая затирочная 
машина 12000 1000 II 500 12
Конвейерная линия по 
производству стенных 
блоков \
подъемник-снижатель 12000 1500 7 500 16
система толкателей 12000 1500 7 500 16

10?



Продолжение таблицы

___________ I__________ ! 2 ! 3 ! А !____ 5 ! 6
раствороукладчик 12000 1000 II 500 12
виброплощадка 12000 1000 II 250 36
машина отделочная 12000 1000 1Г 500 12
механизированная
бортоснастка 12000 1000 II 250 36
Конвейерная линия для 
производства блоков 
наругошх стен:
передаточная тележка 12000 1500 7 500 16
система толкателей 12000 1500 7 500 16
раствороукладчик 12000 1000 II 500 12
бетоноукладчик 
формовочная машина:

12000 1000 II 500 12

бортоснгстка поста 
формовки 12000 1000 II 250 36
виброплощадка с меха­
низмом подъема 12000 1000 II 250 36
отделочная машина 12000 1000 II 500 12
бортоснастка поста 
отделки 12000 1500 7 500 16
вертикальный отделоч­
ный конвейер 15000 1500 9 500 20
Конвейерная линия для 
производства вентиля­
ционных блоков:
передаточная тележка 12000 1500 7 500 16
система толкателей 12000 1500 7 500 16
раствороукладчик 12000 1000 II 500 12
бетоноукладчик 
Формовочная машина:

12000 1000 II 500 12

бортоснастка поста 
формовки 12000 1000 II 250 36
каретка с пустотообра- 
зователями 12000 1000 11 500 12
виброплощадка с меха­
низмом подъема 12000 I0GC II 250 36
Конвейерная линия для 
производства стенных 
блоков с трехъярусной 
пропарочной камерой
лодъемник-снияатель 12000 1500 7 500 16
тележка передаточная 12000 1500 7 500 16
система толкателей 12000 1500 7 500 16
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Продолжение таблицы ̂ -36

I ! 2 1 3 ! 4 » 5 •

виброплощадка 12000 1000 II 250 36
бетоноукладчик 12000 1000 II 500 12
отделочная машина 12000 1000 II 500 12
Конвейерная линия для 
производства Плит по­
крытий и стенок жесткости
Система толкателей:
толкатель 12000 1500 7 500 16
толкатель 12000 1500 7 500 16
бетоноукладчик 12000 1000 II 500 16
вибронасадок 12000 1000 II 250 36
площадка на упругом 
основании 18000 1800 9 600 20
пост механизированной 
распалубки 12000 1500 7 500 16
разравнивающая рейка 12000 1000 II 500 12
отделочная машина 12000 1000 II 500 12
передаточная тележка 
Конвейерная линия:

12000 1500 7 500 16

подъемн лк-сникатель 12000 1500 7 500 16
система толк; .толей 12000 1500 7 500 16
бетоноукчадчик 12000 1000 II 500 12
вибронасадок 12000 1000 II 250 36
рейка разравнивающая X2OU0 1000 II 500 12
машина заглаживающая 12000 1000 II 500 12
машина затирочная 12000 1000 II 500 12
площадка на упругом 
основании 18000 1600 9 600 20
Линяя по производству 
бортового камня 9000 1500 5 375 18
Формы металлические для 
промышленного а граж­
данского строительства 15000 1500 9 500 20
Кантователи стационар­
ные и самоходные 15840 990 15 495 15
Пакетировщики якных 
камер 9000 1000 6 500 9
Телег.;ки: транспортные 
и передаточные; постов 
сцепки и расцепки 15840 1760 8 586 18
Толкатели цепные и 
компенсирующие 12000 1500 7 500 16
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Продолжение таблицы Ч.Ь&

I !! 2 ! 3 ! 4 ! 5 J
Конвейерь! штанговые 12000 1500 7 500 16
Машины отделочные 12000 1000 Д 250 36
Подъемник, снижатела 12000 1500 7 500 16
Гидродомкраты 14400 1440 9 480 20
Насосные станции й 
установка насосные: 14400 1440 9 480 20
Устройства для откры­
вания а закрывания 
Оортов 15000 1500 9 500 20
Поиводы конвейерных 
линий 12000 2000 5 500 18
Оборудование камер 
пропаривания 9000 1000 8 500 9
Машины и установки 
шпаклевочные 12000 1000 II 500 12
Бортоснастка поста 
формования 12000 1000 II 250 36
Рельсы подъемные 12000 2000 5 660 12
Самоходные порталы 12000 1500 7 500 16
Грузоподъемные травер­
сы и автоматические 
захваты 12000 2000 5 660 12
Рыхлительные машины 
для инертных 10560 1760 5 586 12
Вибросердечники 5280 1320 3 660 4
Приспособление защит­
ное 13800 1970 6 660 14
Приспособление крепеж­
ное 13800 1970 6 660 14
Стенды скрепления ар­
матуры (сборки сеток) 10560 1056 9 528 10
Бухтодеркатели 12000 1700 6 370 28
Машина для перемотки 
проволоки 12000 1700 6 370 28
Станки для изготовле­
ния монтажных петель 14400 1440 9 480 20
Машина для натяжения 
арматуры с гидродомк­
ратами 14400 1440 9 480 20
Станки дЛя изготовле­
ния спиральных карка­
сов 10560 960 10 480 II
Станки правка, разре­
зания и изгиба арма­
турной стала и сеток 10560 1760 5 586 12
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Продолжение таблицы Ч Ь ^

1__________ S_____8 1 ■ 3 ! 4____ !____ 5___ !____ fi.
Устройства для элект­
ротермического нагре­
ва стержней 12000 1500 7 300 32
Машины для высадки 
анкеров на стержневой 
арматуре 12000 1500 7 300 32
Машины для упрочнения 
стержней 12000 1500 7 300 32
Машины для резки высо­
копрочной арматурной 
стали 9600 960 9 480 10
Установка для сварива­
ния арматурных карка­
сов и стержневых 
плетей 12000 1200 9 400 18
Машины для стыковой 
сварки 15840 3960 3 660 24
Машины для точечной 
сварки 10560 1760 5 586 12
Машины многоэлектрод­
ные точечные для свар­
ки сеток 10560 1760 6 528 9
Подвесные машины для 
точечной сварки 10560 1056 9 146 12
Ножницы и пресс-нож- 
ници для резки металла 9600 1200 8 600 9
Механизмы досылки се­
ток и пакетировщики 10560 1056 9 528 10

Глиняный кирпич и керамзит

Дробилки: щековые, 12000 3000 3 1000 8
молотковые 6000 250 II - -

Вальцы 6000 1500 3 500 8
Бегуны 6000 1500 3 500 8
Глияорыхлитела 12000 3000 3 1000 8
Глинорастиратели 12000 3000 3 1000 8
Питатели 12000 3Q00 3 500 2Q
Гравиесортировки 6000 2000 2 500 9
Грохоты 6000 2000 2 500 9
Классификаторы 18000 1500 II 750 12
Гланоболтушки 12000 1000 II 500 12
Глиномешалка 12000 1000 II 500 и
Смесители:
без пароувлажнения 12000 3000 3 1000 8
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Продолжение таблицы

I ! 2 ! _а_ ! 4 ! 5 ! 6 _ .
с пароувлажнением 12000 З О Ю 3 500 20
Прессы 6000 1500 3 250 20
Печи вращающиеся 6000 3000 1 500 10
Сушильные барабаны 15000 1500 9 750 10
Холодильники 15000 1500 9 750 10
Конвейер с погружными 
скребками 12000 1000 II 500 12
Транспортер крутонаклон- 
ншГ 12000 1000 II 500 12
Дозаторы весовые, 
непрерывного действия 9000 1000 8 500 9
Автоматы для резки 
кирпича 12000 3000 3 500 20
Автоматы укладчики 
кирпича 12000 3000 3 500 20
Вагонетки:
сушильные 12000 3000 3 500 20
обжиговое 12000 2000 5 250 42
Толкатели 18000 3000 5 500 30
Тележки электропере- 
даточные 36000 6000 5 1500 18

Таблица %37

4.Й, Подъемно-транспортное оборудование 
Ремонтные циклы подъемно-транспортного оборудования и их структуре

Оборудование

I

Т .. 1 у-.— . .у. ■■ а..------
IПродол- {Перио- {Коли- Неоио- {Количес- 
jжитель- ;дичиостЬ|Честзо {личность, тво тех-, 
{нооть {ремонта {текущих {техничео|иических 
{ремонт- ,в часах {ремонтов;кого об-j обслужи- 
,ного {рабочего*в цикле,}служива-iваний в 
{цикла в {времени ;шт, }шш в {цикле, шт*
j часах , * {часах !
рабочего, | {рабочего

____ __ :______ бременя..-________
_L 1 5

Краны, однорельсовые 
тележки, электриче­
ские ‘тали и тали с 
ручным приводом, ра­
ботающие в любых
условиях 43200 6170 6 1234 28



Продолжение таблицы 437.

_ _ _ _ _ I _ _ _ _ _ s . .  г
Краны, электрические та­
ли, однорельсовые тележ­
ки, имеющие машинный 
Привод, используемые 
только при демонтаже, 
ремонте и монтаже 
оборудования цехов 
основного производст­
ва, работающие в легком 
режиме 36000
Краны, электрические та­
ли, однорельсовые те­
лежки, имеющие машин­
ный привод, используе­
мые в механических и 
Сборочных цехах, сред­
несерийного производ­
ства, работающие в 
среднем режиме 24750
Краны, электрические 
тали, однорельсовые 
тележки с машинным 
приводом, используемые 
в формовочных цехах, 
приемных устройствах 
цемента и других ана­
логичных условиях, 
работающие в тяжелом 
режиме 22000
Краны, имеющие машин­
ный привод я грейферные 
краны, используемые в 
сильно запыленной среде, 
работающие в весьма 
тяжелом режиме, моно­
рельсовые грейферные 
тележки 15000
Краны козловые 21600
Краны консольные 21600
Краны башенные 14000
Подкрановые пути;
легкий и средний
режимы работы 54000
тяжедай и весьма тя­
желей режимы работы 54000
Несущий монорельс 54000

1_Э_____ I___ i____ l _ 5 . 1 6

5142 5 1028 28

2750 8 550 36

2000 10 500 33

1500 9 300 40
2400 8 460 36
2400 8 480 36
1000 13 250 39

6000 8 600 81

6000 8 400 126
6000 6 500 99
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4.S Разгрузчик», транспортеры, элеваторы

Таблица 44#

Ремонтные циклы разгрузчиков, транспортеров, элеваторов

Оборудование

Разгрузчики инертных 7200 1200 5 400 12
Бурорыхлительная
машина 6000 500 II -

Разгрузчики донные и 
доковые 12000 2400 4 600 15
Пневматический разгруз­
чик цемента 9600 1600 5 530 12
Аэрожелобы 14400 2880 4 960 10
Струйные насосы 14400 2860 4 960 10
Пневматические винто­
вые насоси 9600 1600 5 530 12
Пневматические винто­
вые подъемники 9600 1600 5 530 12
Пневматические камер­
ные насосы 12000 2400 4 600 15
Тележки самоходные 12000 1500 7 600 16
Транспортера ленточ­
ные 10560 3520 2 586 15
Транспортеры и питате­
ли винтовые (шнеки) 10560 480 21 240 22
Элеваторы цепные и 
ленточные 10560 3520 2 588 15
Питатели дисковые, лот 
ковые и ленточные ”9600 960 9 480 II
Питатели пластинчатые 14400 14400 9 480 20
Электропогрузчики 
и электрокары 9600 960 9 460 II

114



4.4. Металлообрабатывающее оборудование

Таблица 4.39.

Ремонтные циклы металлообрабатывающего оборудования и их структура

Оборудование

|Продол-^ Перио- {Количе- |перио- [количест- 
;дитель- ;дичность}ство те-;дичность;во техни- 
{ность {текущего;кущих ;техниче-{ческих об-
; ремонт- ; ремонта ; ремонтов ;ского ;слу«ива-
;ного ;в часах ;в инкле,;обслу;хи-{нии в 
;цикла в ;рабочего;шт. ;вания в {цикле, шт.
(часах «времени ; {часах {
{рабочего, {рабочего;
{времени {_________{_________{времени j__________

Металлорежущие станки 28600 4800 5 2400 6
Фрикционные прессы 14400 3600 3 1200 8
Гидравлические прессы 14400 2400 5 600 18
Паровоздушные ковоч­
ные молоты 27000 3000 8 750 27
Заточные а шлифоваль­
ные станки 14400 2400 5 300 42

4.5. Энергетическое оборудование

Таблица 4.40

Ремонтные цикли энергетического оборудования и их структура

Оборудование

I

|Перио-{Количе- [перио-[количеств 
{дичность; ство те-;дичность;во техни- 
{ремонта ; кущих ; техниче-, чзских
;в часах {ремонтов; ского ;обслухива- 
;рабочего;в цикле,;обслул,.-;ни11 в 
j времени |шт. ,вания в ;цикле, шт.

