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ВВОДНАЯ ЧАСТЬ

1. Нормами времени и расценками нас­
тоящего выпуска предусмотрены работы по 
изготовлению прямых воздуховодов, фа­
сонных частей и деталей вентиляционных 
систем в цехах заготовительных мастерских 
(ЦЗМ), оснащенных соответствующим 
оборудованием и приспособлением.

2. Нормами выпуска предусмотрено из­
готовление прямых воздуховодов, фасон­
ных частей и деталей вентиляционных сис­
тем:

из листовой стали толщиной до 1 мм на 
фальцах, до 2 мм — на сварке. При толщине 
листовой стали св. 2 до 3 мм Н.вр. и Расц. 
на слесарные работы умножать на 1,5 
(ВЧ-1);

из листовой стали размером 1000 х 
х 2000 мм и 1250 х 2500 мм с прямыми 
кромками под углом 90°;

при изготовлении прямых воздухово­
дов, фасонных частей и деталей вентиляци­
онных систем Н.вр. и Расц. на изготовление 
из листовой стали умножать: для нержавею­
щей стали на -  1,2 (ВЧ-2), для алюминия -  
на 1,15 (ВЧ-3).

3. Кроме основных операций, перечис­
ленных в составах работ, нормами времени 
учтены: переходы рабочих, связанные с тех­
нологией производства работ; ознакомле­
ние с чертежами и эскизами; обслуживание 
станков и механизмов (чистка, протирка и 
смазка); резка по разметке; отрезка по 
упору; закрепление в начале и конце фаль­
цев воздуховодов точечной сваркой; 
транспортировка материала, заготовок и 
изделий на расстояние до 10 м.

4. Нормами настоящего выпуска пре­
дусмотрена полуавтоматическая сварка в 
среде углекислого газа. При применении 
ручной электродуговой сварки Н.вр. и

Расц. на сварочные работы умножать на 
1,9 (ВЧ-4).

Поддерживание вентиляционных деталей 
при прихватке и зачистку швов от шлака 
после прихватки и сварки выполняют слеса- 
ри-в ентиляционники.

5. При изготовлении прямых участков 
воздуховодов, фасонных частей и дета­
лей вентиляционных систем, предназначен­
ных для транспортирования пыли и отхо­
дов материалов, а также для пневматичес­
кого транспорта и установок с давлением 
свыше 196 МПа (200 мм вод. ст.), требую­
щих обеспечения особой прочности, герме­
тичности и тщательности швов и фланцевых 
соединений Н.вр. и Расц. умножать на 1,2 
(ВЧ-5).

6. Нормами предусмотрено выполнение 
работ в соответствии с действующими 
СНиП.

7. Качество работ должно удовлетворять 
требованиям действующих технических ус­
ловий на производство и приемку работ. 
Работы, выполняемые с нарушением техни­
ческих условий, считаются браком.

8. Нормами времени выпуска предусмот­
рено производство работ, выполняемое в 
соответствии с требованиями СНиП Ш-4-80 
"Техника безопасности в строительстве” .

9. Тарификация работ произведена в со­
ответствии с ЕТКС работ и профессий ра­
бочих, вып. 3, разд. "Строительные, монтаж­
ные и ремонтно-строительные работы” , ут­
вержденным 17 июля 1985 г. и вып. 2, 
разд. ’ ’Слесарные и слесарно-сборочные ра­
боты” , утвержденным 16 января 1985 г.

Выполнение слесарных работ предусмот­
рено слесарем по изготовлению деталей 
и узлов вентиляции, кондиционирования 
воздуха, пневмотранспорта и аспирации, а 
электросварочных работ — электросварщи­
ком на полуавтоматических машинах, ко­
торые для краткости в выпуске именуются 
слесарь-вентиляционник и электросварщик.
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Г Л А В А  1. ПРЯМЫЕ УЧАСТКИ 
ВОЗДУХОВОДОВ

§ Е40-6-1. Воздуховоды 
прямоугольного и круглого сечения 

на сварном соединении

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Отрезка заготовки 
от листа. 2. Разметка на заготовках линии 
гиба1. 3. Гибка заготовок на угол 90 °1.

1 Для воздуховодов прямоугольного сечения.

4, Вальцовка заготовок2. 5. Сборка возду­
ховода. 6. Установка на торцах воздуховода 
фланцев. 7. Маркировка воздуховода.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
при сборке воздуховода. 2. Сварка воздухо­
вода сплошным швом. 3. Прихватка флан­
цев.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 4 разр. - 1 

” " 3 ” -  1
Электросварщик 4 ” - 1

2 Для воздуховодов круглого сечения.

П РИ  П Р Я М О У Г О Л Ь Н О М  СЕЧЕНИИ

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 1 м2 воздуховода

Вид работ Периметр воздуховодов, мм, до

1000 1300 2000 2600 3200 4000 4500 6000 7200

Слесарные 0,34 0,31 0,26 0,24 0,22 0,2 0,18
1

б - 25,3 0-23,1 0-19,4 0-17,9 0-16,4 0-14,9 0-13,4

Электро-
прихватка

i1

0,09

0-07Д
2

Электро­
сварочные

0,1

0-07,9
Э

a б в г Г " е ж 3 и №

П РИ  К Р У Г Л О М  СЕЧЕНИИ 

Нормы времени и расценки на I м2 воздуховода

Т а б л и ц а  2

Вид работ

Слесарные

Электро­
прихватка

Электро­
сварочные

200 315 ]  400 630 | 710 ]  900 | 1120 | 1250

0,28 0,2 0,18

0-20,9 0-14,9 0-13,4

Диаметр воздуховода, мм, до

0,09

0-07Д

0,07

ой 05 Д

т г т г т ~ тTi~ ~ Т Г 3 Г И ~|к N*
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§ Е40-6-2. Воздуховоды прямоугольного 
и круглого сечения на фальцевом 

соединении

С о с т а в  р а б о т ы

1. Отрезка заготовки от листа. 2. Размет­
ка на заготовках линии гиба и уголков1.
3. Вырезка уголков и надрезка линии ги­

ба1. 4. Вальцовка заготовок2. 5. Одновре­
менная прокатка фальцев с 2 сторон загото­
вок. 6. Гибка заготовок на угол 9001. 
7. Сборка воздуховода. 8. Маркировка воз­
духовода.

1 Для воздуховодов прямоугольного сечения. 
Для воздуховодов круглого сечения.

ПРИ  П РЯ М О У ГО Л Ь Н О М  СЕЧЕНИИ

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 1 м2 воздуховода

Состав звена
Периметр воздуховода, мм, до

1000 1300 2000 [ 2600 3200 | 4000 | 4500 | 6000 | 7200

Слесарь-вентиля- 
ционник 
4 разр. -  1 
3 ” -  1

0,17 0,13 0,1 0,08

0-12,7 0-09,7 0-07,5 0-06

а б в | г Д 1 е ~[ ж | 3 [ к

ПРИ  К Р У Г Л О М  СЕЧЕНИИ 

Нормы времени и расценки на 1 м2 воздуховода

Т а б л и ц а  2

Состав звена
Диаметр воздуховодов, мм, до

200 315 | 400 630 | 710 | 900 | 1120 1250 | 1400 | 1600

Слесарь-венти­ ОД 5 0,11 0,08 од
ляционник —

4 разр. -  1 
3 ” - 1

0-11,2 0-08,2 0-06 0-07,5

а б | в г | д | е [  ж з ~| и | к

§ Е40-6-3. Воздуховоды прямоугольного 
сечения на потайном угловом шве 

с защелкой

С о с т а в  р а б о т ы

1. Отрезка заготовки от листа. 2. Размен 
ка на заготовках уголков и линии гиба1. 
3. Вырезка уголков и надрезка линии гиба1.

4. Прокатка длинного углового фальца на 
одной стороне заготовок и короткого на 
другой. 5. Гибка заготовок. 6. Сборка воз­
духовода. 7. Маркировка воздуховода.

*Для угловых заготовок.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 4 разр. -  1
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Нормы времени и расценки на 1 м2 воздуховода

Вид
заготовки

Периметр воздуховода, мм, до

1000 1300 2000 | 2600 3200 | 4000 4500 | 6000 [ 7200

Угловая
0,26

0-19,4

0,21

0-15,6

0,16

0-11,9

0,14

0-10,4

0,12

0-08,9
1

Плоская
0,41

0-30,5

0,34

0-25,3

0,25

0-18,6

0,22

0-16,4

0,2

0-14,9

0,17

0-12,7
- - 2

а б в г д е | ж 3 и №

§ Е40-6-4. Спирально-сварные воздуховоды Слесаръ-вентиляционник 4 разр.
круглого сечения

2
Нормы времени и расценки на 100 м воздуховода

Состав работы
Диаметр воздуховодов, мм, до

315 ] 400 630

Изготовление прямого 2,0 2,2
участка — — 1

1- 58 1-74

Установка фланцев 6,3 6,9 8,8
и маркировка — 2

4-98 5-45 6-95

а б в №

П р и м е ч а н и е .  Снятие и установка рулонов и смена формовочных головок нормами и расценка­
ми не предусмотрены и оплачиваются дополнительно.

§ Е40-6-5. Спирально-замковые резкой. 2. Установка фланцев на воздухо-
воздуховоды круглого сечения вод на станке. 3. Маркировка прямого

~ -  участка.
С о с т а в  р а б о т ы

1. Изготовление прямого участка с от-

2
Нормы времени и расценки на 100 м воздуховода

Состав
звена

Слесарь- 
вентиляцион­
ных 
4 разр.

200 315 | 400

10,5 8,6

8-30 6-79

а б I в

Диаметр воздуховода, мм, до

630 £ 710 £  900 |~ 1120 |  1250 J 1400 |^1600

7,8 

6-16

г [  д [ ~ е  |~ ж " [ з  ~|" и [~к

П р и м е ч а н и е .  Снятие и установка рулонов и смена формовочных головок нормами и расцен­
ками не предусмотрены и оплачиваются дополнительно.
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Г Л А В А 2. ФАСОННЫЕ ЧАСТИ 
ВОЗДУХОВОДОВ

§ Е40-6-6. Отводы и утки 
прямоугольного сечения на сварном 

соединении

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Отрезка от листов 
заготовок боковин, затылка и шейки.
2. Разметка по шаблону элементов боковин 
на выложенных картинах1. 3. Криволиней­
ная резка элементов боковин1.4. Сборка из

1 Для отводов или утки периметром св. 4000 мм.

элементов заготовок боковин, затылка и 
шейки1. 5. Вальцовка затылка и шейки. 
6. Сборка отвода или утки встык. 7. Уста­
новка на торцах отвода или утки фланцев. 
8. Маркировка отвода или утки.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
при сборке заготовок боковин, затылка и 
шейки. 2. Прихватка при сборке отвода или 
утки. 3. Сварка отвода или утки сплошным 
швом. 4. Прихватка фланцев при установке 
их на торцах отвода или утки.