1 {часах { 
{рабочего;

I 6
Теплосиловое оборудова­
ние:
котлы паровые давлени­
ем до 13 атм и котлы 
пиковые водогрейные 
большой производитель­
ности, работающие в
год не более 4000 часов 8000 4000 I
то не, работающие
4000 часов в год 6000 6000
котлы водогрейные сред­
ней и малой произво-
дцегецшвдети 18000 6000 2

2000 2

3000 3

115



Продолжение таблиц»

I _____  1! 2 ! а ! 4 J 5 ! §
оборудование водопод­
готовки 12000 6000 I 3000 2
оборудование топливо- 
подачи и золоудаления 18000 3000 5 1500 6
дутьевые вентиляторы 
и дымососы 24000 6000 3 3000 4
подогреватели, тепло­
обменники и бойлеры 18000 6000 2 3000 3
Насосные и компрес­
сорное оборудование 
(при двухсменной 
работе)
Центробежные насосы:
для холодной воды и 
конденсатные 24000 6000 3 3000 4
для горячей воды 16200 2700 5 1350 6
для агрессивных вод 12000 2.000 5 1000 6
для химических актив­
ных жидкостей 8000 1600 4 800 5
артезианские погружные 12000 4000 2 2000 3
Поршневые насосы 12000 4000 2 2000 3
Baity ум-насосы 16000 4000 3 2000 4
Компрессоры поршневые;
воздушные и газовые 
общего назначения 16000 4000 3 2000 4
Компрессоры ротационные 8000 4000 I 2000 2
Трубопроводные сети и 
сооружения:
теплотрасса (каналы и 
камеры,трубопроводы) 63000 4200 14 2100 15
магистральные трубо­
провода сжатого воз­
духа и технологиче­
ски е газопроводы 50400 4200 11 2100 12
Бензоколонки 12000 4000 2 2000 3
Цеховые паропровода и 
трубопроводы сжатого 
воздуха 64400 8300 7 4150 8
Наружный водопровод и 
канализация:
трубопроводы чугунные 85000 8500 9 4250 10
трубопроводы стальные 59500 8500 6 4250 7
трубопроводы асбесто­
цементные 42030 4200 9 2100 10
водоразборные колонки 16800 4200 3 2100 4
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Продолжение таблицы

I ! i!__ ! 3 1 4 ! 5 ?
Колодца водопроводно- 
канализационных сетеИ 
(железобетонные, кир­
пичные) 4*000 4200 9 2100 10
Отопительные система 
в условиях:

нормальных 65000 5000 12 2500 13
агрессивной среди 
ара увлажнении 50700 3900 12 I960 13
вибрационных и дру­
гих динакачесдах 
нагрузках 16800 4200 3 2100 4

Внутренний водопровод 
и канализация в условиях:

нормальных 65000 5000 12 2500 13
агоессивиой среда, 
при переувлажнении, 
вибрацлошшх и дру­
гих динамических 
нагрузках 50700 3900 12 I960 13

Системы гопячего 
водоснабжения 35000 5000 6 2500 7
Трубозапорная арматура 54000 2000 26 1000 27
Вентиляционш1е установ­
ки, работающие в механи­
ческих цехах:

вытяжные 36000 3000 II IS0J 12
приточные 42000 2600 14 1400 15

Вентиляционные уста­
новка, рабежиощие в 
деревообрабатывающих 
цехах, абразивных 
производствах:

вытяжные 16400 1360 11 680 12
приточные 36000 3000 11 1500 12

Вентиляционные установ­
ки, работающие в арма­
турных цехах, термиче­
ских и сварочных отде­
лениях:

вытяжные 25020 2780 8 1390 9
приточные 42000 2800 14 1400 15

Воздуховоды 54000 6000 8 3000 9



4.6. Электротермическое оборудование

Таблица 4Л/

Ремонтные циклы электротермического оборудования н их структуре

Оборудование

I,Продол- {Лерио- ;;{оличе- ;11ерио-[количеств 
{китель- Jличность;ста© те-;дичность;во техни­
чность {ремонта {куцнх {техиаче-гческих 
{ремонт» {в часах {ремонтов;ского ;обслужяьа-
{ного {рабочего)в цикле,;обслужи-;няй в 
{цикла {времени ;мт. ;ваная в ;цикле, шт.

{рабочего! 
аргцеия •

;часах , 
I рабочего* 
•времена 1

Электропечи солротивле- 
ния нагревательные 14700 2100 6 1050 7
Высокочастотные уста» 
новки с ламповым 
генератором 21000 2100 9 1050 10
Ванны электролита- 
чеокие В400 2100 3 1050 4
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4й?. Электротехническое оборудование 

Электрические сети и распределительные устройства

Таблица

Ремонтные циклы электрических сетей я распределительных устройств
и их структура

Сети и устройства

jПродол- [перио-(количе- |перио-(Количест- 
iкитель- ;дичность|ство (дичность{во техни- 
;ность jремонта ;текущих ;техниче-{ческих 
{ремонт- ;в часах i реион- ; с кого {обслужи- 
•ного iрабочего}тов, j обслужи- ,'цашщ в 
■цикла {времени {в цикле,;вания в {цикле,.шт. 
;в часах } ;шт. {часах |
{рабочего; ; ;рабочего;
гвоемени ; ; ;времени I

Силовые трансформатор­
ные подстанции:
в первой раз после 
включения в эксплуата­
цию
в дальнейшем негерме- 
тиэярованные
герметизированные
Остальные силовые 
трансформаторы:
установленные в отно­
сительно сухих и чисты: 
помещениях
установленные в местах 
усиленного загрязнения
Выключатели масляные 
трансформаторных поме­
щений я приводы к 
выключателям
Выключатели масляные 
распределительных 
устройств, подстан­
ций, в том числе
овна МКП и приводы 
к выключателям
Трансформаторы тока и 
напрякения
Разъединители и высоко­
вольтные сборки
Предохранители высоко­
вольтные

! 2 __ ! 3 ! 4 _! - 5 1 6

25200 4200 5 2100 6

29400 4200 6 2100 7
63000 4200 14 2100 15

с
42400 10600 3 5300 4

42000 2100 19 1050 20

12600 4200 2 2100 3

12600 2100 5 1050 6

- 18000 - - -

'12600 4200 2 2100 3

12600 210Q 5 1050 6



Продолжение таблицы

i____________:! 2 ! 3 ! 4 ! .5 1
Комплектные устройства 
релейной защиты и авто­
матики подстанций "l26Q0 4200 2 2100 3
Комплектные распреде­
лительные устройства 
(КРУ) высокого напря­
жения 12600 4200 2 2100 3
Выпрямители ртутные 
металлические 25200 4200 5 2100 6
Выключатели быстродей­
ствующие, типа ВаБ 8400 2100 3 1050 4
Установка статических 
конденсаторов 16800 4200 3 2100 4
Аккумуляторные батареи 33600 4200 7 2100 8
Низковольтные панель­
ные щиты расптедела- 
тельных устройств 12600 4200 2 2100 3
Силовые сборки, осве­
тительные щиты, шино­
проводы, установлен­
ные в цехах Формовоч­
ном, арматурном и 
т.д. 12600 4200 2 2100 3
БСУ, складах заполни­
телей и цемента 12600 2100 5 1050 6
Сети заземления - 4000 - - -

Кабельные линии, про­
ложенные по террито­
рии в траншеях:
в нормальной среде 84800 4240 19 2120 20
при наличии грунтовых 
вод, химически актив­
ных элементов, блуж­
дающих токов опасных 
величин 42000 4200 9 2100 10
Кабельные линии, проло­
женные в кабельных 
сооружениях (тоннелях, 
коллекторах, каналах, 
эстакадах и т.д.):
в нормальной среде 84800 4240 19 2120 20
при наличии едких па­
ров, кислот, разрушаю­
щих действии на за­
щитные оболочки 42000 2100 19 1050 20
Воздушные линии 
электропередачи 63000 4200 14 2100 15
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Продолжение таблицы 4

_________ I___________ I___2.
Цеховые электросети 
силовые и осветитель­
ные:

проложенные в цехах 
формовочных, арматур­
ных и т*д. 58600
проложенные в ВСУ, скла­
дах заполнителей и 
цемента 21000
Цеховые электросети 
осветительные выполнен­
ные скрытой проводкой 63000
Осветительная арматура 
в цехах:
формовочных, арматур­
ных и т.д.
ВСУ, складах запол­
нителей и цемента
о агрессивной средой

I 3 ? 4___ I , ,..5 »___ £

4200 13 2100 14

2100 9 1050 10

6300 9 3150 10

6000 - - -

4000 - _

2000 - - -
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Электродвигатели
Таблица ft ft?.

Ремонтные циклы электродвигателей и их структура

Электродвигатели

■у .....—"ч — ------ i—   ------------------у--------------------
{Продол- {Перио- {Количе- ;Перио- {Количест- 
i китель- удичность|*ство |дичность{во тех- 
{ность {ремонта {текущих {техниче-;нических 
{ремонт- ,*в часах ;ремонтов;ского ;обслужива- 
{ного {рабочего;в цикле,{обслужи-}ний в 
{цикла в {времени ;шт* ;вания в [цикле, шт.
{часах { i {часах \
(рабочего.* | {рабочего;
{времени , { {времени {

_ _ _ _ _ _ _ I_________ L 2 __
Электродвигатели, рабо­
тающие в запыленных по­
мещениях, условиях повы­
шены о* влажности:
открытое и защищенное 
исполнение 12000
закрытое исполнение 16800
Электродвигатели, рабо­
тающие в загрязненных 
помещениях, режим рабо­
ты с числом включений 
в час от 300 и более:
открытое и защищенное 
исполнение 21000
закрытое исполнение 33600
Электродвигатели, рабо­
тающие на металлорежу­
щих станках, кроме шли­
фовальных и заточных:
открытое и защищенное 
исполнение 42000
закрытое исполнение 42000
Электродвигатели, рабо­
тающие на шлифовальных 
и заточных станках:
открытое и защищенное 
исполнение 21000
закрытое исполнение 33600
Электродвигатели, уста­
новленные на оборудова­
нии полигонов, а также 
на открытом воздухе:
открытое и защищенное 
исполнение 16800
закрытое исполнение 20400

J__ 1

1000
1400

1400
2100

2800
4200

1400
2100

1400
1700

I - 4 1 5 ! 6

II 500 12
II 700 12

14 700 15
15 1050 16

14 1400 15
9 2100 10

14 700 15
15 1050 1в

II
II

700
850

12
12

Примечание. Капитальный ремонт двигателей ответственных механизмов, ра­
ботающих в тяжелых температурных условиях и при загрязненно­
сти окружающей среды, должен производиться через 80Q кален­
дарных часов (в соответствии с правилами технической экс- 
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Аппаратура управления и защиты электроприводов

Таблица 4 Ч.

Ремонтные циклы аппаратуры управления и защиты электроприводов

jПродол- { П е р и о - } КоличecTfllерио- j Количест- 
{житель- {дичность;во теку-{дичность}во техна- 

Аппаратура jность {ремонта {щих {техниче-{ческих
{ремонт- {в часах {ремонтов{ского {обслужива- 
{ного {рабочего;в цикле,;обслу- {ний в 
{цикла в {времени ,шт. {живания {цикле, шт.
{часах i i jB часах ,*
{рабочего} j {рабочего;
j времени j________ j_________j времени j__________

! 2 ! 3 ! jL 1 5 1

Автоматические выключа­
тели воздушные в цехах:
формовочных, арматурных 
и т.д. 25200 4200 5 2100 6
БСУ и складах заполни­
телей и цемента 25200 2100 II 1050 12
Автоматические выклю­
чатели установочные - 2000 - - -

Электромагниты и электро 
магнитные муфты ’42000 8400 4 4200 5
Магнитные пускатели:
в цехах формовочных, 
арматурных и т.д. 21000 4200 4 2100 5
БСУ и складах заполни­
телей и цемента 21000 2100 9 1050 10
в схемах автоматическо­
го управления электро­
приводом 16800 2100 7 1050 8
Контакторы в цехах:
формовочных, арматур­
ных и т.д. 16800 4200 3 2100 4
БСУ и складах заполни­
телей и цемента 16800 2100 7 1050 8
Комаядоаппараты, коман- 
доконтролеры, контро­
леры, контакторы крано­
вые в цехах:
формовочных, арматурных 
и т.д. 25200 2800 8 1400 9
БСУ а складах заполни­
телей и цемента 20700 2700 8 1850 9
Ящики сопротивлений 37800 4200 8 2100 9
Пусковые и пускорегули­
рующие реостаты 37800 2100 17 1050 16
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Продолжение таблицы 4.44

__________ I_____________ !___2-.
Кнопочные станции и
киошш управления 21000
Геле всех типов 21000
Пакетные, универсальные, 
путевые й конечные вык­
лючатели , пере1Ш)чатели 
и ключи 21000
Сигнальная арматура и 
световые табло 21000
Рубильники, штепсельные 
разъемы, предохранители, 
клеммники 21000
Электронные блоки, радио­
лампы, полупроводниковые 
элементы, измерительные 
и контрольные приборы

! 3 ! 4 ! 5 !

4200 4 2100 5
4200 4 1050 10

4200 4 2100 5

4200 4 2100 5

4200 4 1050 10

__ 1000

4.6. Электросварочное оборудование

Таблица 4.45.

Оборудование

{Продол- !Перио-(Колите- JПерло-Количест- 
(житель- ,данность!ство (дичность,во техни- 
;ность i ремонта ,текущих ;техниче-;ческих
(ремонт- (в часах (ремонтов;ского ,‘обслужи- 
;ного (рабочего,в цикле,(обслужи-;вании в 
(цикла в (времени ;шт. (вания ,цикле,
(часах ,* » {в часах (шт.
(рабочего j i i рабочего\
(времени ________ j________(времени ,__________

Трансформаторы и выпря­
мители сварочные 8400

Генераторы и преобразо­
ватели сварочные 8400

Машины и установки для 
контактной электросварки 12600

2100 3 1050 4

2100 3 1050 4

2100 5 1050 6

4.9. Изменение ремонтных циклов оборудования

Для оборудования всех видов, проработавшего свыше 10 лет, 
продолжительность ремонтного цикла сокращается на 10 %9 для 
оборудованиярпроработавшего свыше 15 лет, продолжительность 
ремонтного цикла и межремонтных периодов сокращается на 20%.
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5* . НОРМЫ РАСХОДА МАТЕРИАЛОВ

Метод определения потребности в материалах 
и покупных изделиях на ремонт оборудования

Годовая потребность в основных материалах для заполне­
ния ремонтно-эксплуатационной службой объема работ по ремонту и 
техническому обслуживанию оборудования, предусмотренного годовым
планом-графиком, определяется в зависимости от тогоf как даны в 
Положении нормативы расхода материалов для каждого вида оборудова*
ния, на одну единицу ремонтосложности II t или па один агрегат II , 
по формулам:

В = Н J 2 * t + £ Z R T + y £ £ ? ) .

в = +gEJ&),
где X - коэффициент, учитывающий расход основных материалов 

на техническое обслуживание (на все ТО в цикле) по 
отношению к капитальному ремонту (на единицу ремон- 
тослояности)^

Н: - расход материала на капитальный ремонт оборудования 
на одну единицу ремонтосложности;

Нл - расход материала на капитальный ремонт одного агрега­
та;

2 X . I K ?  сумма ремонтосложностей оборудования, подвергаемого 
* ”  в течение года соответственно капитальному или теку­

щему ремонту;
количество агрегатов, подвергаемых соответственно ка­
питальному, текущему ремонтам]

£  - коэффициент, устанавливающий соотношение между расхо­
дом материалов на капитальный и текущий ремонты (на 
единицу ремонтосложности).

Ц г- ремонтный цикл оборудования, годы

Годовая потребность в основных материалах для ремонта и тех­
нического обслуживания оборудования определяется отделом главного 
механика (энергетика) отдельно для каждого вида материала по прод-i 
приятию в целом.

На основании расчета составляется заявка, которая сдается в 
отдел материально-технического снабжения,

Еа оборудование, для которого нормы расхода материалов не 
даны, отдел главного механика (энергетика) совместно с планово- 
экономическим отделом разрабатывает местные нормы, которые ут­
верждаются руководством предприятия.
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5« {, Технологическое оборудование
Таблица S.h6.

Нормы расхода основных материалов для ремонта 
технологического оборудования

-----
j
j
i

; Значение 
коэффициен- 

; тов ___

tHopMa pac- 
1хода мате­
риалов на 
;кашталь- 
г}ный ремонт 
iKr/je м*

Оборудование ; Основные материалы 
i
j

\ отношение к 
; капитальному 
; ремонту

i
i

{теку- 
!пюго ?t

TQ i at

т ! 2 t 3 Г A ! 5
Бетоносмесители Чугун 0,33 8,2

Сталь конструкционная 
углеродистая 0,35 8,5
Сталь конструкционная 
легированная 0,27 1,15 31
Стальное литье 0,27 24,5
Цветные сплавы 0,35 1.7

Весовые дозаторы Чугун 0,30 2,7
Сталь конструкционная 
углеродистая 0,37 I,I 9,0
Цветные сплавы 0,54 0,6

Виброплощадки (с 
общей рамой)

Сталь конструкционная 
углеродистая 0,41 34,2
Сталь конструкционная 
легированная 0,41 1,12 5,5
Стальное литье 0,45 5,4

Виброддощадки 
(из блоков)

Сталь конструкционная 
углеродистая 0,34 34,3
Сталь конструкционная 
легированная 0,33 1,12 5,5
Стальное литье 0,35 5,4

Вибропригрузоч- 
ные щиты

Чугун
Сталь конструкционная 
углеродистая

0,16

0,27

2,7

58,5
Сталь конструкционная 
легированная 0,22 1,12 2,8
Стальное литье 0,22 2.0
Цветные сплавы 0,27 0,9

Бетоноукладчики Чугун 0,26 1.8
Сталь конструкционная 
углеродистая 0,28 35,6
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Стальное литье 
Злекгрс^ы сг»лрс<жые

0,34
0;3t

1,15 11,0
10,0



Продолкение таОявф'ЗПб

____ I Г 2 .... _1 3 J____4 J___ 5-
Цветные сплавы 0,34 0,5

Бадьи для Сетона Чугун 0.2 I.I
Сталь конструкционная 
углеродистая 0.28 1,12 35,6

Дикаре раздаточ-- Сталь конструкционная 
углеродистая 0,26 32,4
Стальное литье 0.3 1 Д 8,0

Каретка с цустото- Чугун 0,21 8,8
роразователлми Сталь конструкционная 

углеродистая 
Сталь конструкционная 
легированная

0,42

1,15

104,6

0.21 3,6
Стальное литье 0,21 4 Л
Цветные сплавы 0,21 0,37

Формовочные Сталь конструкционная
0.51 17,4машины углеродистая

Сталь конструкционная 
легированная 1,120.4 9,6
Стальное литье 0.47 5.4

Кассетные уста­ Сталь конструкционная
0,22 1,12 178новки углеродистая

Цветные сплавы ал I
Машины для рас- 
палуокя и сборки

Сталь конструкционная 
углеродистая 0,42 17,4

кассет Сталь конструкционная 
легированная 0,36 1,12 9.0
Стальное литье 0,21 5,4

Установка для Сталь конструкционная

О
 О
 

”
8 168,0

16,0
формования
сантехкабин

углеродистая 
Стальное литье 1,12

Установка для Сталь конструкционная
0,22
0,2

170.0
15.0

форковення вахт 
лифтов

углеродистая 
Стальное литье 1,12

Оопьемшки- Чугун ал 7,5
снмжатели Сталь конструкционная

1,15 45углеродистая 0*25
Стальное литье 0,15 12

Машины отделен- Чугун 0*2 1,15 2,0
вне Сталь конструкционная 

углеродистая 0,25 42,5
Стальное литье 0*2 11,5
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Продолжение таблицы S. Vf.

I ! 2 ! 3 ! 4 ! 5
Вибронасадки о
механизмом
подъема

Чугун
Сталь конструкционная 
углеродистая
Сталь конструкционная 
легированная

0,15

0,2

4.2

1,15 38

2,50,2
Цветные сплавы 0,2

1,15
1.8

Установка с Чугун 0,29 1.6
гидродоадсратами Сталь конструкционная 

углеродистая 0,34 1,15 2
Кантователи Сталь конструкционная

0,29стационарные углеродистая 1,15 8,5
Стальное литье 0,30 5,9

Кантователи Чугун 0,23 23,2
самоходные Сталь конструкционная

0,33 1,15углеродистая 15,9
Стальное литье 0,296 8,0
Цветные сплавы 0,42 0,6

Тележка Чугун 0,21 5,2
передаточные Сталь конструкционная 

углеродистая 0,25 1,15 32,4
Стальное литье 0,27 12,7
Цветные сплавы 0,32 1.3

Тележки Сталь конструкционная
0,25 1,15 32,4транспортные углеродистая

Стальное литье 0,27 ?.4
Толкатели Чугун 0,22 5,6
цепные Сталь конструкционная 

углеродистая 0,24 1,15 24,5
Стальное литье 0,24 8,7

Толкатели Сталь конструкционная
0,23 1,15 17,3компенсирующие углеродистая

Стальное литье 0,24 8,7
Конвейеры Чугун 0,2 12,0
штанговые Сталь конструкционная 

легированная 0,25 1,15 41,6
Стальное литье 0.25 18,8
Цветные сплавы 0,35 1,63

Станки правиль­ Чугун 0,3 9,0
но-отрезные и 
гибочные Сталь конструкционная 

углеродистая 0,27 1,12 32,8
Сталь конструкционная 
легированная 0,38 4,6
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Продолжение таблицы 3.46

Цветные сплавы 0,53 0,4
Установки для Чугун 0,26 23,7

конструкционная
стержней углеродистая 0,33 1,15 52,1

Стальное литье 0,33 32,5
Цветные сплавы 0,47 4,6

Установка для 
упрочнения ар­
матурных отер»-* 
ней

Сталь конструкционная 
углеродастая
Сталь конструкционная 
легированная

0,31 24,8

0,26 1,15 9,0
Стальное литье 0,34 7,4

Установка для Чугун 0,21 0,9
резки и сварки
проволочной
арматуры

Сталь конструкционная 
углеродастая 0,27 4,3
Сталь конструкционная 
легированная 0,36 1,12 0,5
Стальное литье 0,27 1,0
Цветные сплавы 0,38 1.9

Пресо-ножницы Сталь конструкционная
0,36 8.2комбинированные углеродастая

и гильотинные Сталь конструкционная 
легированная 0,19 1,15 12,0
Стальное литье 0,03 9,2
Цветные сплавы 0,2 3,04

Гидравлические Сталь конструкционная
0,48 12,0прессы углеродастая

Сталь конструкционная 
легированная 0,28 1,15 10,6
Стальное литье 0,12 14,9
Цветные сплавы 0,32 6,21фI1

Сталь конструкционная 
углеродаотая 0,17 1,15 180
Стальное дкгье 0,2 21
Электрода сварочные 2 кг на I т веса форм

Поддоны-ваго- Сталь конструкционная
0,17 1,15 50,8нетки углеродистая

Стальное литье 0,2 21
Электрода сварочные 2 кг на I т веса форд

Формы металли­ Сталь конструкционная
0,15 1,0 266ческие для про­ углеродастая

мышленного и 
гражданского Электрода сварочные 2 кг на I т,веса форм
производства
Поддоны настилов Сталь конструкционная

0,2 1,0 ТС, 5углеродистая
Электрода сварочные 2 кг на 1т веса



Продолжение таблица S.46.