Состав звена
Слееаръ-вентиляционник 5 разр. -  1 

«  ** 4 ”  — 1
Электросварщик 4 ”  -  1

Т а б л и ц а  1
ОТВОДЫ

Нормы времени и расценки иа 1 отвод

Пери­
метр
отво­
да,

Вид работ

£ эл ектроприхватка 

Центральный угол отвода, град

слесарные

ММ| ди
15 30 45 60 75 90 15 30 45

1000
0,52

0-44,2

0,62

0-52,7

0,65

0-55,3

0,72

0-61,2

0,76

0-64,6

0,82

0-69,7

0,22

0-173

0,27

0-21,3

0,32

0-253

1300
0,6

0-5l"~

0,68

0-573

0,74

0-62,9

0,8

0-68

0,88

0-74,8

0,95

0-803

0,24

0-Гз>

0,29

0-22,9

0,34

0-263

2000
0,77

0-65,5

0,8

0-68

0,95

0-80,8

1

0-85

1,2

1-02

1,3

1-11

0,26

0-203

0,32

0-25,3

0,36

0-283

2600
0,95

0-80,8

1

0-85

1,2

1-02

1,3

1-11

1,5

Г-28

1,7

Г-45*

0,3

0-23,7

0,36

0-283

0,4

0^313

3200
U

0-933

1,2

1-02

1,4

1-19

1,6

1-36

1,8

1-53

2

1-70

0,36

0-283

0,42

о -з з з

0,46

0-’ з*б,з

4000
1,4

1-19

13

Г-28

1,8

1-53

2

1-70

2,3

Г-96

2,6

2-21

0,46

0-36,3

0,52

0-41,1

озб

0-44,2

4500
1,6

1-36

1,7

1-45

2

1-70

2,3

1-96

2,6

2-21

3

2-55

0,54

0^42/7

0,58

0-453

0,64

0-50,6

6000
2,3

1—96*

2,5

2-13

2,9

2-47

3,3

2-81

3,8

3-23

4,2

3-57

0 32

0-64,8

035

0-67,2

1

0-79

7200
2,9

2-47

3,3

2-81

3,8

3-23

4,3

3-66

4,8

4-08

5,2

4-42

1,1

0^8бТ9

1

0-79

13

1-11

а б в г д е ж 3 и

б



Продолжение табл. 1

Пери­
метр
отво-

эпектро прихватка

да,

Вид работ

I электросварочные

Центральный угол отвода, град

60 75 90 15 30 45 60 75 90

1000

1300

0,37

0-29,2

0,39

0-303

0,44

0-34,8

0,45

0-35,6

0,46

0-36,3

0,49

0-38,7

0,03

0-02,4

0,06

0-04,7

0,1

0-07,9

0,13

0-10,3

0,16

0- 12,6

0,19

0-15

1

2

2000
0,45

0-35,6

0,5

0-393

0,54

0-42,7 0,06

0-04,7

0,12

0-093

0,18

0-14,2

0,23

оЛвЗ
0,3

0-23,7

0,35

0-27,7

3

42600
0,52

<Ь41,1

0,56

0-44,2

0,62

0-49

3200
0,62

0-49

0,64

0-503

0,71

0-56,1

0,09

0-07,1

0,18

0-143

0,27

0-21,3

0,36

0-28,4

0,45

0-353

0,54

0-42,7
5

4000
0,78

0-6116
0,87

0-68,7

0,24

0-19

0,46

0-36,3

0,71

0-56,1

0,95

0-75Д

1,2

0-943

1,4

1-11
6

4500
0,89

0-70,3

0,98

0-77,4

0,29

0-22,9

0,57

0-45

0,87

0-68,7

1,2

0-94,8

1,4

1-11

1,7

1-34
7

6000
1,3

1-03

1,5

1-19

0,31

0-243

0,6

0-47,4

0,92

0-723

1,2

0-94,8

13

1-19

13

1-42~
8

7200
1,8

Г-42~

1,9

1-50

0,66

0-52,1

1,3

1-03

1,9

1-50

2,6

2-05

3,2

2-53

3,9

3-08
9

к Гл м н о п р с т №

УТКИ

Нормы времени и расценки на 1 утку

Т а б л и ц а  2

Вид работ
Пери­
метр 
утки, 
мм, до

слесарные п электроприхватка

Центральный угол утки, град

15 [  30 60 | 75 90 15 30 45

1,1 1,2 1,4 0,24 0,28 0,39
1000

0--93,5 1-02 Г - 19 0-19 0-22Д о-з"оз

1,2 1,3 1,4 1,5 0,29 0,36 0,47
1300

1-02 1-11 1-19 1-28 0-223 0-28,4 0-37,1

7



Продолжение табл. 2

Пери­
метр 
утки, 
мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка

Центральный угол утки, град

15 30 45 60 | 75 90 15 30 45

2000
1,4

1-19

1,6

1-36

1,7

1-45

1,8

1-53

2

1-70

0,4

0-31,6

0,56

0-44,2

0,65

0-51,4

2600
1.7

1-45

1,9

1-62

2,1

1-79

2,2

1-87

2,3

1-96

0,5

0-39,5

0,73

0-57,7

0,83

0-65,6

3200
2

1-70

2,2

1-87

2,5

2-13

2,6

2-21

2,7

2-30

3

2-55

0,62

0-49

0,91

0-71,9

1

0-79

4000
2,3

1-96

2,6

2-21

3

2-55

3,2

2-72

3,3

2-81

3,7

3-15

0,78

0-61,6

1,2

0-943

1,3

1-03

4500
2,6

2-21

2,9

2—47~

3,3

2-81

3,5

2-98

3,8

3-23

4,1

3-49

0,88

0-69,5

1,3

1-03

1.5

1-19

6000
3,4

2-89

3,8

3-23

4,3

3-66

4,6

3-91

5Д

4-34

5,5

4-68

1,2

0-94,8

1,8

1-42

2,1

1-66

7200
4,1

3-49~

4,5

3-83

5,1

4-34

5,4

4-59

6,2

5-27

6,7

5-70

1,6

1-26

2,2

1-74

2,6

2-05

а б в г д е ж 3 и

Продолжение табл. 2

Пери­
метр 
утки, 
мм, до

электроприхватка I
Вид работ

электросварочные 

Центральный угол, град-

60 75 90 15 30 45 60 75 90

1000
0,36

0-28,4

0,45

0-35,6

0,46

0-36,3

0,06

0-04,7

0,11

0-08,7

0,16

0-12,6

0,21

0-16,6

0,26

0-20,5

0,32

0-25,3
1

1300
0,5

0-39,5

0,57

0-45

0,63

0-49,8

0,07

0-05,5

0,14

0-11,1

0,21

0-16,6

0,28

0-22Д

0,35

0-27,7

0,22

0-33,2
2

2000
0,79

0-62,4

0,9

0-71,1

1,1

0-86,9 одз 0,26 0,41

0-32,4

0,54

0-42,7

0,67

0-5279

0,8

0-63,2

3

42600
1

0-79

1,2

0-94,8

1,4

1-11

0-10,3 0—20,5

3200
1.3

1-03

1,6

1-26

1,9

1-50

0,14

0-11,1

0,28

0-22,1

0,43

0-34

0,57

0-45

0,7

0-55,3

0,85

0-67,2
5

8



Продолжение табл. 2

Пери* 
метр 
утки, 
мм, до

Вид работ

слесарные электросварочные

Центральный угол утки, град

60 75 90 15 30 45 60 75 90

4000
1,7

Г-34"

2Д

Т-66

2,5

1-98

0,44

0-34,8

0,86

0-6779

1,3

Г-озГ

1,7

1-34~

2Д

1-66

2,6

2-05
6

4500
2,1

1-66

2,4

1-90

2,9

2-29

0,52

0-41,1

1

0-79

i,6

1-26

2,1

1-6б”

2,6

2-05

3,1

2-45
7

6000
2,9

2-29

3,6

2-84

4,3

3-40

0,76

0-60

1,5

1-19

2,2

1-74”

3

2-37

3,7

2-92

4,5

3-56
8

7200
3,9

3-08

" 4,7 

3-71

5,4

4-27

1,1

0-86,9

2,1

1-66

3,2

2-53

4,3

3-40

5,3

4-19

6,4

5-06
9

к л м н о п Р С т №

§ Е40-6-7. Отводы и утки круглого 
сечения на сварном соединении

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Отрезка от листа 
заготовок стаканов и звеньев. 2. Разметка 
по шаблону элементов стаканов и звеньев 
на выложенных картинах1. 3. Криволиней­
ная резка элементов стаканов и звеньев1. 
4. Сборка из элементов заготовок стаканов 
и звеньев1. 5. Вальцовка заготовок стака- 
нов и звеньев. 6. Сборка стаканов и звеньев

1 Для отводов или уток диаметром св. 1250 мм.

встык. 7. Прокатка раструбов на стакане и 
звеньях. 8. Сборка отвода или утки в раст­
руб. 9. Установка на торцах отвода или утки 
фланцев. 10. Маркировка отвода или утки.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
при сборке из элементов заготовок стака­
нов и звеньев1. 2. Прихватка при сборке 
стаканов и звеньев встык. 3. Прихватка при 
сборке отвода или утки в раструб. 4. Свар­
ка отвода или утки сплошным швом.
5. Прихватка фланцев, установленных на 
торцах отвода или утки.

Состав звена
Слесаръ-вентиляционник 5 разр. -  1

”  "  4 »  ^  i
Электросварщик 4 ”  -  1

Т а б л и ц а  1

отводы

Нормы времени и расценки на 1 отвод

Диаметр
отвода, 
мм, до

200

Вид работ

слесарные электроприхватка

Центральный угол отвода, град

15 30 45 60 75 90 15 30 45

0,2

0-17

0,25

0—21̂ 3

0,29

0-24,7

0,34

0-28,9

0,38

0-32,3

0,43

0-36,6

0,1

0-07,9

0,12

0-09,5

0,13

0-10,3

2 зак. 685 9



Продолжение табл. 1

Диаметр 
отвода, 
мм, до

Вид работ

слесарные

Центральный угол отвода, град

эпектроприхватка

15 30 45 60 75 90 | 15 30 45

315
0,23

0-194

0,31

0-26^4

0,38

0 -3 2 4

0,45

008,3

0,52

0-444

0,6

0-51

0,12

0094

0,14

001,1

0,16

0-124

400
0,27

0^23

0,38

0-32,3

0,46

0-39,1

0,56

0-47,6

0,65

005,3

0,75

0-63,8

0,15

0-11,9

0,19

005

0,23

0-18,2

630
0,42

005/7

0,6

о Т Г

0,73

oo iT i

0,89

0-75,7

1

0-85

1,2

Т-02"

0,27

0014

0,32

0-254

0,39

0^304

710
0,48

<м£в

0,69

0-58,7

0,84

0-71,4

1

0-85

1,2

1-02

1,4

Г-19

0,32

0-25,3

0,38

0-30

0,46

006,3

900
0,65

<К554

0,95

0-80,8

1,2

1-02

1,4

1-19

1,7

1-45

2

1-70

0,45

0-35,6

0,54

0-42/7

0,63

0-494

1120
0,87

0-74*

1,3

1-11

1,6

1-36

1,9

1-62

2,3

1-96

2,7

2-30

0,6

0-47,4

0,73

0-57/7

0,83

0-654

1250
1

0~85~

1,4

1-19

1,8

1-53

2,2

1-87

2,7

2-30

3,1

2-64

0,69

0-544

0,83

0—65,6

0,93

0-734

1400
1,2

1-02

1,6

Т-36-

2,1

1-79

2,6

2-21

3,2

2-72

3,6

3-06

0,79

0-62,4

0,95

0-75,1

1

0-79

1600
1,4

1-19

2

1-70

2,5

2 - lT

3,1

2-64

3,7

3-15

4,3

ЗОб”

0,9

0-71,1

U

0-86,9

1,2

0-94*4

а Гб в г д е ж 3 и

Продолжение табл. 1

Диаметр, 
отвода, 
мм, до

Вид работ

электроприхватка _____
электросварочные

Центральный угол отвода, град

60 75 90 15 30 45 60 75 90

200
0,14 0,16 0,18 0,04 0,09 0,13 0,17 0,23 0,26 1
0-11,1 0-12,6 0-14,2 0-03,2 0-07,1 0-10,3 0-13,4 0-183 0-204