_1 _ 1. -  - 2 _ _____1 3 ! 4 ! 5
Формы металличес- Сталь конструкционная

0,25 235кие для электро- углеродистая 1,0
панелей, вентшахт 
и блоков Электроды сварочные 2 кг на I т веса фори

Машины для высадки Чугунное литье 0,05 4,65
анкеров Стальное литье 0,20 2,21

Сталь конструкционная 
углеродистая
Сталь конструкционная ле­
гированная

0,20 1,15 4,81

0,20 4,27
Цветные сплавы 0,10 0,65

Машины душ упроч­
нения стержней

Стальное литье 0,20 9,45
Сталь конструкционная 
углеродистая 0,20 1,12 17,77
Сталь конструкционная 
легированная 0,20 13,32
Цветные сплавы 0,10 2,07

Бухтодержатели Чугунное литье 0,10 1.2
Стальное литье 0,10 I.I 0,96
Сталь конструкционная 
углеродистая 0,18 6,1

Машины для пере­ Чугунное литье 0,10 1,0
мотки проволоки Стальное литье 0,10 1.2

Сталь конструкционная 
углеродистая 0,20 М 6,0
Сталь конструкционная 
легированная 0,20 0,5
Цветные сплавы 0,32

Машины для стыковой Чугунное литье 0,15 0,82
сварки Стальное литье 0,20 0,96

Сталь конструкционная 
углеродистая 0,30 0/46
Сталь конструкционная 
легированная 0,20 1,12 4,17
Цветные сплавы 0,30 1,84
Электрода сварочные 0,30 3,88

I,Машины для точеч - Чугунное литье 0,20 5,44
ной сварки Сталь конструкционная 

углеродистая 0,18 1 Д 5,70
Сталь конструкционная 
легированная 0,20 1,68
Цветные сплавы 0,30 1,44
Электрода сварочные 0,30 3,88

Низкочастотные Сталь конструкционная 100 кг на один текущий
резонансные углеродистая ремонт
ви бр ошхощадки Электрода сварочные 10 кг на сдан текущ-рем
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Продолжение таблицы

I ! 2 ! А J _  А 1 5
Дробилка:

щековыв Сталь конструкционная 
углеродистая 0,2 13
Сталь конструкционная 
легированная 0,1

1,15
40

Чугунное литье - 1.5 5
молотковые Сталь конструкционная 

углеродистая 0,3 т ТО 90
Сталь конструкционная 
легированная 0,3 10
Чугунное литье 0,3 14

валковые Сталь конструкционная 
углеродистая 0,4 1,15 100
Стальное литье 0,3 81
Чугунное литье 0,2 15

Вальце:
грубого помола Сталь конструкционная 

углеродистая 0,5
1,15

120
Стальное литье 0,6 54
Чугунное литье I 32

тонкого аоыола Сталь конструкционная 
углеродистая 0,15

1,15
13

Стальное литье 0,2 96
дырчатые Сталь конструкционная 

углеродистая 0,45 80
Чугунное литье - X ,15 15

Бегуны:
сухого помола Сталь конструкционная 

углеродистая 0,5
1,15

51
Чугунное литье 0,6 24
Бронза 0,6 1,1 II

мокрого помола Сталь конструкционная 
углеродистая 0,4

1,15
60

Чугунное литье 0,3 42
Бронза 0,6 1,1 12

Глянорыхлителк Сталь конструкционная 
углеродистая 0,6

1,15
330

Стальное литье 0,15 205,5
Глннорастнрателя Сталь конструкционная 

углеродистая 0,5 70
Стальное литье 0,3 1,15 14
Чугунное литье 0,4 27
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Продолжение таблицы £46.

______I_______ !__________2_________LJi__ LA___ I___ &
Питатели:

ящичные Сталь конструкционная 
углеродистая 0.5

1,15Стальное литье 0,5
ленточные и Столь конструкционная

8,5пластинчатые углеродистая 0,6
Стальное литье 0,6 1,15 10,5
Чугунное литье 0,6 3,5

дисковые и Сталь конструкционная
0,4 17тарельчатые углеродистая

Чугунное литье 0,6 I.I 4,5
Цветные металлы 0,4 3

Грохоты Сталь конструкционная 
углеродистая 0,3 I.I5 120
Чугунное литье 0,5 I.I 13

Глиноболтушки Сталь конструкционная 
углеродистая 0,6

1,15
90

Стальное литье 0,4 97
Глиномешалки Сталь конструкционная 

углеродистая 0,3 1,15 120
Чугунное литье 0,5 I.I 5

Смесители лопаст­ Сталь конструкционная
0,4 1,15 120ные двухзальный двухзальная

Чугунное литье - 1,1 13
Прессы: Сталь конструкционная 

углеродистая 0.4 60
Сталь конструкционная 
легированная 0,35 1,15 11,5
Стальное литье 0,25 65
Чугунное литье 0,6 16,5

Печи вращающиеся Сталь конструкционная
0,4 90и сушильные бара­ углеродистая

баны с холодиль­
никами Стальное литье 0,6 1,15 97

Чугунное литье 7
Вагонетки:

сушильные Сталь конструкционная 
углеродистая 0,2

1,15
30

Чугунное литье 0,2 50
обжиговые Сталь конструкционная 

углеродистая 0,2
1,15

100
Стальное литье 0,2 50
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Продолжение таблицы S.46.

...-,.i_______ I_________ г ______
Автоматы для Сталь конструкционная
резки кирпича углеродистая

Чугунное литье 
Бронза

Автоматы-укладчя- Сталь конструкционная 
кв кирпича углеродистая

Стальное литье
Чугунное литье

Толкателя:
гидравличе- Сталь конструкционная
окне углеродистая

Чугунное литье 
цепные Стальное литье

Чугунное литье 
Цветные металлы

Тележки электро- Сталь конструкционная 
передаточные углеродистая

Стальное литье 
Чугунное литье

1.. 3 .1 .4 1  ...5

0,5
0.6
0,7

0.4
0.3
0,3

12
1.15 6

0.2

I.I
1.15

0,2 6
0,15 9
0,2 1*15 2,5
0,2  1,0

64
1,15 70

2
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5.2- Подьемно-'граяспортное оборудование

Таблица 5.47

Нормы расхода материалов дня ремонта 
подьемно-транонортного оборудования

Оборудование

т
i
I!
i
I
f
i
1

Основные материалы

{Значение ко-;Кормы раохо 
; э<т>фициента ;да матерна-. 
I отношения к ;лов на катыi V f U U l W U i U l  Л  | Л и о  n o  A O Q U
; капитальному; тальннй pe-j 
;ремонту ;моит« 1
!теку-
!ще^о ТО ч

Краны, тали,
однорельсовые
тележки,
тельферы,
лебедки

Сталь конструкционная 
углеродистая

Сталь ковотрукционная 
легированная
Стальное литье 
Цветные сплавы х 
Электрода сварочные

0,3 40

0,3 1,15 4,9
0,3 6
0,4 1,1
5 кг на один текущий 
ремонт

х Для кранов о подшипниками качения.
Для крапов с подшипниками скольжения II 4,3 кг ,
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£& Разгрузчики, транспортеры, тележки, элеваторы
Таблица $.48

Нормы расхода основных материалов для ремонта погрузчиков, транспортеров, тележек и элеваторов

Оборудование Основные материалы
(Значение ко!Норма рас» (еффициеита, да материв! (отношения к,лов на каш ! капитально- i талышй ре:
?MV nAMf>H*T»V :мпт»{ « . и м у щ  IМОСТу
(Теку- то |— шл. 
{чего { 10 J Н

I 1 _____ 2______ ! 3 5
Разгрузчики Чугун 0,17 8,6инертных Сталь конструкционная 0,22углеродистая 1,15 «, IСталь конструкционная легированная 0,22 5,2Цветные сплавы 0,31 1.7Разгружатели Чугун 0,2 6.8боковые Сталь Конструкционная углеродистая 0,2 1,15 13,6Стальное литье 0,2. 6,8Разгружатели Чугун 0,2 11*7донные Сталь хонотрукцноняая углеродистаяСталь конотрукдаонная 0,18 1,12 9,3

0,15легированная 2,4Аэрожелоба Чугун 0,22 3,3Сталь конструкционная углеродистая 0,27 1,12 9,3Стальное лить» 0,22 1,6Транспортерыленточные ЧугунЭлектроды сварочные 0,26 3 кгна один12,4тевд.регЭлеваторы ленточ­ Сталь конструкционная 0,31 t,I2 11,6ные и ц епные углеродистаяТранспортеры я пи­ Чугун 0,21 1,15 10,7татели винтовые (яшековые; до 500 мм
Сталь конструкционная углеродистая 0,16 37,2!IЬ* Чугун 0,18 7,0Сталь кок струкдаониая углеродистая 0,16 1,15 37,2Стальное литье 0,18 21,1
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Продолжение таблицы 8.48

_1_ _5_

Пневмокамерные Чугун 0,17 2,6
и пневмовинтовые 
насосы Сталь конструкционная 

углеродистая 0,24 19,3
Стальное литье 0,24 1,1 16,8
Цветные сплавы 0,25 3,2

Воронки поворот- Чугун 0,15 1,1 7,2
ныо Сталь конструкционная 

углеродистая 0,2 14

Металлообрабатывающее оборудование

Таблица 0.49.

Масса станков

Ноама расхода металла. кг
OTIt.... . — ■ '1отад>"!____

i констру!констру!нов !чугун
,кциошвцкциояии<литье ! 
|Утлвро-;л0Гиро-1 ! J
дидгач_’вадиад_!_____1 ______1

цветные
сплавы

Для станков массой,т:
до I 7.6 3,3 0,2 2,4 0,4

свыше I до 5 12,6 5,4 0.4 3,9 0,7
свыше 5 до 10 16,7 7,2 0,5 5,2 0,9
свыше 10 до 30 22,1 9,5 0,6 6,9 1,2
свыше 30 до 100 28,7 12,3 0,8 9 1,6
свыше 100 49,6 21,4 1,3 15,5 2,7
Средняя норма 13 5,6 0,4 3,4 0,7
Коэффициент отношения рас­
хода металла на текущий ре­
монт к расходу на капиталь­
ный ремонт ( 0,26 0,15 0,15 0,25 0,25

Коэффициент отношения t 1 Д
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6.5. Энергетическое оборудование 

Теплосиловое оборудование

Таблица 6.50

Нормы расхода материалов на ремонт котельных агрегатов

Наименование {Един. Производите*дьность котлов
материалов в изн. 
покупных изделий]

1»

1АW Г
15\т7ч

|
|20 126 
т/ч {т/ч
1 !

{для
всех
агре­
гатов.

i На 1 на 1 на ! На > На j на i На i 1
. I 1 2 1 a 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 !  9 \ 10
Балки и швеллеры кг - 337 427 0,5
Сортовая отель * 200 300 465 715 1120 1340 1700 0.5
Тонколистовая
оталь 40 60 100 148 230 277 350 0,5
Толстолистовая 
сталь ” 130 206 335 510 800 960 1216 0,5
Сортовая нерка- 
веемая сталь * - - - 13 19 0,5
Листовая нержа- 
вещая холодном-, 
таяая оталь 30 38 0,5

Трубы газовые " IS 24 40 60 94 112 142 0,5

Трубы тонкостей- _ 
яые бесаовные " 4 6,5 10 16 25 30 38 0,5

Трубы нефтепро­
водные алектро- _ 
сварные * 300 380 0,5

Трубы катаные * 40 64 105 160 250 300 360 0,5

Трубы тянутые * 35 56 90 140 219 262 332 0,5

Трубы нефтепро- _ 
водные бесаовные * 120 92 312 480 750 903 1140 0,5

Метизы * 40 60 98 154 240 288 365 0,5

Электроды овароч-в
9 14 22 33 52 63 80 0,5

Канаты стальные * 1.5 2,5 4 6 9 11 14 0,5

Бронзовое ляпе * 0.95 1,52 2,47 3,8 4,75 5,7 7.22 0,5

Бронзовый прокат * 0.95 1,52 2,47 3,8 4,75 5,7 7,22 0,5

Латунный прокат " 0.42 0,68 1,И 1,75 2,19 2,63 3,33 0,5

Медный прокат * 0.7 1,12 1,95 3 3,75 4,5 6,7 0,5

Свинеп шт. 0.037 0,06 0,096 0,15 0,188 0,228 0.28S► 0,5

Баббит * 3,7 6 9,75 15 16.8 22,5 28,5 0,5
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Продолжение табляш &.SQ.

I - ... 1 2 1 3 1 4 1 5_1 6 1 7 11 8 1 9 1 10
Припой шт. 0,037 0,06 0,097 0,15 0,188 0,225 0,285 0,5
Грунты, эмали, 
шпаклевка 2,8 4,5 8,5 И Г7 21 26 0,5
Краски " 18 28 45 70 П О 132 167 0,5
Тскстропныс ремни ■ 4 4 4 4 4 4 4 0,5
Подшипники
качения 4 4 4 4 4 4 4 0,5

Примечание. Нормы расхода материалов даны для котельных агрегатов, 
работающих па твердом топливе, для котлов, работающих 
на жидком ила газообразном топливо, норм расхода 
следующих материалов; сортовой стала, толстолистовой 
стали труб топкостенных» бесшовных, труб катаных, 
труб тянутых, электродов сварочных - принимать по 
данной таблице с коэффициентом 0,5.
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Компрессоры поршневые я ротационные

Таблица $&/.

Нормы расхода материалов на ремонт компрессоров воздушных, 
поршневых, вертикальных У - и  -образных

\Едан1
|ИЗМ* j ]

i
Материалы

Чугун кг
Прокат черных металлов " 
Трубы катаные *
Трубы тянутые 
Трубы злектросварные 
Трубы газосварные 
Метизы
Электрода сварные 
Прокат медный 
Прокат латунный 
Сетка латунная 
Бронза кг
Припой 
Свинец
Баббит, в т*ч. Б-83 
Kpacica масляная 
Олифа

!— .------.---------- ---------- Тип компрессоров, _________
!Ш-1 0 / 8  >2008-10/8 > I6QB-20/812ХТ-6 !.2Р-3/220 >2СР-50 !,2РВ-3/350!,В-ЭЛа-2к
? На ! f  iHa Г я Г » 7  Гна > f  I Ня 8 f  ! Яя * >  £ я * У  I » я * 7На. l.f-\ H a J  f  А На ! f . i На 1 f  !На На Т f
85 0,45 50 0,45 9,6 3,45 90 0,55 72 0,5 117 0,5 72 0,5 126 0,55
203 0,6 118 0,6 228 0,6 234 0,6 180 0,6 304 0,6 187 0,6 294 0,55

222 0,55
64 0,5 37 0,5 72 0,5 60 0,6 48 0,55 78 0,6 48 0,6 72 0,45
- 60 0,6

18 0,55
9.6 0,55 5,6 0,55 10,8 0,55 10,2 0,6 7,8 0,6 13,3 0,6 8,2 0,6 13,2 0,6
7.5 0,6 4,3 0,6 8,4 0,6 9 0,55 6,6 0,55 II .7 0,55 7,2 0,55 И , 4 0,6
1.6 0,55 0,9 0,55 1,8 0,55 1.8 0,6 1,3 0,55 2,3 0,6 1,45 0,6 2,4 0,5
32 0,55 18,5 0,55 36 0,55 45 0,6 33 0,6 59 0,6 36 0,6 57 0,6
0,75 0,5 0,43 0,5 0,84 0,5

СОО

0,55 0,6 0,6 1,1 0,55 0,67 0,55 I.I 0,5
13,4 0,45 7,7 0,45 15 0,45 15 0,6 10,5 0,5 19,5 0,6 12 0,6 18 0,6
0,21 0.75 0,12 0,75 0,24 0,75 0,3 0,6 3,24 0,5 0,39 0,6 0,24 0,6 0,36 0,6
0,64 0,6 0,37 0,6 0,72 0,6 0,72 0,6 0,6 0,55 0,94 3,6 0,58 0,6 0,96 0,5
16 0,6 9,3 0,6 18 0,6 IS 0,6 14 0,55 23,5 0,6 14,5 0,6 22,8 0,5
25 0,55 14 0,55 27,5 0,55 27 0,6 20 0,55 35 0,6 21,5 3,6 33 0,5
5,3 0,6 3,1 0,6 6 0,6 5,4 0,6 4,2 0,5 7 0,6 4,3 0,6 7,2 0,5-
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Таблица

Норма расхода материалов на ремонт компрессоров воздушных, поршневых

Материал
гЕдвн
;ИЗМ«

!

Таи компрессоров

}
со

*

jHl-20/б jBJ-30/B |Ш-50/8 
i_________

1РСК-50/7
j_______

iQ-I6A,
|0-16Б у КСЭ̂бМ 

1
U L L M . L t life ,! I . ! На LX.i На •' f ! На ! f i На' Г f

Чугун КГ 72 0,5 79 0,5 63 0,5 126 0,5о 24 0,4 6,7 0,45 48 0,45
Прокат черных металлов п В О 0,6 196 0,6 2J7 0,6 294 0,55 228 0,55 16 0,6 114 0,6
Трубы катаные И - - - - - 222 0,55 - - - - -
Трубы тянутые И 46 0, 55 52 0,55 55 0,55 72 0,45 60 0,5 5 0,5 36 0,5
Трубы электросварочные it - - - - - - 60 0,0 - - - - - _
Трубы водогазопроводные м - - - - * - 18 0,55- _ _ -
Метизы » 7,8 0,6 8,5 0,6 9 0,6 13,2 0,6 9 0,6 0,76. 0,55 5,4 Р,55
Электроды сварочные « 6,6 0,55 7,2 0,55 7,6 0,55 П,4 0,6 8,7 0,6 0.59 0.6 4,2 0,6
Прокат медный 1» 1,32: 0,55 1,44 0,55 1,52 0,55 2,4 0,5 1.8 0,55 0,13 0,55 0,9 0,55
Прокат латунный « 33 0,6 36 0,6 39 0,6 57 0,6 - _ 2.5 ' 0.55 1,8 0,55
Сетка латунная м2 0,241 0,6 0,65 0,6 0,69 0,6 1,1 0,5 0,78 0,55 0.06 0.5 0,42 0,5
Бронза КГ ГО. 5 0,5 11,5 0,5 12 0,5 18 0,6 15 0,6 1.05 0.45 7.5 0,45
Припой н 0,6 0,5 0,26 0,5 0,28 0,5 0,36 0,6 0,3 0,6 0.017 0.75 ю.:12 0,7Е
Свинец п 0,6 0,55 0,6о 0,55 0,69 0,55 0,96 0,55 _ 0,05 0,6 0,36 0,6
Баббит, в т.ч. Б-83 Л 13,8 0,55 15 0,55 16 0,55 22,8 0,55 _ 1,25 0,6 9 0,6
Краска масляная » 20 о;55 21,6 0,55 22,8 0,55 33 0,55 27 0,6 1,9 0,55 13,8 0,55Олифа И 4,2 0,5 4,6 0,5 4.8 0,5 7.2 0,5 5,4 0,65 0,4 0,6 3 0,6



Таблица Sf3

Норш расхода материалов ва ремонт компрессоров 
поршневых горизонтальных

{Бдин I1 Тип KOMQD(

Материал
1 нем*

1
1
1

! 45В
1
!
1
1

| 55В
!
1
1

| Ш Г
I
!
!

.

2BMI0 5Г- |5Г- 
|50/8 {100/8 j 14/ 
| | jo<U
1 i t

Тдля
всех
|комп-
•рес-
f CODOB

i i на_. 1 № 1 На ! На ! № i На t - t
Чугун КГ 175 195 180 196 162 159 ом
Прокат черных 
металлов 9 532 590 545 595 482 480 о,(
Трубы катаные 9 430 475 440 480 396 388 0.55
Трубы тянутые 9 136 151 140 152 126 123 0,4
Трубы электросвар- 
яые 9 117 130 120 130 108 106 055
Трубы газоводопро­
водные 9 39 43 40 43,5 36 35 0.5
Метизы 9 25 27,5 25 27,5 23 22,5 0.5
Электроды сварочные 9 19,5 21,5 20 22 18 17,5 0.6
Прокат медный 9 4,55 5.05 4,65 5,1 4,2 4.1 0,55
Сетка латунная и? 1,62 1.8 1.66 1.8 1.5 1,45 0,5
Прокат латунный кг 97,5 108 100 109 90 68 0.6
Бронза 9 32,5 36 33 36 30 29,5 0,5
Припой 9 0,65 0,72 0,67 0,72 0,6 0,6 0.6
Свинец 9 1,95 2,15 2 2,2 1.8 1,75 0.55
Баббит, в т.Ч. Б-83 И 42 47 43 47 39 38 0,5 f
Краска масляная 9 63 70 65 70 56 57 0,55
Олифа « 13 14,5 13,3 14,5 12 12 0

Вентиляторы
Таблица ,13V

Нормы расхода материалов на ремонт вентиляторов

Материал
)£д>ы.
J ММ.

|Норш расхода материалов на одну 
;единицу оемонтослохности
! н; ~ г ~

Сортовая стал» КГ 36,2 ' 0,25
Листовая сталь N 68,2 0,2
Болты с гайками 9 1.2 0,3
Масляные краски и лаки «• 4,6 1.0
Примечание: Годовая потребность в подшипниках на ремонт вентиляторов 

определяется из расчета: один подшипник на один установ­
ленный вентилятор.
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Насосы
Таблица S .S S I

Нормы расхода материалов на ремонт насосов 
центробежных, вакуум-насосов

Наименование
оборудования

Насосы центро­
бежные

Вакуум-насосы

Материал {Едва. {Нормы расхода на одну
|Изм. [единицу ремонтослож-

_________________ . . .  1 . Г - г - —
Чугун КГ 4 0,5
Прокат черных металлов я 6,5 0,5
Сталь листовая я 6,5 0,5
Метизы я 1.6 0.5
Электроды сварочные я 0,8 0,5
Слово я 0,04 0,5
Набивка пеньковая и 
асбестовая я 2 I
Чугун я 1.8 0,3
Прокат черных металлов я 2 0,6
Лента стальная я 0.1 -
Проволока пружинная я 0,32 0,5
Дрр&лвшвий я 0,2 0,5
Бронза, латунь я 0,6 0,5
Медь я 0.06 0.5
Метяэы Щ I 0.5
Бензин я 2 0.5
Эмаль я 0.1 0.4
Лак глифталевый я 0,07 0.5
Масло вакуумное я 4,5 0.45
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Воздуховода
Таблица 5,56

Натерши

а— —  — — — —
Порш раохода материалев ва одну едптпт пемонтосложнооти. кг___
________________ I_____________

Оталь оортовах 
Отель лотовая 
Волги о гайками 
Аобеот лотовой 
Картов лотовой 
иаоляшо « ш  я храоп

10 0,2
68 0,2
0,65 0,25
3 0.5
1.3 0,5
6 1.0

Таблица 5,57,
Порш роохедя материалов л  ремонт циклонов

Мвтерваш •
Гнормм раохода материалов на одну
jj»ww-MMaw<wiwo!fl»3i, jxz___

Сталь сортовая 5.7 0,25
Отал лотовая 34 0,35
Волги о гайхада 0,85 1.0
Краски маслят 2 1.0

Трубопровода
Таблица 5.58

Нормы тодового раохода труб для ремонта 
трубопроводных оетей ва ICO пог.м, вахо- 
дядихоя в вхоплуатацда

Сети ооорудаяяя НорШ ХОДОВОГО PBOXOJtf

I --------- JL.i.i_______3

to хе,диаматром 300 ши я вида • 9
Трубопровода теплотрооо, арздодав» 
дао в проходных хавалах, диамат-ром до 250 ш  * 9
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Продолжение таблицы SSi.

i____________________ i___2_____i______a
То же, диаметром 300 мм и вше 1C 7
Трубопроводы теплотрасс, проложенные в 
проходных каналах, диаметром до 200 мм * 6
То же, диаметром 300 им н вш е Я 5
Магистральные трубопроводы технологи­
ческие и сжатого воздуха я 13
Газопровод наружный (для газифициро­
ванных котельных) я 3
Наружный водопровод на труб:

стальных я 4
чугунных я 2
асбоцементных я 6

Наружная канализация на труб:
чугунных я 2
керамических я 3
асбоцементных я 5

Внутренние трубопроводные сети на 
стальных труб диаметром, мм:

13-25 я 8,5
32-50 я 14
65-100 я 35
125-150 я 80
200 я Н О
250-300 а 130

Внутренняя канализация на чугунных труб 
диаметром:

50-100 « 100
150-200 г 300

Примечание, Нормы годового расхода груб для ремонта tcvtfo- 
проводов даны на 100 пог.м.
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Таблица «5"59

Нормы голового расхода материалов для ремонта трубопроводов 
из стальных труб на 100 пог.н, находящихся в эксплуатации

Материал
|к»»н !,_____Диаметш трубопроводов, мм— _
{ИЗЫ. !13_ !3vi_ *65_ «125- ! 200 '250- 
I 825___L5Q___Я00 1150 ! 1300-

Сталь толстолистовая КГ 0,8 1.4 3,5 8 II 13
Сталь сортовая Я 0,5 0,7 1,75 4 5,5 6,5
Проволока для изоляции Я - - 3 5 6 6,5
Электроды Я 0,13 0,21 0,5 1,2 1,6 2
Болты и гайки U 0,2 0.3 0,7 1,6 2,2 2,6
Фасонные части (фитинга) Я 3 4 - - - -
Контргайки ОТ* 4 8 5 - - -
Арматура запорная я 4 3 2 I I I
Резина листовая КГ 0,2 0,3 0,6 I 1.6 2,8
Кдинчерит и оаронит я 0,3 0,45 1,25 1,75 2,7 3,6
Набивка сальниковая » 0.3 0,5 0,7 1,2 2,4 2,8
Прядь льняная я 0,4 0,6 - - - -
Сурик тертый я 0,6 0,8 - - - -
Олифа я 0.6 0.8 - - - -
Теплоизоляция я - - 50 100 150 180
Ацетилен баллон 0,4 0,6 0,75 0,9 1,1 1.5
Кислород Я 0,5 0,75 I 1,25 

Таблица 5-6Q

1,5 2

Норш расхода материалов для набивки одностороннего 
сальникового компенсатора

Диаметр 
компенса­
тора, IM

{Диаметр
■набивки,

______

|Общий 
{вес на- 
[бивкн, ш

i1 Нормы рас

' ! Т “ - {графита, 
! **

.{асбестового шнура
!__КГ 1 м

-  I ! ,2 I 3 ! 4 ! 5 1 6 j 7
76-100 16 I 0,2 0,02 0;78 2,63
100 16 1,65 0,33 0,033 1,287 4,6
200 19 3.1 0,62 0,062 2,418 5,0
250 19 3,65 0,73 0,073 2,847 6,5
300 19 5 I 0,1 3,9 9
350 22 7 1,4 0,14 5/46 9,7
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Продолжение таблицы S.GO.