1

315
~04

0-15,8

0,23

оЛ в 4

0,25

0-193

0,06

0-04,7

0,13

0-10,3

0,2

0-154

0,26

0-204

0,33

0-26,1

0,39

0-30,8
2

400
0,24

0-19

0,29

1 0-22J9

0,31

0-244

0,08

0-06,3

0,16

0-12,6

0,24

0-19

0,32

0-254

0,4

0-31,6

0,48

0-37,9
3

ю



Продолжение табл. 1

Диаметр 
отвода, 
мм, до

Вид работ

эпектроприхватка |~~ электросварочные

Центральный угол отвода, град

60 75 90 15 30 45 60 75 90

630
0,4

0 -” з1,6

0,49

0-38,7

0,5

0-39,5

0,15

0-11,9

0,29

0-22,9

0,44

0-343

0,59

0-46*6

0,73 

0-5777

0,88

0-693
4

710
0,47

0-37,1

0,57

0-45

0,58

0-45,8

0,23

0-18,2

0,44

0-34,8

0,67

0-52,9

0,9

0-7l7l

1Д

0-86,9

1,3

1-03
5

900
0,63

0-49,8

0,77

0-60,8

0,78

0-61,6

0,29

0-22,9

0,55

0-43,5

0,85

0-67,2

1,1

0-86,9

1,4

1-11

1,7

1-34
6

1120
0,83

0-65,6

1

0-79

0,35

0-27,7

0,69

0-54,5

1

0-79

1,4

1-11

1,7

1-34

2,1

1-66
7

1250
0,94

0-74,3

1,2

0-94,8

0,41

0-32,4

0,78

0-61,6

1,2

<Ь943

1,6

1-26

2

1-58

2,4

1-90
8

1400
1,2

0-94,8

1,3

1-03

1,4

1-11

0,48

0-37,9

0,95

0-75,1

1,4

1-11

1,9

1-50

2,4

1-90

2,9

2-29
9

1600
1,4

1-И

1,5

1-19

1,6

1-26

0,56

0-44,2

1Д

0-86,9

1,6

1-26

2,2

1-74

2,7

2-13

3,3

2-61
10

к л м н о п Р с т №

Т а б л и ц а  2

УТКИ

Нормы времени и расценки на 1 утку

Диаметр 
утки, 
мм, до слесарные

Вид работ

электроприхватка

Центральный угол утки, град

15 30 45 60 75 90 15 30 45

200
0,31 0,4 0,48 0,57 0,66 0,76 0,13 0,16 0,2

0-26,4 0-34 0-40,8 0-483 0-56,1 0-64,6 0-10,3 0-12,6 0-153

315
0,39 0,53 0,67 0,8 0,94 1Д 0,16 0,23 0,28

0-33,2 0-45,1 0-57 0-68 0-79,9 0-933 0-12,6 0-183 0-22,1

400
0,48 0,65 0,82 0,98 1,2 1,4 0,18 0,27 0,34

0-40,8 0-55,3 0-69,7 0-83,3 1-02 1-19 0-14,2 0-21,3 0-26*9

630
0,73 1 1,3 1,6 2 2,3 0,28 0,41 0,53

0-62,1 0-85 1-11 1-36 1-70 1-96 0-22,1 0-32,4 0^413

2*1 11



Продолжение табл. 2

Диаметр
VTVH

Вид работ

мм, до слесарные I электроприхватка

Центральный угол утки, град

15 30 45 60 75 90 15 30 45

710
0,83 1,2 1,5 1,9 2,3 2,7 0,33 0,47 0,6

0-70,6 1-02 1-28 1-62 1-96 2-30 0-26,1 0-37,1 0-47~4

900
U 1,6 2 2,6 3,1 3,6 0,47 0,63 0,79

0-93,5 1-36 1-70 2-21 2-64 3-06 0-37,1 0-49,8 0-62,4

1120
1,4 2,2 2,7 3,5 4,2 4,9 0,69 0,87 1

1-19 1-87 2-30 2-98 3-57 4-17 0-54,5 0-68,7 0-79

1250
1,6 2,5 3,2 4 4,8 5,6 0,83 1 1,2

1-36 2-13 2-72 3-40 4-08 4-76 0-65,6 0-79 0-94,8

1400
1,9 2,9 3,8 4,7 5,6 6,6 1 1,2 1,4

1-62 2-47 3-23
!?1 Tf 4-76 5-61 0-79 0-94,8 1-11

1600
2,3 3,5 4,6 5,6 6,8 7,8 1,2 1,6 1,8

1-96 2-98 3-91 4-76 5-78 6-63 0-94,8 1-26 1-42

а 1 б в г д е ж 3 и

Продолжение табл. 2

Диаметр
VTKW

Вид работ
J 1ЛИ)
ММ, ДО электроприхватка 1 эл ектросв арочные

Центральный угол утки, град

60 75 90 15 30 45 60 75 90

200
0,23 0,26 0,29 од 0,18 0,28 0,38 0,46 0,56 1
0-18,2 0-20,5 0-22,9 0-07,9 0-14,2 0-22,1 0-30 0-36,3 0-44,2

1

315
0,33 0,39 0,41 0,14 0,29 0,43 0,58 0,72 0,86

О
0-26,1 0-30,8 0-32,4 0-11,1 0-22,9 0-34 0-45,8 0-56,9 0-67,9

L

400
0,41 0,48 0,52 0,18 0,36 0,55 0,74 0,91 U я
0-32,4 0-37,9 0-41,1 0-14,2 0-28,4 0-43,5 0-58,5 0-71,9 0-86,9

j

630
0,64 0,73 0,84 0,38 0,74 1Д 1,5 1,9 2,2 А
0-50,6 0-57,7 0-66,4 0-30 0-58,5 0-86,9 1-19 1-50 1-74

4

710
0,73 0,83 0,96 0,59 и 1,7 2,3 2,9 3,5 с
0-57,7 0-65,6 0-75,8 0-46,6 0-86,9 1-34 1-82 2-29 2-77

Э

900
0,96 1,1 1,3 0,63 1,2 1,8 2,4 3 3,7 £
0-75,8 0-86,9 1-03 0-49,8 0-94,8 1-42 1-90 2-37 2-92

О
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Продолжение табл. 2

Диаметр
утки, 
мм, до электроприхватка

Вид работ 

электро сварочные 

Центральный угол утки, град

60 75 90 15 30 45 60 75 90

1120
1,2 1,4 1,7 0,76 1,5 2,3 3 ’ 3,7 4,5 7
0-94,8 1-11 Г-34 0-60 1-19 1-82 2-37 2-92 3-56

1

1250
1)4 1,7 2 0,88 1,7 2,6 3,5 4,3 5,2

8
Г -Г Г 1-34 1-58 0-69,5 1-34 2-05 2-77 3-40 4—И

1400
1,9 2,3 0,99 1,9 2,9 3,9 4,8 5,8 Q

1-34 1-50 1-82 0-78,2 1-50 2-29 3-08 3-79 4-58
У

1600
2 2,3 2,7 1,2 2,4 3,6 4,8 5,9 7,2

10
1-58 1-82 2-13 0-94,8 1-90 2-84 3-79 4-66 5-69

к л м н о п Р с т №

§ £40-6-8. Отводы и утки прямоугольного 
сечения на фальцевом соединении

С о с т а в  р а б о т ы

1. Отрезка от листов заготовок боковин, 
затылка и шейки. 2. Разметка по шаблону 
элементов боковин на выложенных карти­
нах1 . 3. Криволинейная резка элементов бо-

1 Для отводов или утки периметром св. 
4000 мм.

ковин1. 4. Прокатка фальцев на элементах 
боковин, затылка и шейки. 5. Сборка за­
тылка, шейки и элементов боковин1.
6. Прокатка угловых фальцев затылка и 
шейки. 7. Сборка боковин1. 8. Вальцовка 
затылка и шейки. 9. Сборка отвода, утки 
на угловом фальцевом шве. 10. Маркиров­
ка отвода или утки.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 разр, -  1

”  ** 4  ”  _  i

Нормы времени и расценки на 1 отвод

Периметр
ЛТЙППЙ

Центральный угол отвода, град
VIDI/ДСЦ
мм, до 15 30 45 60 75 90

1000
0,12 0,13 0,16 0,21 0,23 0,32

1
0-10,2 0-11,1 0-13,6 0-17,9 0-19,6 0-27,2

1300
0,16 0,18 0,22 0,27 0,31 0,43

2

0-13,6 0-15,3 0-18,7 0-23 0-26,4 0-ЗбТб

2000
0,26 0,29 0,35 0,44 0,53 0,7

0-22,1 0-24,7 0-29,8 0-37,4 0-45,1 0-59,5

2600
0,35 0,4 0,47 0,6 0,72 0,94

4
0-29,8 0-34 0-40 0-51 0-61,2 0-79,9

3200
0,46 0,52 0,61 0,78 0,93 1,2

<
0-39,1 0-44,2 0-51,9 0-66,3 0-79,1 1-02

О
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Продолжение табл. 1
Периметр Центральный угол отвода, град
мм, до 15 30 45 J 60 75 90

4000
0,6 0,68 0,81 1 1,2 1,6 6
0-51 0-57,8 0-68,9 0-85 1-02 1-36

4500
0,7 0,78 0,94 1,2 1,4 1,9

7
0-59,5 0-66,3 0-79,9 1-02 1-19 1-62

6000
1 1,2 1,4 1,8 2,1 2,8

8
0-85 1-02 1-19 1-53 1-79 2-38

7200
1,4 1,5 1,8 2,2 2,6 3,6

9
1-19 1-28 1-53 1-87 2-21 3-06
а б В г д е №

Та блица  2

УТКИ

Нормы времени на 1 утку

Периметр 
утки, 
мм, до

Центральный угол утки, град

15 30 45 60 75 90

1000
0,55 0,7 0,8 0,96 1,2 1,8

1
0-46,8 0-59,5 0-68 0-81,6 1-02 1-53

1300
0,67 0,83 0,98 1,2 1,4 2,1 2
0-57 0-70,6 0-83,3 1-02 1-19 1-79

2000
0,97 1,2 1,4 1,6 2 3 з
0-82,5 1-02 1-19 1-36 1-70 2-55

2600
1,2 1,4 1,8 2,1 2,5 3,7 4
1-02 1-19 1-53 1-79 2-13 3-15

3200
1,5 1,8 2,1 2,6 3,1 4,5 5
1-28 1-53 1-79 2-21 2-64 3-83

4000
1,8 2,2 2,7 3,2 3,8 5,7 6
1-53 1-87 2-30 2-72 3-23 4-85

4500
2,1 2,5 3 3,6 4,3 6,5 7
1-79 2-13 2-55 3-06 3-66 5-53

6000
2,8 3,4 4Д 5 5,9 9

8
2-38 2-89 3-49 4-25 5-02 7-65

7200
3,4 4,2 5 6 7,2 11 9
2-89 3-57 4-25 5-10 6-12 9-35

б в г Д е №
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§ Е40-6-9. Оюоды и утки круглого 
сечения на фальцевом соединении

Состав работы
Слесарные работы: 1. Отрезка от листа 

заготовок царг1. 2. Разметка по шаблону 
заготовок стаканов и звеньев на выложен­
ных картинах (листах). 3. Криволинейная 
резка заготовок стаканов и звеньев. 4. Валь­
цовка заготовок. 5. Прокатка фальцев на 
заготовках. 6. Сборка царг1. 7. Резка по 
разметке царг с одновременным образова-

1Для отводов или уток диаметром до 630 мм.

нием зига и гофра. 8. Сборка стаканов и 
звеньев. 9. Прокатка зигов и гофров на ста­
кане и звеньях. 10. Сборка отвода или утки. 
11. Прокатка зиговых соединений отвода 
или утки. 12. Маркировка отвода или утки.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
фальцевых швов точечной1 или полуавтома­
тической сваркой в среде углекислого газа 
при сборке стаканов и звеньев. 2. Прихват­
ка точечной сваркой отвода или утки при 
сборке.

Состав звена
Слесаръ-вентиляционник 5 разр. — 1 

>* ** 4 ” — 1
Электросварщик 4 ” - 1

Нормы времени и расценки на 1 отвод

Диаметр Вид работ

мм, до слесарные

Центральный угол отвода, град

15 30 45 60 75 90

200
0,15 0,23 0,3 0,37 0,45 0,52

0-12,8 0-19,6 0—25,5 0-31,5 0-38,3 0-44^Г

315
0,19 0,28 0,38 0,46 0,54 0,63

0-16,2 0-23,8 0-32,3 0-39,1 0-45?9 0-53,6~

400
0,23 0,32 0,44 0,54 0,62 0,74

0-19,6 0-27,2 0-37,4 0-45,9 0-52,7 0—62,9”

630
0,33

0-28,1

0,45

0-38,3

0,63

0-53,6

0,74

0-62,9

0,87

0-74

1

0-85

710
0,36 0,51 0,69 0,82 0,96 1,2

0-30,6 0-43,4 0-58,7 0-69,7 0-8  М 1-02

900
0,44 0,64 0,85 1 1,2 1,4

0-37,4 0-54,4 0-72,3 0-85 1-02 1-19

1120
0,54 0,8 1 1,2 1,6 1,8

0-45,9 0-68 0-85 1-02 1-36~~ 1-53 *

1250
0,59

0-50,2

0,89

0-75,7

1,2

1-02

1,4

1-19

1,8

1-53

2

1-70

1400
0,66 0,99 1,3 1,6 2 2,3

0-56Д 0-84,2 1-11 1-36 1-70 1-96 ~

1600
0,76 1,2 1,6 1,9 2,3 2,7

0-64,6 1-02 1-36 1-62 Г-96 2-30

а б в г Д е
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Продолжение табл. 1

Диаметр 
отвода, 
мм, до

Вид работ

эл ектро прихв атка

Центральный угол отвода, град

15 30 45 60 75 90

200 - - - - - - 1

315 - - - - - - 2

400 - - - - - - 3

630
0,14 0,2 0,24 0,28 0,33

4
0,1 0-11,1 0-15,8 0-19 0-22,1 0-26,1

710
0-07,9 0,15 0,22 0,28 0,32 0,38

*

0-11,9 0-17,4 0-22,1 0-25,3 0-30

900
о д з 0,21 0,29 0,37 0,43 0,52

£

0-10,3 0-16,6 0-22,9 0-29,2 0-34 0-41,1
и

1120
0,18 0,28 0,39 0,49 0,57 0,68

7

0-14,2 0-22,1 0-30,8 0-38,7 0-45 0-53,7

1250
0,21 0,33 0,45 0,56 0,67 0,79

8
0-16,6 0-26,1 0-35,6 0-44,2 0-52,9 0-62,4

1400
0,26 0,39 0,53 0,67 0,79 0,93

Q

0-20,5 0-30,8 0-41,9 0-52,9 0-62,4 0-73,5

1600
0,32 0,48 0,64 0,81 0,96 1,2

10
0-25,3 0-37,9 0-50,6 0-64 0-75,8 0-94,8

ж 3 и к л м №

УТКИ

Нормы времени и расценки на 1 утку

Т а б л и ц а  2

Вид работ

Диаметр 
утки, 
мм, до

слесарные

Центральный угол утки, град

“  _ 1
30 45 60 75 90

0,34 0,63 0,77 0,92 1л

0 - 28,9 0-53,6 0-65,5 0-78,2 0-93,5

0,42 0,63 0,79 0,95 1,2 1,4

0-35,7 0-53,6 0-67,2 0-80,8 1-02 1-19

16



Продолжение табл, 2

Вид работ

Диаметр 
утки, 
мм, до

слесарные

Центральный угол утки, град

15 30 45 60 75 90

400
0,5 0,74 0,93 и 1,4 1,6

0-42,5 0-62,9 0-79,1 0-93,5 1-19 1-36

630
0,69 1 1,3 1,5 1,9 2,2

0-58,7 0-85 1-11 1-28 1-62 1-87

710
0,77 1,2 1,4 1,6 2,1 2,4

0-65,5 1-02 1-19 1-36 1-79 2-04

900
0,95 1,4 1,8 2 2,6 3,1

0-80,8 1-19 1-53 1-70 2-21 2-64

1120
1,2 1,8 2,2 2,6 3,3 3,8

1-02 1-53 1-87 2-21 2-81 3-23

1250
1,3 1,9 2,5 2,9 3,6 4,2

1-11 1-62 2-13 2-47 3-06 3-57

1400
1,4 2,1 2,8 3,3 4 4,7

1-19 1-79 2-38 2-81 3-40 4-00

1600
1,6 2,4 3,2 3,9 4,6 5,4

1-36 2-04 2-72 3-32 3-91 4-59

а б в г д е

Продолжение табл. 2

Диаметр 
утки, 
мм, до

Вид работ

электроприхватка

Центральный угол утки, град

15 30 45 60 75 90

200 - - - - - - 1

315 - - : - - - 2

400 - - - - - - 3

630
0,23 0,33 0,42 0,51

0-40,3

0,61

0-48,2

0,7

0-55,3
4

0-18,2 0-26,1 0-33,2

17



Продолжение табл, 2

Диаметр
утки, 
мм, до

Вид работ

э л е к т р о  п р и х в а т к а

Центральный угол утки, град

15 30 45 60 75 90 1

0,26 0,38 0,48 0,59 0,71 0,81
710 ____________ — ____________ 5

0-20,5 0-30 0-37,9 0-46,6 0-56,1 0-64

о л л 0,36 0,51 0,63 0,79 0,95 1Д
7W

0-28,4 0-40,3 0-49,8 0-62,4 0-75,1 0-86,9
О

0,47 0,67

1
о 00 U 1 1,2 1,4

1120 ____ _______ 7
0-37,1 0-52,9 0-65,6 0-79 0-94,8 1—11

0,55 0,77 0,96 1,2 1,4 1,6 о
0-43,5 0-60,8 0-75,8 0-943 1 -П 1-26

о

1 4 А П 0,65 0,9 1,1 1,4 1,6 2 о
0-51,4 0-71,1 0-86,9 1-11 1-26 1-58

У

1600
0,78 1,1 1,4 1,8 2 2,3

10
0-61,6 0-86,9 1-11 1-42 1-58 1-82

ж 3 и к Л м №

§ Е40-6-10. Отводы прямоугольного 
сечения на потайном угловом шве 

с защелкой

Со с т а в  р а б о т ы

1. Отрезка заготовок от листа. 2. Про­
катка фальцев на заготовках. 3. Размет­
ка деталей отвода на собранных картинах

(заготовках). 4. Криволинейная резка эле­
ментов деталей отвода по разметке. 5. Сбор­
ка деталей отвода. 6. Прокатка углового 
фальца на деталях. 7. Сборка отвода. 8. Мар­
кировка отвода.

Состав звена
Саесаръ-вентиляционник 5 разр. -  1 

** ** 4 "  — 1

Нормы времени и расценки на 1 отвод

Периметр 
отвода, 
мм, до

Центральный угол отвода, град

15 j 30 ^  45 60 75 90

1000
0,08 0,09 

0 - 0 б 7  0-07,7

0,1

0-083

0,16

о -Г з7 б

0,31

0 - 2 М
1

1300
0Д4

0-11,9

0,16

0-13,6

0,18

0-15,3

0,24

0—203

0,41

0-34,9
2

2000
0,26

0-22,1

0,27

0—2з”

0,31

0-26,4

0,35

0-2*93”

0,44

0-3774

0,64

0-54,4
3

2600
0,37

0-313

0,38

0-323

0,45

0-38,3

0,5

0-423

0,62

0-52,7

0,84

0-71,4
4
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Продолжение таблицы

Периметр Центральный угол отвода, град

мм, до -  Т 30 45 60 75 1 90

3200
0,49 0,51 0,6 0,66 0,81 1

с

0-41,7 0-43,4 0-51 0-56,1 о -б м ” 0-85
5

4000
0,65 0,69 0,81 0,89 1,1 1,4

£

0-55,3 0-58,7 0-68,9 0-75,7 0-9_зУ Г-19
О

4500
0,75 0,83 0,96 1 1,3 1,6 7
0-63,8 0-70,6 0-81,6 0-85 1-11 1-36

9

6000
1,4 1,6 1,7 2,1 2,8

8
1-19 1-36 1-45 Г-79 Г Т в” ”

7200
1,6 1,7 1,8 2 2,4 3,1 О
1-36 1-45 1-53 1-70 2-04 2-64

У

а б в г д е №

§ Е40-6-11. Тройники и крестовины 
прямоугольного сечения на сварном 

соединении

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Отрезка от листов 
заготовок затылка, нижнего и верхнего эле­
ментов. 2. Разметка заготовки криволиней­
ного элемента. 3. Вырезка заготовки криво­
линейного элемента. 4. Сборка криволиней­
ного нижнего и верхнего элементов. 5. Валь­
цовка нижнего элемента. 6. Гибка верхнего 
элемента. 7. Сборка тройника или крестови­
ны. 8. Установка на торцах тройника или 
крестовины фланцев. 9. Маркировка трой­
ника или крестовины.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
при сборке криволинейного нижнего и 
верхнего элементов. 2. Прихватка при сбор­
ке тройника или крестовины. 3. Сварка 
сплошным швом. 4. Прихватка фланцев, ус­
тановленных на торцах тройника или 
крестовины.

Состав звена

Слесарь-вентиляционных 5 разр. -  1 
” ”  4 ”  -  1

Электросварщик 4 ” -  1

ТРОЙНИКИ

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 1 тройник

Периметр 
корня, 
мм, до

Вид работ

Л
слесар­
ные

электро­
прихватка

электро-
сварочны<

1000
0,62

0-52,7

0,36

0-28,4

ОД

0-07,9
1

1300
0,78

0^66,3

0,45

0-35,6

0,19

0-15
2

2000
1,2

1-02

0,64

0-50,6

0,3

0-23/7
3

2600
1,6

1-36

0,82 0,35

0-27/7
4

3200
2

1-70

1

0-79

0,79

0-62*4
5

4000
2,5

2-ГГ
1,2

0-94,8 1,2

0-94,8

6

74500
2,9

2-47

1,4

1-11
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Продолжение табл. 1

Периметр Вид работ
корня, 
мм, до слесар­

ные
электро­
прихватка

электро­
сварочные

4,2 1,9 1,4
86000

3-57 1 -50 1-11

5,3 2,3 3,6
7200

4-51 1-82 2 -84
9

а б 1в №

КРЕСТОВИНЫ

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 1 крестовину

Периметр Вид работ

мм, до слесарные электро* | электро­
прихватка сварочные

1000
0,55

0-46,8

0,5

0 -3 9 4

0,11

0-08,7
1

1300
0,8

0-68

0,69

0 -5 4 4

0,22

0-17,4
2

2000
1,4 1 0,31

-з

1-19 0-79 0 -24  4
0

2600
2

1-70

1,4

1-11 0,36
4

3200
2,6

2-21

1,7

1-34

0-28,4
5

4000
3,5

2-98

2Д

1-66

0,94

0-74,3
6

4500
4,1

3-49

2,4

Г -9 0 1,3
7

6000
6,2

5-27

3,2

2-53

1-03
8

7200
8 3,8 3,7

9
6 -80 3-00 2-92

а б а №

§ Е4(Ик12. Тройники и крестовины 
круглого сечения 

на сварном соединении

С о с т а в  р а б о т
Слесарные работы; 1. Отрезка от листов 

заготовок ствола и ответвления. 2. Размен 
ка заготовок ствола и ответвления. 3. Кри­
волинейная резка заготовки ствола и от­
ветвления. 4. Вальцовка заготовок ствола 
и ответвления. 5. Сборка ствола и ответвле­
ния. 6. Сборка из деталей (ствола и от­
ветвления) тройника или крестовины. 7. Ус­
тановка на торцах тройника или крестови­
ны фланцев. 8. Маркировка тройника или 
крестовины.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
при сборке ствола и ответвления. 2. Прих­
ватка при сборке тройника или крестовины 
из деталей (ствола или ответвления).
3. Сварка сплошным швом. 4. Прихватка 
фланцев, установленных на торцах тройни­
ка или крестовины.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 5 разр. -  1 

*> »  4  ” — i
Электросварщик 4 ”  -  1

ТРОЙНИКИ

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 1 тройник

Диаметр 
корня, 
мм, до

Вид работ

слесар­
ные

электро-
прихватка

электро­
сварочные

200
0,65

0,3

0-23,7

0,08
1

0-55,3 0-06,3

315
0,95

0-80,8

0,12

0 -0 9 4
2

400
1,2

Г-02

0Д5

0-11,9
3

630
1,7

0,4

0,26
4

1-45 0 -2 0 4

710
1,9 0-31,6 0,33

5
1-62 0-26,1

900
2,4 0.55

0-43,5

0,4

0-31,6
6

2-04

1120
2,9

2-47

0,7

0-55,3

0,53

0-41,9
7
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продолжение табл,. 1 § Е40-6-13. Тройники и крестовины

Диаметр 
корня, 
мм, до

Вид работ прямоугольного сечения 
на фальцевом соединении

С о с т а в  р а б о т ы
слесар­
ные

электро-
прихватка

электро­
сварочные

1250
3,2

2-72

0,83

О-ббТб"
0,86

5-6779"
8

1. Отрезка от листов заготовок затылка, 
нижнего и верхнего элементов. 2. Разметка 
заготовок криволинейного элемента. 3. Вы­
резка заготовки криволинейного элемента. 
4. Вырезка по разметке уголков и надрезка 
линий гиба на заготовках. 5. Прокатка ле- 
жачих фальцев на заготовках. 6. Сборка 
криволинейного элемента затылка, верхне­
го и нижнего элементов. 7. Прокатка угло­
вых фальцев на деталях тройника. 8. Отбор­

1400
3,6

3-06

1

0-79

0,98

0-77,4
9

1600
4,1

3-49

1,3

1-03

1,6

1-26
10

HopMi

а

КРЕ

л времени и

б

:стовины 

расценки на

в

Т а б л и 

1 крестови

№

ца 2 

ну

товка сторон криволинейного элемента. 
9. Вальцовка нижнего элемента. 10. Гибка 
верхнего элемента. И . Сборка тройника 
или крестовины на угловом фальцевом 
шве. 12. Маркировка тройника или кресто­
вины.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 5 разр. -  1

Диаметр 
корня, 
мм, до

Вид работ *У 99 4 ” -  1

слесарные электро­
прихватка

электро­
сварочные

Нормы времени и расценки 
на 1 тройник или 1 крестовину

0,65

0-55,3

0,28

0-22,1

0,15

0-11,9"
200 1 Периметр 

корня, мм, до
Тройники Крестовины

315
1,1

0-93,5

0,34

0-26,9

0,23

0-18,2
2 1000

0,45

0-38,3

0,8

0-68
1

400
1,4

1-19

0,4

0-31,6

0,3

0-23,7
3 1300

0,55

0-46,8

0,94

0-79,9
2

630
2,4

2-04

0,57

0-45

0,52

0-41,1
4 2000

0,79 1 

0-67,2

1,3

1-11
3

710
2,7

2-30

0,64

0-50,6

0,66

0-52,1
5 2600

0,99

0-84,2

1,6

1-36
4

900
3,5 0,83 0,8

3200
1,2 ' 2

с

2-98 0-65,6 0-63,2
6

1-02 1-70
«3

1120
4,4 1 1,1 4000

1,5 2,4
6

3-74 0-79 0-86,9
7 1-28 2-04

1250
4,9 1,2 1,7

8 4500
1,6 Г 2,7

7
4-17 0-94,8 1-34*” 1-36 2-30

1400
5,5

4-68

1,4

1-11

2

1-58 ~
9 6000

2,2

1-87

3,5

2-98
8

1600
6,3

5-36

1,7

1-34

3,2

2-53
10 7200

2,6

2-21

4

3-40
9

а б в № а б Г №
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§ Е40-6-14* Тройники и крестовины 
круглого сечения 

на фалыхевом соединении

С о с т а в  р а б о т ы

1. Отрезка от листов заготовок ствола, 
ответвления и рейки. 2. Разметка заготовок 
ствола и ответвления. 3. Криволинейная 
резка заготовок ствола и ответвления.
4. Вальцовка заготовок ствола и ответвле­
ния. 5. Прокатка фальцев на заготовках 
ствола и ответвления. 6. Отбортовка заго­
товок ствола и ответвления под реечное 
соединение. 7. Сборка ствола и ответвление. 
8. Изготовление рейки. 9. Сборка тройника 
или крестовины и закрепление их рейкой. 
10. Маркировка тройника или крестовины.