... I 1 2 ! 3_ ! ! 5 ' 6 ! 7 _
400 25 9 1,8 0,18 7,02 10,6
450 25 II 2,2 0,22* 8,58 И , 7
500 25 12,5 2,5 0,25 9,75 13,4

5.6. Электротермическое оборудование
Таблица S.61.

Нормы расхода материалов на ремонт электропечей 
сопротивления камерных

{е д и н. ')Нормы расхода материалов .Для 
Материал и покупные iH3M* !иа 0ДНУ П®'§’ мощностью,

изделия I f------ 1— -   -------1------;печеи
I 1ТЦ-9П I on  -ЛП-КП 1сП _»К  I ^
i ! . а® ! На ! На i На '! Г

Сталь сортовая кг 1,7 5,3 5,06 5,78 -

С?аль тонколистовая «г 2,73 5,2 7,9 9,3 -

Стальное литье жаростойкое «« 32 71 110,8 172,5 0,4
Трубы газовые я 2,06 1,95 2,32 2,38 2,8
Вихром я 9 23 36,24 43,2 0,5
Крепежные изделия я 0,635 1,101 1,04 1,04 0,45
Электроды сварочные я 0,96 2 2,4 2,8 0,5
Трос стальной я 0,25 0,45 - - 0,5
Цепи ролико- втулочные Я - - 3,2 3,2 0,5
Припой Я 0,025 0,025 0,03 - 0,5
Керосин осветительный я 0,2 I 0,2 0,3 I
Растворитель лаков я - - 0,4 - 0,5
Грунты, эмали, шпаклевки я 3,24 2,14 4,7 4,9 0,5
Шнур асбестовый я - 0,25 0,41 0,6 0,5
Картон асбестовый я - 2,4 0,2 7,5 0,5
Оаронит я - 0,2 0,2 - 0,5
Обтирочный материал я - 0,2 0,2 0,2 1
Картон электроизоляционный я

- 0,2 0,4 0,25 0,5
Кирпич шамотный я И З 418 313 - 0,5
Кирпич диатомитовый м8 0,4 - - - 0,5
Кирпич фасонный кг 157 171 150 300 0,5
Фасонные изделия я 36 _ _ _ 0.5
Кронка диатомитовая я 57,5 265 55 - 0,75
Мертель шамотный я 78 140 130 - 0.5
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Таблица

Норт расхода материалов на ремонт шахтных электропечей 
сопротивления

Материал и покупные 
изделия

1ЁДИН.)И8М.
•

, 1Нормы расхода материалов • д ц  
;на ремонт 1-ой апектропе-j воех1ЧИ МОЩНОСТЬЮ. КВТ 1 папайI

1 1 до 3U ___; до 70 4f ! на г на \ (
Сталь сортовая КГ 5,58 14,52 -
Сталь тонколистовая а 14,4 12,5 -
Стальное литье жаростойкое * 20,25 27,3 -
Труби газовые Ы 6.4 8,85 -
Нихром КГ 20 58 0,5
Крепежные наделю 
Электроды сварочные 
Припой
Керооин осветительный

а
а
а
а

1,66
5,9
0,12
0,5

1.2
8,6

0,1

0,5
0,5
I

Грунты, емалн, «пеклевки а 3,5 5.2 0,5
Ореосапан 
Внур асбестовый

а
а 0,3

1,3 0,7
0,5
0,5

Картон асбестовый а 27,5 - -
Оарошт
Обтирочный ыатернал

а
а 0,34

I 0,2
0,5
I

Кантом электроизоляпион- а 0.2 0.6 0,5
Кирпич вамотный а 176 - 0,5
КИроич диатомитоаый II8 0.5 - 0,5

Таблица S * 6 3 ,
Норш расхода материалов на ремонт высокочастотных 
установок и ламповых генераторов

Матерная и покупные 
наделяя

{Един. {нормы расхода материалов на1 Для 
нам. ремонт одной установки типа всех

__________ЛЗ-13_____!___ДЮ-67____! печей
Провод установочный 
Провод обмоточный

и
КГ

30
20

100
40

0,2

lax пропиточный а 0,9 2 -
Трубка линоксиновая 
Лента каперная

Ыа 50
10
70

-*

Бумага изоляционная 
Салфетки обтирочные F Sa3 0,5
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5.7. Электротехническое оборудование

Электрические сети я распределительные устройства

Таблица 5 .6 У.

Нормы годового расхода материалов и покупных изделий 
на ремонт электрических сетей

Сети Материал •|Едан.
;изм.

^Расход на 
;100 пог.м.

I ! 2 ! 3 ! 4
Кабельные сети Броне кабель и кабель 

контрольный м 3,0
Шланговый кабель КРПТ я 4 (на один пере­

движной агрегат)
Припой Q0C-40 КГ 0,03
Сталь мелкосортная я I
Сталь тонколистовая я 0,5
Трубы газовые м 2,3
Свинец листовой и 
рольный КГо 3
Лакоткань м2 0,06
Лента киперная и 
тафтяная м 2
Лента смоляная кг 0,06
Лоскут мерный я 0,06

Воздушные электриче­ Провод голый я 4(на одну провод­
ские сета ную линию, приве-

деину^к сечению

Провод изолированный м 3
Сталь мелкосортная кг 5
Изоляторы штыревые шт. 2
Изоляторы подвесные я 4

Цеховые электрические Сталь мелкосортная КГ 1,5
сети (силовые) сталь полосовая я 1,5

Проволока бандажная я 0.4
Латунь листовая я 1,2
Кабель силовой М 5
Установочные провода КГ 15
Припой ПОс-40 кг 0,3
Канифоль и I
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Прододкенве таблицы & 6 Ч -

__________I-------
Цеховые элекгрнче- 
окве оетв (силовые)

Цеховые «лехпжче- 
окве сети (освети­
тельные)

_____________ 2___________L
Трубы газовые 
Кабель вленговый KPUT

Кабельная масса 
£втушо-маоляный лак 
Краска амалевая 
я лента каперная 
Лента тафтяная 
Ннткн оуровые 
Лента изоляционная 
Обтирочный материал 
Сталь мелкосортная 
Проволока мягкая 
Проволока электросварочная 
Латунь прутковая
Установочный провод в 
шнур осветительный
Кабель (АВРГ, ВРГ, СРГ, 
НРГ в ТО) для кабельных 
проводок
Привой Q0C-40 
Канифоль 
Трубы гааоше 
Бвтушо-маслявнй лак 
Краска алюминиевая 
Лента изоляционная
Обтирочный материал 
Крепежные изделия 
Патроны карболвтовые 
Ролики ) для открытой 
Шурупы ) проводя про- 
ИэолятфО водом ПРД
Выкяочател* 6-15а 
Розетки
Трубка резиновая 
электроды седрочнме

А. 1. .4
И 5
• 4 (на один пе­

редвижной
агрегат)

кг 3
9

10т 5
и 15

10
кг 0,01
9

о.г
9 2
9

1.5
9

0.2
9

0,05
9

0,2

и 10

9
8,0

КГ 0.1
9

0,05
и 1.5
КГ I
•

0,5•
О Д• О Д

9
0,02

шт. 5
тп

• 1
• 5
9 I
КГ 0,2
II 0 ,0 9
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Таблща S. 6S[

Порш расхода материалов на ремонт распределительных 
устройств

Оборудование ^Материал и покупные 
j изделия
1
I

!
\

*

';Един.)ИЗМ. Т Значение.
{ коэффициентов 

1 к \ .

1 Z  i г
! N  !

{Норма рас­
хода мате- 

-}риалов на 
одну едини- 
•цу ремонто- 
ЙЛИИГСШ

..
I

I\ 2 1 3 4i _ 5__ i 6
Силовые транс- Сталь сортовая КГ - 2
форматоры Медь обмоточная я - - 0,13

Латунный прокат * О Д 1 Д 0,4
Припой медно-фосфо-
рный - - 0,009
Припой оловянно-
свинцовый я - - 0,005
Шины медные я - - 0,4
Лента кнперная я - 1 Д 3.4
Лента тафтяная я - - 4
Картон электроизо­
ляционный - - 0,8
Гетинакс Я - - 0,007
Маслостойкая резина * 0,5 1 Д 0,05
Метизы разные я о д 1 Д 0,3
Лакоткаиь - - 0,008

Масляные Медный прокат кг 1 Д 1,25
выключатели Латунный прокат Я - 1 Д 0,1

Стань сортовая Я - - 0,22
Метиэн Я - -* 0,06
Текстолит листовой Я - - 0,04
Фибра Я - - 0,04
Гетинакс Я - - 0,06
Картон электро­
изоляционный Я - - 0,13
Коха я - - 0,08
Изолятора манговые ВТ* - - 0,25
Изоляторы проходные я - - 0,13
Эмали КГ - - о д
Лак покровный КГ - - 0.08
Лак пропиточный я - - 0,08
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Продол&енше таблицы f  е&.

I_______ 1________ 2__________1— 3 Л __ 4___! ____ 5 J  Л
Масляные Обтирочный материал КГ - - 0,2
выключатели Трансформаторное

масло ft 0,8 2,5
Силовые сборки Латунь прутковая и 0,25 - 0,1

Латунь полосовая т 0,25 - 0,6
Сталь мелкосортная м 0,25 - 0,6
Припой П0С-40 и 0,25 - 0,03
Ыетизы т 0,25 J ,2 0,04
Предохранители Ш Т . 0,25 - 4
Изоляторы * - - 3
Асбоцементные плиты м2 - - 0,36
Канифоль кг 0,25 - 0,04
Керосин и 0,25 U 0,2
Краска эмалевая !• - - 0,3
Битумно-масляный лак и 0,25 - 2,2
Обтирочный материал it 0,5 u 0,2

Осветительные Латунь, прокат КГ о д I . I 0,2
щитки Сталь мелкосортная « - - 0,8

Припой П0С-40 ft - - 0,04
Метизы п - 1.2 0,01
Предохранители ЮТ. 0,25 - 8
Канифоль кг 0,25 - 0,05
Керосин N 0,25 - 0,2
Краска эмалевая 
Битумно-масляный

II

0,25

0,2

лак If - 0,8
Обтирочный материал If 0,5 4 Д 0,2

Шинопроводы Сталь мелкосортная кг - - 0,14
на 10 пог.м Медь полосовая 

(при медных шинах)
Метизы (крепежные

ft 0,25

1,2

0,25

изделия)
Алюминий полосовой

0,014

(при алюминиевых 
шинах) «1 0,25 _ 0,04
Керосин If 0,25 - 0,25
Обтирочный материал 1* 0,5 1,1 0,1
электроды свдрочнме <• о,< 0,02.
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Таблица 5.66.

Нормы расхода материалов для монтажа одной свинцовой 
кабельной муфта

Расход на одну муфту при сечении
Материал

ТЁдин
(ИЗМ.
I 
!

!до 3x35 'от 3x35

пси Vfifnj **V *<■»*
ка^едя, Mfe.------.------
'от 3x35 от 3x70 ’свыше

Труба свинцовая 
Кожух защитный 
Соединительные гильзы
Рулоны бумажные при 
изоляции рулонами
Ролики бумажные 
шириной 25 мм
Ролики бумажные шириной 
10 мм (25 мм) для 
подмотки
Ролики бумажные шириной 
50 мм для бандажа
Пряжа хлопчатобумажная
Припой для пайки гильз 
и свинцовой муфты
Паяльная мазь

свечи стеариновые
Бензин
Керосин
Масса заливочная 
Масса для шпарки МП-1 
Проволока оцинкованная 
Лента смоляная
Лента бумажная из толя 
или пергамента
Нитки
Обтирочный материал 
Уголь древесный летом 
Уголь древесный зимой 
Стеклянная бумага
Проволока медная 
для заземления
Парафин для изоляции 
на влажность
Бирки для муфт

шт.
J_______

I
-lasLMi

I
И 4 °  лзцоц 

I I
It I I I 1
It 3 3 3 3

It 3 3 3 3

я 24 24 24 24

N 3-6 3-6 3-6 3—6

* I I I 1

кг 0,02 0,02 0,02 0.02

II 0,64 0,78 0,95 1,35
я 0,03 0,04 0,05 0,06
я 0,1 0,1 0,1 0,1

кг 1,25 1,25 1,25 2
И 0,5 0,75 0,8 1
п 3 3,5 4 4,5
И 0,5 0,6 0,7 0,8
«1 0,17 0,24 0.2Й 0,32
я 0,11 0,12 0,14 0,18

я 0.3 0,3 0,4 0,5
я 0,01 0,01 0,015 0,02
я 0,5 0,5 0,6 0.7
я 7 8 9 10
я 14 16 18 20

ЛИСТ I I I I

КГ 0,2 0,2 0,25 0,3

я 0.1 0,1 0.1 0,1
ОТ. 2 2 2 2



Электродвигатели
Таблица

Порш расхода материалов на ремонт электродвигателей 
асинхронных о короткозамкнутым ротором

{Ед. (нормы расхода материалов на t  единицу 
|изы.|рсмонтослоиности и значения коэффициентов

10.6-10 кВт !
а> иушпууару—  
1IO.1-100 кВт 1евыме‘тпо кВт,

! I V г ! н;
w . t w y _ Г ■ у 1 Н1__

Латунный прокат КГ 0,01 - - 0,02 - 0,02
Провод установочный 11 0,1 1 Д 1,1В о д 1 Д 0,75 о д 1,1 0,44
Провод обмоточный кг - - 2,15 - - 5,6 - - 15,4
Крепежные изделия кг C.I 1 Д 0,05 о д 1 Д 0,06 О Д 1,1 0,07
Трубка линокоиновая м - I д 1,34 - 1 Д 1,68 - _• -
Лакоткань м2- - - 0,244 - - 0.6 - - -
Лапа каперная II 0,1 1 Д 2,37 о д 1 Д 3,09 о д 1,1 19,4
Стакиолента * - - 0,06 - - 0.06 - -
влага* кг - - - - - - - - 0,03
Лента тафтяная с - - - - - - - - 30
Стеклоткань м2 - - - • - - - - 1,2
Гетнианс кг - 1 Д 0,003 - 1 Д 0,05 - - -
Грунты.эмали.шпаклевки кг - - 0,2 - - 0,3 - - 0,5
Бенвнн и о д - 0,04 о д - 0,1 о д - О Д
Квуфдь « - - 0,002 - - 0,003 - - 0,009
Смаака я о д 1 Д 0,04 О Д 1 Д о д о д 1 Д  о д
Керооин осветительный и о д - 0,13 о д - 0.4 о д - 0,5
Припой Q0C-40 и - - 0,002 - - 0,007 - - 0,01
Припой Шйй II - - - - - - e,s - 0,03
Опроси» белый я - - 0,003 - - 0,004 - - -
Растворитель лаков II - - 0,13 - - 0,4 - - 0,5
Л а п  иволяциошше я 0,5 - 0,21 0,5 • 0,52 0,5 - 1,54
Картон электроизоля­
ционный • • 1 Д 0,07 1 Д 0,23 * 1,1 0,24
Ватт я - - 0,005 - - 0,0011 - - 0,005
ф^евунма твердых пород

м® • - 0,0006 - * 0,001 - - 0,000
Обтирочный матера&д кг о д 1 Д 0,02 0.1 1,1 0,04 0,1 1,1 о д
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Таблица S.f,g

Нормы расходов материалов на электродвигатели 
переменного тока асинхронные с фазным ротором

Кдан.!Нормы расхода материалов на I единицу 
изм. {ремонтосложности для электродвигателей 

мошноотьв . кЬт , — --------Материал
! до 100 !* свыше IQO -
! t Т / ! н; ? ! j — 1 H I

Медный прокат КГ 0,06 0,6
Латунный прокат ft - - 0,01 - ~ 0,04
Крепежные изделия ft 0,1 1 Д 0,01 од I д 0,04
Провод установочный м од 1 Д 0,9 од 1 Д 0,1
Проволока для бандажа кг - - 0,03 “ - 0,09
Провод обмоточный N - - г,в - • 0,4
Миканит гибкий N - - 0,02 - - 0,01
Миканит формовочный 1» - - - - - 0,01
Трубка линоксиновая м - 1 Д 1,2 - - -
Гетинакс кг - I.I 0,14 - 1,1 0,03
Растворитель лаков « - - 0,2 - - 0,8
Лаки изоляционные « - - 0.4 - - 1,25
Кантон электроизоляцио|- 

Грунты, эмали,
- 1 Д 0,2 - хд 0,2

шпаклевки Щ - - 0,2 - - 0,4
Припой н - - 0,3 - - 0,1
Припой Ш № и - - - - - 0,02
Смазка W О Д 1 Д 0,03 0 I 1 Д ОД
Бензин к од - 0,1 o;i - 0,06
Керосин осветитель- 
ш и т од 0,1 од - 0,4
Канифоль » - - 0,01 - - 0,03
Парафин белый VI - - 0,01 - - 0,04
Бумага стеклянная - - 0,03 - - 0,04
Стеклоткань - - 0.4 - - -
Стеклолакоткань я - - 0,3 - - 0,7
Лента киперная м од 1Д 24 од 1Д 20
Лента тафтяная М - - 69,2 - - 4,7
Шпагат КГ - - С,02 - - 0,05
Нитки
Древесина твердых

кг
о

- - 0,004 - - 0,031

пород (бук) м3 - - 0,01 - - 0,001
Обтирочный материал 
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Таблица ,Г69.
Нормы расхода материалов на электродвигатели асинхронные 

с короткозамкнутым ротором взрывобезопасности

'•Кднн,! Норма расхода материалов на I единицу 
Материал |Изм. { ремоятосла:врсти для электродвигателей

| } мощностью, к в т ____________________
! - до ю 5 ОТ 10.I до 100
1 ( '• J ! Hi i f ] Hi

Латунный прокат КГ
7

0,03 0,04
Крепежные изделия я 0,1 1,1 0,08 о д 1Д 0,07
Провод установочный м 0,1 1,1 0,7 о д 1Д 0,6
Провод обмоточный кг - - 3,05 - - 6
Миканит гибкий я - - 0,03 - - 0,1
Трубка линоксиновая м - 1Д 4,6 - 1Д 0,9
Растворитель лаков кг - - 0,5 - - I
Лаки изоляционные я - - 0,8 - - I.I
Картон изоляционный я - 1Д 0.1 - 1Д 0,1
Шпаклевки я - - 0,1 - - 0,3
Припой я - - 0,004 - - 0.02
Припой Ш Ф я - - 0,5 - - 0,02
Смазка я 0,1 1 Д 0,01 о д 1Д 0,4
Бензин я о д - 0,05 о д - 0,12
Керосин осветительный я о д - 0,2 о д - 0,5
Канифоль я - - 0,02 - - 0,003
Парафин белый я

о - - 0,02 - - 0,04"
Стеклоткань м2- - - 0,7 - - 2,03
Стеклолента м - - 44,4 - - 1,3
Нитки кг - - 0,01 - - 0,01
Обтирочный материал я о д I д 0,04 о д 1Д 0,04
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Таблица Я  №■

Норш расхода материалов на электродвигатели 
асинхронные крановые

Елин. (Нормы расхода материалов на I единицу 
Изм. ;ремонтосложности на электродвигатели

Материал !с короткозамкнутым
т-------------------1 с фазовым ротором

_____ м  1 J ! Ш f 1 h L
Модный прокат кг - 1 - v " ■■ Т"""

0,31
Латунный прокат It _ - 0,002 - 0,005
Крепежные изделия • о д Ы о д О Д 1Д 0,04
Провод установочный М О Д 1 Д 1.7 о д 1 Д 0,5
Провод обмоточный КГ - - 2 Д 2
Проволока я - - 0,01
Миканит гибкий КГ - - 0,01 - - 0,03
Трубка лннокснновая м 1 Д 3,4 1 Д 1.4
Гетинакс КГ - 1 Д 0,001 1 Д 0,009
Электронит я _ • 1.7 - 1.6
Растворитель я • 0,14 - • 0,15
Лаки изоляционные 
Картон электроизоля­

Я - 0,2 - - 0,3

ционный П - 1 Д о д - 1 Д о д
Припой П0С-40 • ^ - 0,002 • 0,003
Припой ПМф II _ - 0,3 - - 0.01
Смазка • О Д 1 Д О Д о д 1 Д 0,03
Бензин • о д - 0.13 о д - 0,02
Керосин осветительный * о д - 0,4 о д - 0,04
Канифоль я _ - 0,003 0,001
Парафин белый я в - 0,01 - 0,003
Бумага лакированная «1 _ - - - • о д
Стеклослвденит я _ - 0,03 - о д
Лента каперная м О Д 1 Д 4,5 0,1 1 Д 5,3
Лента тафтяная и _ - 1.3 I
Стеклолента *» - 17 — 14
Шпагат я - - - - 0,001
Нитки
Эмали, грунты.

КГ - 0,002 - - 0,004

шпаклевка * - - 0,14 - - о д
Древесина твердых 
пород (бук) м3 - 0,01 0,002
Обтирочный материал кг од 1 Д 0,04 од 1 Д 0,02
Стеклоткань
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Таблица 5, У1.
Нормы расхода материалов на электродвигатели 

синхронные

Матерая
}Един.|Нориы расхода материалов на
}изм. ;электродвигатель мощность»
! }_ _ _ _ _ _ _ _ до 8Q0 кВт- - - - - - - -

L 1 - . - . L  7  J j E I
з д
11,9

Латунный прокат 
Бронза
Медный баббит
Баббит
Метизы
Медь обмоточная 
Сталь конструкционная 
Железо лиотовое 
Припой медно-фосфорный 
Припой оловянно-свинцовый 
Проволока бандажная 
Провод медный голый 
Провод установочный 
Проволока
Миканит прокладочный
Гетинакс листовой
Прессшпан
Текстолит листовой
Резина листовая маслостойкая
Микалента

- - 1.4
"ОД ОД хд 2,6

- - 22,3
- - 3,9
- - 7
- - 0,3
- - 0,4
- - 1,3
- - 6.7

II од 1Д 26,4
кг - - 4
т - - 4,3
И - 1Д 0,7
т - - 4,4
п - - 8,2
т - - 4,3
т - - 0,5

Стеклоле-нта липкая 
Лента линоксиновая
Лента изоляционная 
Картон электроизоляционный 
Бумага асбестовая 
Лакоткань
Смазка консистентная 
Масло машинное

Керосин
Канифоль
Парафин
Солидол
Эмаль изоляционная 
Нитроэмаль 
Лак пропиточный 
Краски масляные 
Лак покровный 
Грунтовка 
ента кипериая 
итки кордовые 

Лента тафтяная

м
кг

F

м
кг
м

0,1

0,1

8 ;}
2’1

0,1

0,1

1.1
1.1

и

1,1

1,1

1.7 
24,1
0,9
2,6
2.5
3.3 
0,78 
0.3

&
М
°41йА
16.5
4.7
6 5
5.3

и
1Ь7



Таблица 5,

Нормы расхода материалов на машины постоянного тока *

"ГгЕдан
Материал

\Нормы расхода материалов на I еди­
ном. ;ницу ремонтосложности электромашину 

j_________ мощностью, кг т_____________
i ОТ 3 до 100 i--OT_
!

0Т;3 до рО__j..9T-iyj-fi2-̂ aO.
) JP -К 1 • IIILL

Медный прокат кг - - 1,14 - - 1 Д
Латунный прокат я - - 0,08 — — 0,1
Медь коллекторная и - - 0,1 - - 1.3
Бронзовый прокат я - - 0,01 - - -
Крепежные изделия я од 1 Д 0,01 о д 1 Д 0,03
Провод обмоточный я - - 3,8 - - 6,2
Проволока для бандажа я - - 0,4 - - 0,3
Провод установочный М од 1 Д I.I 0 I . 1 Д 1.5
Проволока высокого сопротив­
ления КГ _ _ 0,03 - -

Припой я - - 0,04 - - 0,2
Микалента м - - 7,7 - - -
Миканит формовочный КГ - - 0,01 - - 0,2
Миканит гибкий я - - 0,1 - - 0,4
Миканит коллекторный я - - 0,03 - - 0,09
Трубка линоклиновая М - I д 3,4 - - -

Гетинакс КГ - 1 Д 0,1 - I.I 0,04
Картон электроизоляционный я

о - 1 Д 0,04 - I.I 0,04
Бумага стеклянная м2 - - 0,03 - - 0,0В
Стеклолакоткань м
Резина листовая кг
Бензин 11
Керосин 
Канифоль 
Парафин белый 
Растворитель лаков 
Лаки изоляционные 
Смазка
Грунты, эмали 
Древесина твердых пород (бук) м
Лента киперная м
Лента тафтяная "
Шпагат кг
Нитки "
Обтирочный материал "

ОД
0*1

ОД 1,1 

ОД 1Д

ОД 1Д

9.1
од

од 
0,02 
0.4 
0,2 
0дО1 

0.<504
6.4 
0,4
3.05 
0,4 -

0,0001  -  

5.8 
16 
0,01  -  
3,003 -  
0,2 0,1

1.2

0,1 1,1

0.1 1,1

1,1

0,04
0,07
0,3
0,3
0,03
0,01
0,5
0,8
0,03
0,6
0 ,001
30
104
0,03
0,002
0,25
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Аппараты управления и защиты электропривода

Таблица $. 43 .