Состав звена
Слесарь-вентиля ционник 5 разр. -  1 

"  ”  4 •• _  i

Нормы времени и расценки на 1 тройник 
или 1 крестовину

Диаметр 
корня, мм, до

Тройник Крестовина

200
0,56 U  1

1
0- 47,6 0- 93,5

315
0,74 1,4 9
0- 62,9 1- Г9

£

400
0,88

0 - 74,8

1,6

1-36
3

630
1,3 2,3

4
1-11 1-96

710
1,5 2,5

5
1-28 2-13

Продолжение таблицы

Диаметр 
корня, мм, до

Тройник Крестовина

900
1,9

1-62

3

2-55
6

1120
2,4

2-04

3,7

3-15
7

1250
2,7

2-30

4,1

3-49
8

1400
3,1

2-64

4,5

3-83
9

1600
3,4

2-89

5,1

4-34
10

а б №

§ Е40-6-15. Переходы на сварном 
соединении

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Разметка загото­
вок. 2. Отрезка заготовок от листа. 3. Кри­
волинейная резка заготовок. 4. Гибка или 
вальцовка заготовок. 5. Сборка заготовок.
6. Сборка перехода. 7. Установка на торцах 
перехода фланцев. 8. Маркировка перехода.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
при сборке заготовок. 2. Прихватка при 
сборке перехода. 3, Прихватка фланцев, ус­
тановленных на торцах перехода. 4. Сварка 
сплошным швом.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 5 разр. -  1 

»  ” 4 ** — 1
Электросварщик 4 ” -  1

ПЕРЕХОДЫ С ПРЯМОУГОЛЬНОГО НА ПРЯМОУГОЛЬНОЕ СЕЧЕНИЕ

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

Периметр 
корня, 
мм, до

Высота 
перехода 
мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка электросварочные

1000 211
0,31

0 - 26,4

0,12

0 - 09,5

0,2

0-153
1

1300 405
0,41 0,15 0,22

9
0- 34,9 0- 11,9 0- 17,4

L
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Продолжение табл. 1

Периметр 
корня, 
мм, до

Высота 
перехода 
мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка электросварочные

2000 536
0,77

0—65,5

0,22

0-17,4

0,29

0-22,9
3

2600 641
U

0-93,5

0,3

0-23,7

0,37

0-29,2
4

3200 810
1,4 0,35 0,44

5
1-19 0-27,7 0-34,8

4000 782
Г 1,9 

1-62

0,45

0-35,6

0,54

0-42,7
6

4500 946
2,2 0,52 0,61

7
1-87 0-41,1 0-48,2

6000 1567
3,8 0,8 0,88

8
3-23 0-63,2 0-69,5

7200 1573
4,8 1 1,1 о
4-08 0-79 0-86,9

а б в №

ПЕРЕХОДЫ  С П РЯ М О УГО ЛЬН О ГО  Н А  К РУ ГЛ О Е  СЕЧЕНИЕ

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

Периметр 
корня, 
мм, до

Высота 
перехода, 
мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка электросварочные

1000 207
0,49 0,13 0,16

1
0-41,7 0-10,3 0-12,6

1300 355
0,6 0,16 0,2

9
0-51 0-12,6 0-15,8

*

2000 373
0,7 0,25 0,27

3
0-59,5 0-19,8 0-21,3

2600 373
0,88 0,32 0,37

А
0-74,8 0-25,3 0-29,2

*т

3200 778
1,4 0,39 0,44

5
1-19 0-30,8 0-343

4000 808
2Д 0,61 0,7

1-79 0-48,2 0-55,3
и

4500 1143
2,6 0,75 0,89

7
2-21 0-59,3 0-70,3

23



Продолжение табл. 2

Периметр Высота Вид работ
корня,

мм, до слесарные электроприхватка электросварочныемм, до

6000 1143
5 1Д 1,4

8
4-25 0-86,9 1-11

7,3 1,4 1,8
7200 2222 9

6-21 1-11 1-42

а б в №

П Е РЕ Х О Д Ы  С К Р У Г Л О Г О  Н А  К Р У Г Л О Е  СЕЧЕНИЕ

Т а б л и ц а  3

Нормы времени и расценки на 1 переход

Диаметр 
корня, 
мм, до

Высота 
перехода 
мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка электросварочные

400 214
0,39

0-33,2

0,14

0-11,1

0,2

0-153
1

630 326
0,5

0-42,5

0,22

0-17,4

0,34

0-26,9
2

710 382
0,55

0-46,8

0,25

0-19,8

0,38

0-30
3

900 494
0,76

0-64,6

0,33

0-26,1

0,5

0-393
4

1120 214
1

0-85 0,48

0,63

0-49,8
5

1250 643
• 1,2 

1-02

0-37,9 0,72

0-56,9
6

1400 736
1,4 0,55 0,82

7
1-19 0-43,5 0-64,8

1600 1145
2 0,62 1

8
1-70 0-49 0-79

а б в №

§ £40-6-16. Переходы на фальцевом 
соединении

С о с т а в  р а б о т ы

1. Разметка заготовок. 2. Отрезка загото­
вок от листа. 3. Криволинейная резка заго­
товок. 4. Вьшезка на заготовках уголков и

надрезка линии гиба. 5. Прокатка фальцев 
на заготовках. 6. Гибка или вальцовка заг 
готовок. 7. Сборка заготовок. 8. Сборка пе­
рехода. 9. Маркировка перехода.

Состав звена
Слесарь-вентиляционный 5 разр. -  1

»  »  4  »  — j
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ПЕРЕХОДЫ С ПРЯМОУГОЛЬНОГО 
НА ПРЯМОУГОЛЬНОЕ СЕЧЕНИЕ

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 1 переход

Пери­
метр 
корня, 
мм, до

Высота 
перехода, 
мм, до

Н.вр. Расц. №

1000 241 0,14 0-11,9 1

1300 435 0,2 0-17 2

2000 566 0,32 0-27,2 3

2600 671 0,45 0-38,3 4

3200 840 0,61 0-51,9 5

4000 812 0,88 0-74,8 6

4500 976 1Д 0-93,5 7

6000 1587 1,8 1-53 8

7200 1603 2,5 2-13 9

П ЕРЕХО Д Ы  С П Р Я М О У Г О Л Ь Н О ГО  
Н А  К Р У Г Л О Е  СЕЧЕНИЕ

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 1 переход

Пери­
метр 
корня, 
мм, до

Высота 
перехода, 
мм, до

Н.вр. Расц. №

1000 238 0,28 0-23,8 1

1300 385 0,35 0-29,8 2

2000 403 0,5 0-42,5 3

2600 403 0,63 0-53,6 4

3200 808 0,77 0-65,5 5

4000 808 0,99 0-84,2 6

4500 1173 1Д 0-93,5 7

6000 1173 1,6 1-36 8

7200 2253 2 1-70 9

ПЕРЕХОДЫ С КРУГЛОГО 
НА КРУГЛОЕ СЕЧЕНИЕ

Т а б л и ц а  3

Нормы времени и расценки на 1 переход

Диа­
метр 
корня, 
мм, до

Высота 
перехода, 
мм, до

Н-вр. Расц. №

200 95 0,27 0-23 1

315 141 0,28 0-23,8 2

400 244 0,29 0-24,7 3

630 356 0,34 0-28,9 4

710 412 0,4 0-34 5

900 524 0,48 0-40,8 6

1120 234 0,64 0-54,4 7

1250 673 0,78 0-66,3 8

1400 766 1 0-85 9

1600 1145 1,4 1-19 10

Г Л  А  В А  3. ВОЗДУХОВОДЫ 
ИЗ УНИФИЦИРОВАННЫХ ДЕТАЛЕЙ

§ Е40647. Узлы ответвления 
прямоугольного сечения 
на фальцевом соединении

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Разметка плоских 
заготовок перехода. 2. Отрезка от листа за- 
готовок перехода. 3. Вырезка уголков и 
надрезка линий гиба. 4. Прокатка фальцев 
и упорного зига на заготовках. 5. Гибка 
заготовок. 6. Сборка из заготовок элемен­
тов перехода. 7. Сборка перехода. 8. Уста- 
иовка на торце перехода фланца. 9. Размен 
ка и вырезка отверстий в прямом участке.
10. Установка перехода на прямой участок.
11. Маркировка узла.

Нормы времени н расценки на 1 узел

Периметр
большего
ЛАИПИШТ

Высота 
перехода, 
мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка
bv4vnWl^
мм, до Н.вр. Расц. Ивр. Расц.

1000 135 0,35 0—29,8 0,06 0-04,7 1

1300 185 0,4 0-34 0,08 0-06,3 2
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Продолжение таблицы

Периметр
большего

Высота 
перехода, 
мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка

мм, до Н.вр. Расц. Н.вр. Расц.

2000 235 0,52 0-44,2 0,09 0-07,1 3

2600 235 0,63 0-53,6 0,13 0-10,3 4

3200 235 0,73 0-62,1 0,15 0-11,9 5

4000 435 0,86 0-73,1 0,18 0-14,2 6

4500 435 0,95 0 -80 3 0,21 0-16,6 7

6000 435 1,2 1-02 0,27 0-21,3 8

7200 435 1,4 1-19 0,32 0-25,3 9

а б №

П р и м е ч а н и е .  Изготовление прямого участка нормами не учтено и оплачивается отдельно.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
при установке фланца на торец перехода.
2. Прихватка при установке перехода на 
прямой участок.

Состав звена
Слесаръгвентиляционных 5 разр. -  1 

** ** 4 ” _  j
Электросварщик 4 ” -  1

§ Е40-6-18. Узлы ответвления 
прямоугольного сечения на сварном 

соединении

Со ст а в  р аб о т

Слесарные работы: 1. Разметка плоских 
заготовок переходов. 2. Отрезка от листа

заготовок перехода. 3. Гибка заготовок. 
4. Сборка короба и стенки. 5. Установка 
на торце перехода фланца. 6. Разметка и 
вырезка отверстия в прямом участке.
7. Установка перехода на прямой участок.
8. Отбортовка кромок прямого участка.
9. Маркировка узла ответвления. 

Электросварочные работы: 1. Прихват­
ка при сборке короба и стенки. 2. При­
хватка при установке на торце перехода 
фланца. 3. Прихватка при установке пере­
хода на прямой участок. 4. Сварка сплош­
ным швом базовой врезки.

Состав звена

Слесар\гвентиляционник 5 разр. -  1
•* 4 ** — 1

Электросварщик 4 ” -  1

Нормы времени и расценки на 1 узел

Периметр большего
рриения мм гтп

Высота перехода,
М М  ПП

Вид работ
v v ' l v n n n  f IVtlVlf Д и iv ijv i) д и

слесарные электроприхват-
ка

электросвароч­
ные

1000 135
0,37 0,18 0,08

1
0-31,5 0-14,2 0-06,3

1300 185
0,41 0,19 0,14

0-34,9 0-15 0-11,1
£.