Нормы расхода материалов на ремонт аппаратов 
управления и защиты электроприводов

Оборудование j Материалы и 
1 покупные изделия

i
1

ЕД. , 
|изм.
!
!
|

Значение
коэффициен­
тов

1  ‘ Г
J  Г

■Нормы реохо­
рда материалов 
|на 1 единицу
:ргмонтослож-
|ности

I ! _  . - 2 .......... ! з 4 ! 5 1 6
Магнитные Медный прокат кг - 0,03
вуокатели Латунный прокат и о д 1 Д 0,06

Сталь сортовая • - - 0,1
Проволока я - - 0,1
Припой П0С-40 я - 1 Д 0,008
Провод обмоточный т - - 0,7
Провод установочный Ы 0.1 1 Д 0,8
Лента кипериая я - - 4,1
Дента бронзовая КГ - - 0,04
Растворитель я - - 0,03
Лак пропиточный Я - - 0,07
ХАей БФ я - - 0,004
Нитки я - -- 0,0004
Электрокартон я - 1Д 0,03
Хлорвиниловые трубки я - - 0,005
Лахоткань - - 0,02
Фибра листовая КГ - - 0,03
Текстолит листовой я - 1Д 0,03
Гетннахс листовой я - 1Д 0,03
Обтирочный ттериал я о д - 0,02

Контакторы Медный прокат я - - 0,03
Латунный прокат я о д 1 Д 0,06
Сталь сортовая я - - О Д
Лента холоднокатаная я - - 0,0В
Проволока я - - 0,01
Припой QOC-60 я - 1 Д 0,003
Лента бронзовая я - - 0,004
Провод обмоточный я - ** 2,7
Провод установочный 11 о д I.I 0,5
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Продолжение таблицы «3?*?,

I t 2 ! 3 ! 4 1 $ !___ 6
электрокартон кг 1 Д 0.04
хлорвиниловые трубки и - - 0.0Q6
Гетинакс листовой и - - 0.03
фибра листовая ft - - 0.03
Лента киперная % - - 10
Лакоткань ИГ - - 0,02
Канифоль. КГ - - 0,001
Растворитель It - - 0.09
Лак пропиточный * - - 0,2
Клей а * - - 0,01
Нитки ft - - 0,006
Обтирочный материал It о д - 0,01
Текстолит листовой я - - 0,002

Электромагнита Провод обмоточный я - 3,4
торомзные
крановые Припой я - - 0,014

Лак пропиточный я - - 0.1
Каперная лента М - - 6,2
Миканит гибкий КГ - - 0,02
Канифоль я - - 0,0005

Электроаппара­
тура н электро­
проводка метал­

Сталь полосовая 
Провод обмоточный

я
я 0,2 1,25

0,07
0,05

лорежущих стан­ Сталь круглая я - - 0,06
ков, кузнечно­
прессового и Провод установочный М 0,002 1 Д 40
деревообрабаты- Гетинакс, текстолит КГ -р* 1 Д 0.4
ваодего ооорудо- Прессшшн - 1,25 0,4

Провод ШИЮ и 0,05 - 2
Припой П0С-40 кг 0,05 1 Д 0,4
Металлорукав я - - 0.1
Трубы тонкостенные я - - 0,15
Хлорвиниловая трубка я - - 0,01
Битумно-масляный лак я - - 0,3
Краска шалевая я - - о д
Канифоль я - - 0,02
Обтирочный материал я о д 1 Д 0,05
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Продолжение таблицы 3 7J

I_ 1_____  2 1 3 L _4J| 5 I 6
Электрошкафы ■ Медь обмоточная КГ 0,25 1,25 0,2
щиты дасташдаон- 
ного управления Провод установочный м - 1Д 20
оборудованием провод обмоточный кг - - 2

Текстолит, гетинакс « - 1Д 0.3
Припой свинцово-оловянный " - - 0.4
Преосапаи м4 од - 0,2
Фибра кг - 1Д °,2Т

*4.1 муку
Электропогруз­
чики, электро­
кары, электро-

Медный прокат 
Провод шланговый

II

м - -
0,45
5

тележки Провод установочный и - - 5
Лак кислотоупорный кг - - 6
Едкий натр я 0,05 - 82
Едкий л и т и й т 0,05 - 2
Сода каустическая т 0,05 - 5
Сода кальцинированная т 0,05 - 7.5
Метизы т * - 0,05
Обтирочный материал * 0,5 1.5 0,5
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S9>, Электросварочное оборудование
Таблица W.

Нормы расхода материалов на ремонт электросварочного оборудования

г Ед. Значение •Норш реохо­

Оборудование {
изм. коэффшяен-рда матеряа- 

|лов на I едя-Материалы и покупные |ТОВ
изделия I

I
\ j

•ницу реыонто-
1
1

!
! 1

{слоаностя 
! Hi!

I ! . г .. . ! 3 1 i ! 5 J б___
Преобразователи Медный прокат КГ - 0,585
сварочные одно- 
постовые , свароч- Медь коллекторная Я - - 0,377
кый ток до
300 А

Латунный прокат 9 0,1 h i 0,169
Сортовая сталь 
Проволока отельная

и “ 0,354

0,0046пружинная —
Припой П0С-40 9 - - 0,0046
Провод обмоточный 9 0.1 1 Д 0,431
Провод установочный и од - 0,462
Резина листовая кг - - 0,0154
Бумага асбестовая 9 - - 0,0185
Канифоль 9 - - 0,023
Бензин, керосин 9 0.1 - 0,054
Смазка 9 0,1 о д 0,023
Лаки изоляционные 9 - - 0,24
Эмали, лаки, масляные 9 - - 0,169
Растворитель 9 - - 0,115
Гетинако листовой 9 - I д 0,0046
Миканит т - - 0,054
Текстолит листовой 9 0,1 - 0,035
Фибра листовая Я - - 0,046
Лакоткань - - 0,013
Лента изоляционная 
тафтяная и - 8,154
Электрокартон КГ - - 0,062
Бумага стеклянная кг - - 0,019
Лента килерная ы 0,3 - 1,077
Шнур льняной крученый кг - - 0,0015
Нитки кг - - 0,00015
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Продолкеняе таблицы £АЧ.

- I ! 2 ( 3 1 4 1 5 А  6
Древесина (бук) м8 0,000077
Обтирочный материал кг 0,1 1 Д 0,023

Преобразователи Медный прокат кг - - 0,15
сварочные одно- 
аостовые, СВЯ­
ЗОЧНЫЙ TOR до

Медь коллекторная « - - 0,778
Латунный прокат II 0,1 1 Д 0,094
Сортовая сталь N - - 0,639
Проволока бандажная m - - 0,0389
Правой ПС-40 « - - 0,0044
Провод обмоточный « 0.1 I.I 1,0276
Провод установочный и 0,1 - 0,189
Бензин, керосин кг - - 0,056
Картон асбестовый « - - 0,028
Смазка W 0,1 I.I 0,028
Лаки изоляционные и - - 0,167
Эмали, лаки, масляные m - - 0,206
Растворитель N - - 0,111
Гетинакс листовой ■ - I.I 0,028
Миканит Р - - 0,061
Текстолит листовой « 0,1 - 0,222
Лакоткань х/б - - 0,05
лента тафтяная изоля­
ционная м - - 7,III
Лента техническая 
каперная м - - 0,776
Макослюденит формовоч­
ный кг 0,0133
Бумага стеклянная м - - 0,0167
Шнур льняной крученый * - - 0,0061
Нитки м - - 0,00011
Древесина твердой по­
рода (бук) м8 0,0000063
Обтирочный материал « 0,0022
Канифоль « - - 0,0022

Трансформаторы 
сварочные одно- 
постовые , сва­

Медный прокат 
Латунный прокат

кг
II од 1 Д

0,367
0,067

рочный ток до 
ЭООА

Сортовая сталь • - - 0,333
Тонколистовая сталь « - - 1,833
Проволока пружинная « - - 0,0(32
Болты с гайками • - - 0,0633
Припой ПОС-40 • - - 0,0067
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Продолжение таблицы

i ________!________ г _____
Гетинакс листовой
Лакогкань х/б

Трансформаторы 
сварочные одно- 
постовые, сва­
рочный ток до

Провод обмоточный 
Провод установочный 
Керосин, бензин 
Канифоль
Лаки изоляционные 
Эмали, лаки масляные 
Бумага асбестовая 
Растворители 
Электрокартон
Лента изоляционная 
липкая
Лента техническая 
кипернад
Нитки
Обтирочный материал 
Алюминиевый прокат 
Медный прокат 
Латунный прокат 
Сортовая сталь 
Тонколистовая сталь 
Болты с гайками 
Припой ПОС-43 
Гетинакс листовой 
Провод установочный 
Канифоль 
Керосин
Провод обмоточный
Лаки изоляционные
Эмали, лаки масляные
Растворители
Картон асбестовый
Волокнах
Миканит
Лента техническая
Киперная лента изо* 
ляциояаая липкая
Нитки
э л е х г р о д ь *  c f t j p e i H b i t

! 3 4 4- _! 5_ L  6
КГ 1Д 0,233
м2 - 0,3
кг ОД 1Д 4,167
м од - 1,367
кг 0,1 - 0,233я - - 0,0023я - - 1,033я - - 0,867** - - 0,133я - - 0,367я - - 0,233
я од - 0,833
М - - 3,167
КГ - - 0,01я од 1Д 0,133я - - 0,475я - - 0,3я од и 0,065я - - 0,3я - - 1,78я од *. 0,075я - - 0,005я - 1Д 0,01
м од - 0,375
КГ - - 0,0015я од - 0,175я од 1Д 7,25я - - 0,925я - - 0,95я - - 0,325
кг - - 0,175• - - 0,075я - - 0.275JI
И - - 7.5
КГ од * 2,625я - - 0,005ii од V 0,0*134



Продолжено таблицы S. 74.

I L 2 I! 2 I 4 1 & 1  6
Электрокартон КГ 3,3
Шнур льняной крученый и - - 0,013
Обтирочный материал я 0.1 1 Д 0,1

Машины для кон- Медный прокат кг - - 0,34
тактной точеч­
ной электро- Сортовая сталь я - - 0,29
сварки с мощ- Провод обмоточный я - - 1,12
мосты) транс­
форматора до 
100 kR^

Провод установочный 
Припой ПОС-40

Ы
КГ

Q4
в,

0,22
0,0.3)38

Болты с гайками я - - 0,108
Масло турбинное я 0,1 I.I 0,0377
Краски, эмали масляные я - - 3,35
Бумага оакслизированная 
Лента каперная техннче-

■ — — 0,0046

0,92ская М - -
Электрокартон КГ - - 0,085
Канифоль я - - 0,0323
Бензин, керосин я 0,1 - 0,031
Обтирочный материал я о д 1 Д 0,038

Машины для кон­ Медный прокат КГ - - 0,18
тактной точеч­
ной электросвар­ Сортовая сталь я - - 1,68
ки о мощностью Провод обмоточный я - - 0,66
трансформатора
300 кВА Провод установочный и о д - 0,98

Припой П0С-40 КГ - - 0,0079
Болты с гайками я - - 0,13
Краски, эмали масляные я - - 0,237
Лаки изоляционные я - - 0,158
Бензин, керосин я о д - 0,032
Канифоль я - - 0.00II
Масло турбинное я о д I.I 0,016
Резина листовая я - - 0,079
Бумага бакелизированиая ■ - - 0,0053
Гетинакс листовой я - - 0,084
Электрокдртон 
Лента каперная тех­

я — — 0,053

1,789ническая и - -
Шнур льняной крученый КГ - - 0.C0II
Картон асбестовый м - 1 0,0053
Обтирочный материал 
Электроды с&грочниг

Я о д I д 0,026
<1 о д U 0,04
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Продолжение таблицы 57 У  .

I ________ I___________ г ___________L L l i ___L 5 - . L J
Латунный прокат кг - - 0,144
Алюминиевый прокат * - - 0,067
Сортовая сталь и - - 1,167
Медный прокат * 0,1 - 0,1

Каланы для кон­ Провод обмоточный КГ о л - 2,056
тактной стыковой 
электросварка с Провод установочный м 0,1 - 0,944
мощностью тран­ Припой ПОС—40 кг - - 0,0С78
сформатора до 
100 кВА Гетинакс листовой ft - 1,1 0,0133

Текстолит листовой я 0,1 - 0,0044
Лента каперная м - - 4,III
Электрокартон КГ - - 0,0444
Бумага Сакелизированная ft - - 0,0022
Резина листовая ft - - 0,0444
Картон асбестовый * - - 0,0167
Лакотхаль х/б м2 - - 0,0III
Трубка хлорвиниловая кг - - 0,0167
Нитки N - - 0,00022
Бензин, керосин 1» 0,1 - 0,0689
Смазка я 0,1 I.I 0,0167
Лаки изоляционные я - - 0,356
Краски, эмали масляные я - - 0,2
Растворитель я - - 0,222
Канифоль я - - 0,0022
Обтирочные материалы я 0,1 1,1 0,333
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