2000 235
0,53 0,21 0,25

3
0-45,1 0-16,6 0 -1 9 3

26



Продолжение таблицы

Периметр большого 
сечения, мм, до

Высота перехода. Вид работ

слесарные электро при­
хватка

электросвароч­
ные

1

2600 235
0,62 0,23 0,31

4
0-52,7 0-18,2 0-243

3200 235
0,71 0,24 0,39

5
0-60,4 0-19 0-30,8

4000 435
0,84 0,36 032

6
0-71,4 0-28*4 0-41,1

V/

4500 435
' 0,92 0,42 039

7
0-78,2 0-33,2 0-46,6

6000 435
1,2 0,54 0,73

8
1-02 0-42,7 0-57,7

7200 435
1,4 0,63 0,85

Q
1-19 0-49,8 0-67,2

7

а б в №

П р и м е ч а н и е .  Изготовление прямого участка нормами не уточнено и оплачивается отдельно.

§ Е40-6-19. Отводы круглого сечения 
на сварном соединении

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Разметка по шаб­
лону элементов отвода. 2. Отрезка от листа 
заготовок. 3. Вырезка элементов отвода.
4. Сборка заготовок элементов отвода.
5. Вальцовка элементов отвода. 6. Прокат­
ка раструбов. 7. Сборка отвода. 8. Установ­

ка фланцев. 9. Маркировка отвода.
Электросварочные работы: 1. Прихватка 

при сборке заготовок элементов отвода.
2. Прихватка при сборке отвода. 3. При­
хватка отвода. 4. Сварка отвода сплошным 
швом.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 5разр. -  1 

”  ”  4  >* _  i
Электросварщик 4 ”  -  1

Нормы времени и расценки на 1 отвод

Отводы с углом, град

Диаметр
ПТЯЛЛЛП

90 45

мм, до Вид работ

слесарные электро­
прихватка

электро­
сварочные

слесарные электро­
прихватка

электро­
сварочные

200
0,26 0,04 0,16 0,2 0,02 0,1

1
0-22,1 0-03,2 0-12,6 0-17 0-01,6 0-07,9

315
0,34 0,06 0,22 0,24 0,04 0,15

2
0-28,9 0-04,7 0-17,4 0-20,4 0-03,2 0-11,9
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Продолжение таблицы

Отводы с углом, град

Диаметр 90 45

мм» до Вид работ

слесарные электро­
прихватка

электро­
сварочные

слесарные электро­
прихватка

электро­
сварочные

400
0,42

0-35,7

0,08

0-06,3

0,29

0-22,9

0,31

0-26,4

0,05

0-04

0,18

0-14,2
3

630
0,64

0-54,4

0,14

0-11,1

0,6

0-47,4

0,45

0-38,3

0,08

0-06,3

0,4

0-31,6
4

710
0,73

0-62ТГ

0,16

0-12,6

0,93

0-73,5

0,51

0-43,4 0,1

0,59

0-46,6
5

900
0,79 0,19 1,2 0,56 0-07,9 0,81

5
0-67,2 0-15 0-94,8 0-47,6 0-64

1120
U

0-93,5

0,23

0-18,2

1,6

1-26

0,77

0-65,5

0,12

0-09,5

0,99

0-78,2
7

1250
1,4 0,27 1,9 0,98 0,16 1,2

8
1-19 0-21,3 1-50 0-83,3 0-12,6 0-94Д

1400
1,6 0,29 2,6 1,2 0,17 1,6

Q
1-36 0-22,9 2-05 1-02 0-13,4 1-26

У

1600
1,9

1-62

0,33

0-26,1

2,7

2-13

1,4

1-19

0,19

0-15

1,8

1-42
10

а б в г д е №

П р и м е ч а н и е .  Изготовление шаблона оплачивается отдельно.

§ Е4О6-20. Узлы ответвления круглого 
сечения на сварном соединении

С о с т а в  р а б о т
Слесарные работы: 1. Разметка заготов­

ки базовой врезки. 2. Отрезка от листа за­
готовки. 3. Криволинейная резка заготов­
ки. 4. Вальцовка заготовки. 5. Сборка ба­
зовой врезки. 6. Установка фланпд на ба­
зовую врезку. 7. Разметка и вырезка отвер­
стия в прямом участке воздуховода. 
8. Установка базовой врезки на прямой 
участок. 9. Маркировка узла ответвления.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
при сборке базовой врезки. 2. Прихватка 
при установке фланца на базовую врезку.
3. Электроприхватка при установке базовой 
врезки на прямой участок. 4. Полуавтома­
тическая сварка базовой врезки сплошным 
швом.

Состав звена

Сл есаръ-вен тиля ционник 5 разр. -  1 
** *• 4  ”  _  j

Электросварщик 4 "  — 1

Нормы времени и расценки на 1 узел

Диаметр прямого 
участка

, мм, до
базовой
врезки

Высота базовой 
врезки, мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка электросварочные

200
173

0,26 0,06 0,04

180 0-22,1 0-04,7 0-03,2
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Продолжение таблицы

Диаметр прямого 

м м ,до
базовой
врезки

Высота базовой 
врезки, мм, до

Вид работ

слесарные электроприхватка электросварочные

315
205

0,35

0,08

0-06,3

0,05
2

280 0-29,8 0 -04

400
197

0,41 0,08
3

315 0-34,9 0-06,3

630
291

0,6 0,12 0,11
4

450 0-51 0—09,5 0-08,7

710
311

0,68 0,13 0,14
5

560 0-57,8 0-10,3 0-11,1

900
249

0,86

0-73,1

0,18 0,15
6

630 0-14,2 0-11,9

1120
247

176

1.2

1-02

0,25 0,24
7

710 0-19,8 0 -19

1250 0,32 0,34
8

1000 0 -2 5 3 0-26,9

1400 1
j 178

-1- . . .

1 *5 0,4 0,43
9

1250 1-28 0-31,6 0 -34

1600 1
| 202

U „

1,8 0,44 0,49
10

1400 1-53 0-34,8 0-38,7

а б в №

§ Е406-21. Узлы ответвления круглого 
соления на заклепках

С о с т а в  р а б о т ы

1. Разметка заготовки базовой врезки.
2. Отрезка от листа заготовки. 3. Криволи­
нейная резка заготовки. 4. Вальцовка заго­
товки. 5. Сборка узла ответвления точечной 
сваркой. 6. Отбортовка кромки базовой 
врезки. 7. Установка фланца на базовую 
врезку. 8. Установка базовой врезки на пря­

мой участок и разметка отверстий. 9. Вы­
резка отверстий в прямом участке. 10. Ус­
тановка базовой врезки с герметикой на 
прямой участок. 11, Сверление отверстий 
в базовой врезке и прямом участке. 12. Ус­
тановка и расклепка заклепок. 13. Марки­
ровка узла ответвления.

Состав звена

Слесарь-вентиляционник 5 разр. -  1
” ”  4 ** _  ]

Нормы времени и расценки на 1 узел

Диаметр прямого участка 200 315 400 630

базовой врезки 180 280 315 560

Н.вр. 0,38 0,42 0,69 0,72

Расц. 0-32,3 0-35,7 0-58,7 0-61,2

П р и м е ч а н и е .  Изготовление прямого участка нормами не учтено и оплачивается отдельно.
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§ Е406-22. Заглушки прямоугольного 
сечения на фальцевом соединении

С о с т а в  р а б о т ы

1. Разметка заготовок. 2. Разметка от­
верстий. 3. Прокатка фальцев. 4. Сборка 
заглушек. 5. Сверление или пробивка от­
верстий под болты. 6. Маркировка.

Слесарь-вентиляционных 4 разр.

Нормы времени и расценки на 1 заглушку

Периметр 
воздухо­
вода, мм, до

Толщина металла, мм, до

1 2

1000
0,09

0- 07,1

0,08

0- 06,3
1

1300
0,12 од

2
0- 09,5 0 - 07,9

2000
0,16 0,14 Ъ
0 - 12,6 0- 11,1

3

2600
0,18 0,17

4
0- 14,2 0- 13,4

3200
0,22 0,2

5
0- 17,4 0- 15,8

4000
0,3 0,27

0- 23,7 0- 21,3
и

Продолжение таблицы
Периметр 
воздухо­
вода, мм, до

Толщина металла, мм, до |

1 2

5200
0,36 0,33

7
0-28,4 0-26,1

6000
0,4

0-31,6

0,37

0-29,2
8

7200
0,53

0-41,9

0,46

0-36,3
9

а б №
П р и м е ч а н и я :  1. При изготовлении заглуш» 

ки периметром 7200 мм из листовой стали толщи* 
ной св. 1мм на сварочные работы добавлять Н.вр. 
0.16 и Расц. 0-12,6, электросварщик 4 разр. 
(ПР-1).

2. Нормами времени предусмотрена операция 
по прокатке фальцев для заглушек, изготавливае­
мых из металла толщиной до 1 мм.

§ Е40-6-23. Заглушки круглого 
сечения на сварном соединении

С о с т а в  р а б о т
Слесарные работы: 1. Разметка загото­

вок. 2. Вырезка заготовок. 3. Разметка от­
верстий. 4. Сборка заглушек. 5. Маркиров­
ка.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
заглушек. 2. Сварка сплошным швом.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 4 разр. -  1 
Элехтросварщих 4 ” -  1

Нормы времени и расценки на 1 заглушку

Вид работ
Диаметр воздуховодов, мм, до

200 315 400 630 710 |[ 900 1120 1250 1400 1600

Слесарные 0,06 0,08 од 0Д4 0,18 0,2 0,28 0,31 0,39 1
0-04,7 0-06,3 0-07,9 0-11,1 0-14,2 0-15,8 0-22,1 0 -243 0-30,8

1

Электро­
сварочные - - - - - - -

0,14

0-11,1

ОДб

0 -12 3

0,18

0-14,2
2

а б в г д е Ж 3 и к №

Г Л  А В А  4. ДЕТАЛИ ВЕНТИЛЯЦИОННЫХ 
СИСТЕМ

§ Е406-24. Шиберы стальные 
неутепленные

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Отрезка от листа 
заготовок обечайки, щек и заслонок. 2. Раз­

метка и криволинейная резка заготовок 
щек и заслонки. 3. Сверление по разметке 
отверстий в заготовках щек и заслонки.
4. Отбортовка по разметке заготовок щек 
и притупление острых кромок заслонки.
5. Вальцовка заготовки обечайки. 6. Уста­
новка шайбы к щекам и заслонке. 7. Оф- 
ланцовка обечайки с одной стороны и из-
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готовяение зига на другой стороне. 8. Ус­
тановка щеки на обечайке. 9. Установка 
рукоятки. 10. Сборка рукоятки, шайбы, 
пружины и гайки с патрубками. 11. Марки­
ровка шибера. 12. Проверка работы ши­
бера.

Электросварочные работы: 1. Сборка
обечайки точечной сваркой. 2. Приварка 
шайбы к щекам и заслонке. 3. Приварка 
шайбы при установке рукоятки.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 5 разр. -  1

”  ”  3 ” -  I
Электросварщик 4 ” -  1

Нормы времени и расценки на 1 шибер

Вид работ
Диаметр шибера, мм, до

200 315 400

Слесарные 0,53 0,6 0,66
1

0-42,7 0-48,3 0-53,1

Электро­
сварочные

0,06

0-04,7
2

а б в №

§ Е40-6-25. Выхлопные патрубки

Нормы времени и расценки 
на 1 выхлопной патрубок

Диаметр 
фланца вых­
лопного 
патрубка, 
мм, до

Вид работ

слесарные электросва­
рочные

315
3,2 1

1
2-38 0-79

400
4 1,3

2-98 1-03

630
6,5 2,1 ■з
4-84 1-66

э

710
7,4

5-51

2,3

1-82
4

900
9,5 3

с

7-08 2-37
J

1120
12,5 3,8

9-31 3-00
О

1250
14 4,3

п

10-43 3-40
1

а б №

С о с т а в  р а б о т § Е40-6-26. Зонты

Слесарные работы: 1, Разметка загото­
вок деталей выхлопного патрубка. 2. От­
резка или отрубка заготовок деталей.
3. Криволинейная резка заготовок деталей.
4. Гибка заготовок верхнего кольца, крон­
штейнов, опор конусной рассечки и флан­
цев. 5. Рихтовка заготовок верхнего кольца 
и фланцев. 6. Сверление отверстий в заго­
товке крышки рассечки. 7. Вальцовка за­
готовок входного патрубка и конусной 
рассечки. 8. Сборка заготовки деталей. 
9. Пробивка отверстий во фланцах и верх­
нем кольце. 10. Отбортовка крышки рас­
сечки. 11. Сборка выхлопного патрубка. 
12. Маркировка выхлопного патрубка.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
полуавтоматической электросваркой при 
сборке заготовок деталей. 2. Прихватка 
полуавтоматической электросваркой при 
сборке выхлопного патрубка. 3. Сварка 
сплошным швом.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 4 разр. -  1 

”  "  3 "  -  1
Электросварщик 4 ” -  1

Со ст а в  р а б о т
Слесарные работы: 1. Разметка на полосе 

заготовок лапок, стоек и пояса. 2. Отрезка 
от полосы заготовок лапок, стоек и пояса 
и от листа заготовок конуса1 или колпака2. 
3. Разметка на заготовках конуса1 или 
элементов колпака2. 4. Криволинейная 
резка из заготовок конуса1 или элементов 
колпака2. 5. Гибка по разметке заготовок 
элементов колпака2, лапок и пояса. 6. Осад­
ка бортов элементов колпака2. 7. Отбор­
товка конуса и осадка отбортовки. 8. Раз­
метка пояса под сборку. 9. Маркировка 
зонта.

Электросварочные работы: 1. Сборка ко­
нуса1 или колпака* точечной сваркой.
2. Сборка пояса с лапками, стойками и ко- 
нусом^ или колпаком2 сваркой сплошным 
швом.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 5 разр. -  1 

” ”  3 "  -  1
Электросварщик 4 ” -  1

1Дл я  круглых зонтов.
2Для квадратных и прямоугольных зонтов.

31



Нормы времени и расценки на 1 зонт

Вид зонта

круглый квадратный или прямоугольный

Внутренний 
диаметр 
пояса зонта, 
мм, до

Вид работ Периметр 
пояса зон­
та, мм, до

Вид работ

слесарные электро­
сварочные

слесарные электро­
сварочные

315
0,25 0,05

2000
0,82 0,18

1
0-20,1 0-04 0-66 0-14,2

400
0,36 0,08

2600
1,1 0,25

2
0-29 0-06,3 0-88,6 0-19,8

и

630
0,72 0,16

3200
1,2 0,31

0-58 0-12,6 0-96,6 0-244

710
0,86 0,19

4000
2,6 0,4

А

0-69,2 0-15 2-09 0-31,6

900
1,2 0,26

5
0-96,6 0-20,5

1120
1,8 0,34

6
1-45 0-26,9

1250
2,1

1-69

0,4

0-31,6
- 7

а б в г №

§ Е40-6-27. Фланцы круглые 

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Гибка спирали из 
полосы или уголка1. 2. Разметка заготовок 
фланцев на спирали, полосе или уголке.
3. Рубка заготовок фланцев. 4. Гибка заго­
товок фланцев2. 5. Рихтовка заготовок

^Для фланцев, изготовляемых из спирали.
2дпя фланцев, изготовляемых из мерной за­

готовки.

фланцев. 6. Пробивка во фланцах отверстий 
под болты.

Электросварочные работы: 1. Сварка за­
готовок фланцев сплошным швом.

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 4 разр. -  1

Электросварщик 4 ** -  1

Нормы времени и расценки на 100 фланцев

Диаметр 
фланца 
в свету,
М М  ПО

Вид заготовки фланца

из спирали из мерной заготовки
1*1 д%/

Вид работ

слесарные электросварочные слесарные электросварочные

200
3,2 0,96 6,1 1

1
2-38 0-75,8 4-54 0-79
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Продолжение таблицы

Диаметр Вид заготовок фланца
Г "фланца 

в свету, 
мм, до

из спирали | из мерной заготовки 1
Вид работ

слесарные электросварочные слесарные электросварочные

315
4,1

3-05

0,96

0-75,8

6,9

5 -14

1

0-79 2

400
4,5

3-35

1,2

0-94,8

7,5

5 -59

1,2

0-94,8
3

630
6 9

4
4 -47 6-71

710
6,7 9,6

5
4 -99 7-15

900
8,4 11

f.

6 -26 1,6 8 -20 1,7
О

1120
10,5 1-26 13 1-34

7
7 -82 9 -69

1250
12

8 -94

14,5

; 10-80
8

1400
14 16

9
10-43 11-92

1600
15

11-18

19

14-16
10

а б в г №

§ £40-6-2$. Фланцы прямоугольные 

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Разметка загото­
вок фланцев. 2. Рубка заготовок фланцев.
3. Пробивка в заготовках фланцев отвер­
стий под болты. 4. Сборка заготовок флан­
цев. 5. Притупление углов фланцев. 6. Рих­
товка фланцев.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
полуавтоматической сваркой при сборке за­
готовок фланцев. 2. Сварка фланцев.

Состав звена

Слесарь-вентиляционных 3 разр. -  1
”  ”  2 ” -  1 

Электросварщик 4 — 1

Нормы времени и расценки на 100 фланцев

Периметр 
фланца, 
мм, до

Вид работ

слесарные электросварочные

Н.вр. Расц. Н.вр. Расц.

1000 6,6 4 -42 4,3 3 -40 1

33



Продолжение таблицы

Периметр 
фланца 
мм, до

Вид работ

слесарные электросварочные

Н.вр. Расц. Н.вр. Расц.

1300 7,8 5-23 4,5 3-56 2

2000 10,5 7-04 5,3 4-19 3

2600 12,5 8-38 5,9 4-66 4

3200 14 9-38 6,4 5-06 5

4000 16 10-72 7,3 5-77 6

4500 17 11-39 7,8 6-16 7

6000 19 12-73 9,2 7-27 8

7200 21 14-07 10 7-90 9

а б №

Г Л А В А 5. РАЗНЫЕ РАБОТЫ ВЫ РЕЗКА И ЛИ  ВЫ РУБК А О КОН

§ Е40-6-29. Вырезка или вырубка окон 
в воздуховодах и установка решеток

Состав звена
Слесарь-вентиляционник 3 разр. -  1 
Электросварщик 4 ” -  1

С о с т а в  р а б о т ы

1. Разметка окон в воздуховодах.
2. Вырезка или вырубка окон. 3. Отбор­
товка кромок по периметру окон. 4. Раз­
метка и резка сетки. 5. Натягивание сетки 
с уплотнением отбортовки. 6. Правка 
воздуховодов после вырубки окон.

Т а б л и ц а  1
Нормы времени и расценки На вырезку или вырубку 1 м периметра окон с установкой

сеток или без установки их

Толщина
МРТЯПГТЯ

В готовых воздуховодах В заготовках воздуховодов

мм, до вырезка или 
вырубка

с установкой 
сеток

вырезка или 
вырубка

с установкой 
сеток

1
0,06

0-04,2 0,22 0,04 0,19
1

2
0,07

0-04,9

0-15,4 0-02,8 0-13,3
2

а б в г №

УСТАНОВКА РЕШЕТОК

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Установка решеток 

в окна воздуховодов.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 

решеток в окнах воздуховодов.

34

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 1 решетку

Тип решетки
Вид работ

слесарные электроприхватка

РР-1
0,08 0,05

1
0-05,6 0-04



Продолжение табл. 2 Продолжение табл. 2

Тип решетки
Вид работ

Тип решетки
Вид работ

слесарные электроприхватка слесарные электроприхватка

РР-2
0,14

0-09,8

0,08

0-06,3
2

Р-200
0,09

0-06,3

0,04

0-03,2
7

Л fi №

РР-3
0,11

0-07,7

0,06

0-04,7
3

§ Е40-6-30. Установка фланцев 
на фальцевые воздуховоды 

и фасонные части

УСТАНОВКА ФЛАНЦЕВ НА КРУГЛЫЕ 
ВОЗДУХОВОДЫ И ФАСОННЫЕ ЧАСТИ

С о с т а в  р а б о т ы

1. Подборка фланцев по размерам. 2. Ус­
тановка фланцев на торец воздуховода и 
фасонной части с выправкой стенок по 
фланцу.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 4 разр. -  1 

„ ”  3  ”  -  1

РР-4
0,18 0,11

4
0-12,6 0-08,7

РР-5
0,24

0-16,8

0,15

0-11,9
5

Р-150
0,08

0-05,6

0,04

0-03,2

6

Т а б л и ц а  1

Нормы времени и расценки на 1 фланец

Диаметр воз­
духовода 
фасонной части, 
мм, до

Способ установки

на станке вручную

Н.вр, Расц. Н.вр. Расц.

200 0,04 0-03 0,06 0-04,5 1

315 0,05 0-03,7
0,08 0-06

2

400 0,06 0-04,5 3

630 0,08 0-06 0,12 0-08,9 4

710 0,09 0-06,7 0,13 0-09,7 5

900 0,11 0-08,2 0,17 0-12,7 6

1120 0,15 0-11,2 0,21 0-15,6 7

1250 0,18 0-13,4 0,24 0-17,9 8

1400 0,21 0-15,6 0,27 0-20,1 9

1600 0,25 0-18,6 0,32 0-23,8 10

а б №
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УСТАНОВКА ФЛАНЦЕВ 
НА ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ ВОЗДУХОВОДЫ 

И ФАСОННЫЕ ЧАСТИ

С о с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Подборка фланцев 
по размерам. 2. Установка фланцев на торец 
воздуховодов или фасонную часть. 
3. Сверление отверстий во фланце, воздухо­
воде и фасонной части, установка заклепок 
с расчеканкой1. 4. Отбортовка торцевых

1 Для фланцев на заклепках.

кромок воздуховода, фасонной части на 
зеркало фланДа вручную.

Электросварочные работы: 1. Прихватка 
фланцев к воздуховоду и фасонной части.

Состав эвена

СлесарЬгвентиляционник 4 разр. -  1 
"  ”  3 "  -  1

Электросварщик 4 ” -  1

Т а б л и ц а  2

Нормы временя и расценки на 1 фланец

Способ установки фланцев
Периметр воэ- 1 ~  1
духовода, 
фасонной части

с прихваткой электросваркой на заклепках

мм, до Вид работ

слесарные электро прихватка слесарные

1000
0,05 0,03

1
0-03,7 0,09 0-02,2

0,07 0-07,1 0,04
1300 — 2

0-05,2 0-03

0,13 0,05
2000 _____________ — 3

0-09,7 0-03,7

ОД 7 0,14 0,16
2600 — 4

0-12,7 0-11,1 0-11,9

0,23 0,19 0,23
3200 — — 5

0-17,1 0-15 0-17,1

4000
0,3 0,21

6
0-22,4 0-16,6 0,27

0,36 0,22 0-20,1
4500 — 7

0-26,8 0-17*4

0,52 0,29 0,47
6000 — 8

0-38,7 0-22,9 0-35

0,68 0,35 0,61
7200 _____________ — 9

0-50,7 0-27,7 0-45,4

а б в №
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§ £40-6-31. Установка фланцев 
на сварные воздуховоды 

и фасонные части

Со с т а в  р а б о т

Слесарные работы: 1. Подборка флан­
цев по размеру. 2. Установка фланца на то­

рец воздуховода с поддерживанием при 
электроприхватке.

Электросварочные работы: 1. Прихват­
ка фланца.

Состав звена
С л е е а р ъ - в е н т и л я ц и о н н и к  4  р а з р .  -  1  

"  "  3  "  -  1

Э л е к т р о с в а р щ и к  4  ”  -  1

Нормы времени и расценки на 1 фланец

Диаметр
----------- - мм, до
периметр
воздуховода

Вид работ

слесарные электроприхватка

Вид воздуховодов

круглые прямоугольные

200 0,01 0,02
1

- 0-00,7 0-01,6

315 0,04 0,03
О

1000 0,02 0-03 0-02,4
1

400 0-01,5 0,06 0,05
3

1300 0-04,5 0-04

630 0,09 0,08
4

2000 0,04 0-06,7 0-06,3

710 0-03 0,12 0,1
5

2600 0-08,9 0-07,9

900 0,06 0,15 0,12
6

3200 0-04,5 0-11,2 0-094

1120 0,07 0,17
7

- 0-05,2 0-13,4

1250 0,18 0,2
8

4000 0,09 0-13,4 0-15,8

1400 0-06,7 0,21 0,22
9

4500 0-15,6 0-17,4

1600 0,11 0,31 0,27
10

6000 0-08,2 0-23,1 0-21,3

- 0,4 0,34
11

7200 0-29,8 0-26,9

а б в №
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§ Е40-6-32. Комплектование изделий 
вентиляционных систем

Со став  ра б о т ы

1. Подбор деталей вентиляционных сио 
тем. 2. Контрольная раскладка деталей. 
3. Складирование деталей.

Состав звена
Слесарь-вентиляционных 4разр. -  1

rr tt «I »» ;

Нормы времени и расценки 
на 100 м поверхности 

воздуховода

Диаметр 
---------- , м м , до Н.вр. Расц. №
периметр
воздуховода

315
3 2-15 1

1000

400
2,4 1-72 2

1300

630
W

г1

г*о1 3
2000

710
1,4 1-00 4

2600

900
1,2 0-85,8 5

3200

Продолжение таблицы

Диаметр
, ММ, до

периметр
воздуховода

Н.вр. Расц. №

1120
6

1250

4000

U 0-78,7

7

1400

4500
0,91 0-65,1 8

1600

6000
0,72 0-51,5 9

П р и м е ч а н и е .  Нормами предусмотрено пе­
ремещение деталей на расстояние до 50 м.

§ Е406-33. Перфорация листовой стали 

С о с т а в  р а б о т ы

1. Разметка отверстий. 2. Пробивка отвер­
стий при помощи приспособления.

Состав звена

Слесарь-вентиляционных 4 разр. -  1

Нормы времени и расценки на 100 отверстий

Толщина металла, 
мм, до

Длина листа, мм, до

1000 1250 2000 | 2500

1
0,22 0,2 0,15

1
0-15,7 0-14,3 0-10,7

2
0,24 0,18 0,17

2
0-17,2 0-12,9 0-12,2

а | б в г №

§ Е40-6-34. Грунтование поверхности верхности изделий за 1 раз с помощью
прямых и фасонных частей воздуховодов пистолета-распылителя,

и деталей вентиляционных систем
Маляр строительный 4 разр.

С о с т а в  р а б о т ы  

Грунтование наружной и внутренней по-

38



Нормы времени ш расценки на 100 м2 огрунтованной поверхности

Диаметр Длина изделия, мм,до

периметр 1000 1250 2000 2500

200 2,2 2,4 2,5 2,7
1

1000 1 -7 4 1 -9 0 1 -98 2 -1 3

315 1,9 2,1 2,3 2,4
7

1000 1 -5 0 1-66 1-82 1 -9 0
L

400 1,6 1,8 2 2,3
•У

1300 1 -26 1-42 1 -58 1 -82
э

630 1,6 1,8
А

2000 1,5 1 -26 1 -42 2,1

710

2600

1 -19 1,7

1 -34

1 . ?

1 -5 0

1 -66
5

900 1,7 1,8 2 2,2
(L

3200 1 -3 4 1 -42 1 -58 1 -7 4
О

1120 1,8 2,1 2,3
7

- 1 -42 1,9 1-66 1 -82

1250 1 

4000 1,9

1 -5 0

2,2
8

1400 1 -5 0 2 1-74 2,4
Q

4500 1-58 1 -9 0
7

1600 2 2,1 2,3
10

6000 1 -5 8 1 -66 1 -82

а б в г №

П р и м е ч а н и е .  Нормами и расценками предусмотрено грунтование поверхности изделия за 1 раз. 
При грунтовании поверхности изделия в несколько слоев на каждый следующий слой грунтования 
Н.вр. и Расц. умножать на 0,8 (П Р-1 ).

§ Е40-6-35. Сварка вентиляционных 
изделий

Нормы времени и расценки на 10 м  сварного шва

С о с т а в  р а б о т ы Вид изделия Н.вр. Расц. №

1. Подбивка кромок. 2. Сварка сплош­
ным швом.

Воздуховоды 0,79 0-62 ,4 1

Электросварщик 4 разр.
Фасонные части 1 0 -7 9  1 2

39



Официальное издание 
ГОССТРОЙ СССР 

ЕНИР

С б о р н и к  Е40
Изготовление строительных конструкций 

и деталей

В ы я у с к  6
Детали и узлы для систем вентиляции 

и пневмотранспорта

Редакция инструктивно-нормативной литературы 
Зав. редакцией Л. Г. Б а л ь я н 

Редактор Э. И. Ф е д о т о в а  
Мл. редактор Г. А. П о л я к о в а  

Технический редактор Н. Е. П о п л а в с к а я  
Корректор В. И. Г а л ю з о в а  
Оператор И. Д. Т и н ь к о в а  

Н/К

Подписано в печать 29.07.87 Формат 70X100 1/16 Бумага оф сетная 
Печать офсетная Уел. печ. л. 3,87 Уел. кр.-отт. 8,23 Уч.*изд. л. 2,99 Тираж 

315 000 экз. Изд. № XII-2478 Зак.№  685 Цена 15 коп. 
О р и г и н а л - м а к е т  п о д г о т о в л е н  в  издательстве „Стройиэдат”

Стройиздат, 101442, Москва, Каляевская, 23а

Отпечатано в Ленинградской типографии № 2 головного предприятия ордена 
Трудового Красного Знамени Ленинградского объединения „Техническая 
книга”  им. Евгении Соколовой Союзполиграфпрома при Государственном 
комитете СССР по делам издательств, полиграфии и книжной торговли. 

198052, г. Ленинград, Л-52, Измайловский проспект, 29.



П Е Р Е Ч Е Н Ь

сборников Единых норм и расценок 
на строительные, монтажные 

и ремонтно-строительные работы (ЕНиР)

1. Общая часть к сборникам ЕНиР
2. Сборник EL Внутрипостроечные транспортные работы
3. Сборник Е2. Земляные работы. Вып. 1. Механизированные и ручные 

земляные работы
4. Сборник Е2. Земляные работы. Вып. 2. Гидромеханизированные 

земляные работы
5. Сборник Е2. Земляные работы. Вып. 3. Буровзрывные работы
6. Сборник ЕЗ. Каменные работы
7. Сборник Е4. Монтаж сборных и устройство монолитных железо­

бетонных конструкций. Вып. 1. Здания и промышленные сооружения
8. Сборник Е4. Монтаж сборных и устройство монолитных железо­

бетонных конструкций. Вып. 2. Портовые и берегозащитные сооружения
9. Сборник Е4. Монтаж сборных и устройство монолитных железобе­

тонных конструкций. Вып. 3. Мосты и трубы
10. Сборник Е5. Монтаж металлических конструкций. Вып. 1. Зда­

ния и промышленные сооружения
11. Сборник Е5. Монтаж металлических конструкций. Вып 2. Резер­

вуары и газгольдеры
12. Сборник Е5. Монтаж металлических конструкций. Вып. 3. Мосты 

и трубы
13. Сборник Е6. Плотничные и столярные работы в зданиях и соору­

жениях
14. Сборник Е7. Кровельные работы
15. Сборник Е8. Отделочные покрытия строительных конструкций. 

Вып. 1. Отделочные работы
16. Сборник Е8. Отделочные покрытия строительных конструкций. 

Вып. 2. Облицовка природным камнем
17. Сборник. Е8. Отделочные покрытия строительных конструкций. 

Вып. 3. Облицовка изделиями индустриального производства
18. Сборник Е9. Сооружение систем теплоснабжения, водоснабжения, 

газоснабжения и канализации. Вып. 1. Санитарно-техническое оборудова­
ние

19. Сборник Е9. Сооружение систем теплоснабжения, водоснабжения, 
газоснабжения и канализации. Вып. 2. Наружные сети и сооружения



20. Сборник ЕЮ. Сооружение систем вентиляции, кондициониро­
вания воздуха, пневмотранспорта и аспирации

21. Сборник Ei 1. Изоляционные работы
22. Сборник Е12. Свайные работы
23. Сборник Е13. Расчистка трассы линейных сооружений от леса
24. Сборник Е14. Бурение скважин на воду
25. Сборник Е15. Кладка промышленных печай и возведение дымо­

вых труб
26. Сборник Е16. Сооружение верхнего строения железнодорожных 

путей широкой колеи
27. Сборник Е17. Строительство автомобильных дорог
28. Сборник Е18. Зеленое строительство
29. Сборник Е19. Устройство полов
30. Сборник Е20. Ремонтно-строительные работы. Вып. 1. Здания и 

промышленные сооружения
31. Сборник Е20. Ремонтно-строительные работы. Вып. 2. Автомо­

бильные дороги и искусственные сооружения
32. Сборник Е21. Монтаж оборудования предприятий по хранению и 

промышленной переработке зерна
33. Сборник Е22. Сварочные работы. Вып. 1. Конструкции зданий и 

промышленных сооружений
34. Сборник Е 22. Сварочные работы. Вып. 2. Трубопроводы
35. Сборник Е23. Электромонтажные работы. Вып. 1. Электрическое 

освещение и проводки сильного тока
36. Сборник Е23. Электромонтажные работы. Вып. 2. Воздушные ли­

нии электропередачи и комплектные трансформаторные подстанции 
напряжением до 20 кВ

37. Сборник Е23. Электромонтажные работы. Вып. 3. Воздушные ли­
нии электропередачи и строительные конструкции открыты* распреде­
лительных устройств напряжением 35 кВ и выше

38. Сборник Е23. Электромонтажные работы. Вып. 4. Кабельные ли­
нии электропередачи

39. Сборник Е23. Электромонтажные работы. Вып.5, Распределитель­
ные устройства напряжением 35 кВ и выше

40. Сборник Е23. Электромонтажные работы. Вып. 6. Закрытые 
распределительные устройства

41. Сборник Е23. Электромонтажные работы. Вып. 7. Распределитель­
ная и пускорегулирующая аппаратура

42. Сборник Е23. Электромонтажные работы. Вып. 8. Электрические 
машины



43. Сборник £23. Электромонтажные работы. Вып. 9. Шинопроводы и 
троллеи

44. Сборник Е24. Монтаж сооружений связи. Вып. 1. Кабельные ли­
нии связи

45. Сборник Б24. Монтаж сооружений связи. Вып. 2. Воздушные ли­
нии связи

46. Сборник Е25. Такелажные работы
47. Сборник Е26. Монтаж технологических трубопроводов
48. Сборник Е27. Кислотоупорные и антикоррозионные работы
49. Сборник Е28. Монтаж подъемно-транспортного оборудования. 

Вып. 1. Оборудование непрерывного действия
50. Сборник Е28. Монтаж подъемно-транспортного оборудования: 

Вып. 2. Оборудование прерывного действия
51. Сборник Е28. Монтаж подъемно-транспортного оборудования. 

Вып. 3. Подвесные канатные дороги
52. Сборник Е29. Монтаж оборудования для сельскохозяйственного 

водоснабжения
53. Сборник Е30. Монтаж оборудования животноводческих и пти­

цеводческих ферм
54. Сборник. Е31. Монтаж котельных установок и вспомогательно­

го оборудования
55. Сборник Е32. Монтаж контрольно-измерительных приборов и 

средств автоматизации
56. Сборник ЕЗЗ. Монтаж оборудования для очистки газов
57. Сборник Е34. Монтаж компрессоров, насосов и вентиляторов
58. Сборник Е35. Монтаж и демонтаж строительных машин
59. Сборник Е36. Горнопроходческие работы. Вып. 1. Строительство 

угольных шахт и карьеров
60. Сборник Е36. Горнопроходческие работы. Вып. 2. Строительство 

метрополитенов, тоннелей и подземных сооружений специального назна­
чения

61. Сборник Е37. Монтаж шахтного оборудования. Вып. 1. Монтаж 
технологического и проходческого оборудования на поверхности

62. Сборник Е37. Монтаж шахтного оборудования. Вып. 2. Монтаж 
шахтного оборудования и такелажные работы в подземных условиях

63. Сборник Е37. Монтаж шахтного оборудования. Вып. 3. Электро­
монтажные работы в подземных условиях

64. Сборник Е38. Строительство линий электрифицированного го­
родского транспорта. Вып. 1. Устройство трамвайных путей



65. Сборник Е38. Строительство линий электрифицированного го­
родского транспорта. Вып. 2. Монтаж контактных сетей трамвая и трол­
лейбуса

66. Сборник Е39. Подводно-технические работы
67. Сборник Е40. Изготовление строительных конструкций и дета­

лей. Вып. 1. Кузнечно-слесарные работы
68. Сборник Е40. Изготовление строительных конструкций и дета­

лей. Вып. 2. Металлические конструкции
69. Сборник Е40. Изготовление строительных конструкций и деталей. 

Вып. 3. Деревянные конструкции и детали
70. Сборник Е40. Изготовление строительных конструкций и деталей. 

Вып. 4. Детали и узлы для санитарно-технических систем
71. Сборник Е40. Изготовление строительных конструкций и деталей. 

Вып. 5. Детали и узлы для технологических трубопроводов
72. Сборник Е40. Изготовление строительных конструкций и деталей. 

Вып. 6. Детали и узлы для систем вентиляции и пневмотранспорта

Е40-6
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