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ВВОДНАЯ ЧАСТЬ

1. Нормами настоящего выпуска предусматриваются работы 
по монтажу шинопроводов, троллеев и пакетов шин следующих 
видов и назначений, шинопроводы и токопроводы открытого 
исполнения ( натяжные, свободнолежащие, симметричные и не
симметричные) ; комплектные шинопроводы закрытого исполнения 
(осветительные, магистральные, распределительные, троллейные); 
главные крановые (цеховые) троллеи (в  том числе напольные), 
тйльферные троллеи, ошиновка электролизных ванн для получения 
алюминия

2 Для всех видов шинопроводов, токопроводов, троллеев и 
ошиновки монтаж предусматривается готовыми элементами: 
Лентами, отдельными секциями; пакетами и блоками, вид и размер 
которых оговаривается в параграфах норм

3 Нормы предусматривают выполнение работ по монтажу 
шинопроводов и троллеев со сплошных подмостей» подвесных 
люлек, лестниц-стремянок, телескопических вышек, самоходных 
подмостей, автогидроподъемников.

Для подъема секций, блоков и пакетов шин на Опорные 
конструкции предусмотрены приводные механизмы и ручные 
лебедки

При монтаже шинопроводов и троллеев с мостового крана и 
мостиков обслуживания соответствующие нормы и расценки 
умножать на 0,85 (ВЧ-1)

4. В нормы включено время на: перемещение материалов и 
оборудования к месту работ в пределах рабочей зоны (на расстоя
ние до 100 м при монтаже токопроводов, шинопроводов и трол
леев и до 50 м при монтаже ошиновки электролизных ванн) и 
подъем в рабочей зоне к месту установки или прокладки; уста
новку и снятие такелажных приспособлений (за исключением 
лебедок), проверку состояния йзоляции проводок; разметку основ
ных осей, подборку и комплектование Шин, секций, блоков и 
крепежных деталей; осмотр, продувку, очистку и обтирку изделий; 
управление лебедками, установку предупредительных плакатов 
при выполнении электросварочных работ, заземление шин при 
сварке.

5 В нормы не включено время на: изготовление шинопро
водов, шин, троллеев, конструкций и деталей крепления; пробивку 
отверстий, гнеЗд, борозд, разметку и установку закладных дета
лей, подъем, установку, уборку и Перестановку подмостей и люлек; 
монтаж временного электропитания кранов; установку и подклю
чение электрических и тяжелых ручных лебедок; окрашивание и 
подкрашивание шинопроводов, конструкций, троллеев; распаковку 
ящиков с секциями шинопроводов
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6. Высота прокладки шинопроводов и главных крановых 
троллеев предусмотрена до 15 м от уровня земли или пола, а для 
тельферных троллеев и пакетов шин соответственно до 8 м.

При монтаже тельферных троллеев и пакетов шин на высоте 
более 8 м, а шинопроводов и главных крановых троллее* на высоте 
более 15 м соответствующие нормы времени и расценки умножать 
на следующие коэффициенты:

от 8 до 15 м — 1,1 (ВЧ-2)
» 15 » 30 » — 1,25 (ВЧ-3)
» 30 » 60 » — 1,4 (ВЧ-4)
7. Нормы предусматривают выполнение электросварки черных 

металлов вручную.
При указании в тексте сборника материала «алюминий» 

имеется в виду алюминий к его сплавы.
Сварка алюминиевых шин выполняется вручную или с по

мощью полуавтоматов. Способы сварки оговариваются в парагра
фах. Зачистка мест сварки предусмотрена вручную.

8. Сварка стыков шин и троллеев предусматривается при 
условии индустриальной подготовки стыка: на одном конце 
соединяемых элементов при изготовлении*приварены соединитель
ные планки или вкладыши, или компенсаторы, или подготовлена 
вставка-

9. Измеритель «1 соединение» при сварочных работах на 
профильных шинах предусматривает приварку планок, вклады
шей, компенсаторов или вставок на одну фазу

10 В состав линии шинопровода при монтаже могут входить 
любые секции (прямые, угловые, тройниковые, ответвительные 
и др.) или блоки из них.

1). Монтаж пакетов ошиновки электролизных, с верхним 
токоподводом, ванн для получения алюминия выполняется с 
применением мостового крана, а общецеховой — с применением 
автокрана или крана на гусеничном ходу.

Нормами не учтены и оплачиваются особо: монтаж и сварка 
катодных спусков; монтаж анодных шин и штырей.

Указанные работы выполняются при изготовлении и установке 
ванны.

12. Тарификация основные работ произведена в соответствии 
с ЕТКС работ и профессий рабочих выл. 3, разд. «Строительные, 
монтажные и ремонтно-строительные работы», а по профессии 
«электросварщики» — по соответствующему выпуску и разделу 
ЕТКС, утвержденного 17 июля 1985 г

13 Профессии рабочих электромонтажников по силовым 
сетям и электрооборудованию в дальнейшем для краткости 
именуются «электромонтажники», а электросварщиков ручной и 
полуавтоматической сварки — «электросварщики».

14 Для обеспечения высокого качества работ должны эь* 
полниться требования СНиП «Электротехнические устройства»
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ПУЭ «Правила устройства электроустановок» при обязательном 
соблюдении правил техники безопасности, изложенных в СНиП 
«Техника безопасности в строительстве».

Рабочие должны знать и выполнить все требования проекта 
производства работ (ППР) и СНиП, обеспечивающие требуемое 
качество работ.

§Е23-9-1. Монтаж открытых «натяжных шинопроводов 
из алюминиевых шин

С о с т а в  р а б о т
При установке конструкций

1* Разметка мест установки. 2. Установка опорных конструк
ций с изоляторами и шинодержателями и натяжных устройств. 
3 Крепление. 4 Придерживание при сварке.

При сварке конструкций 
Приварка конструкций

При прокладке шинопровода
1. Раскатка, правка и натяжка шин 2 Прокладка шин по 

изоляторам, крепление в шинодержателях и на конечных конструк
циях. 3 Опознавательное окрашивание шинопровода. 4. Установка 
распорок (клиц).

Состав звена
При установке конструкций 

Электромонтажник 4 разр. — 1 
» 2 » — 1

При сварке конструкций 
Электросварщик 4 разр.

При прокладке шинопровода сечением до 800 мм2 
Электромонтажник 5 разр. — /

» 4 » — /
» 2 » — /

При прокладке шинопровода сечением св. 800 мм* 
Электромонтажник € разр. — /

» 4 » — /
» 3 » — 1
» 2 » — /
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Установка конструкций
Т а б л и ц а  1

Нормы времени ж расценки на 1 конструкцию

Место установки, способ крепления Н вр Расц 14

На железобетонное основание с креплением 
шпильками или болтами в готовые отверстия, а 
также хомутами в обхват

1 0—71,5 1

На металлическое основание или к Установка 0,37 0—26,6 2
эД1УшДД1ЯШ AviclAllfll V nyvImCnllvM
электросваркой Сварка 0,22 в—17,4 3

Прокладка шинопровода
Т а б л и ц а  2

Нормы времени а расценки на 100 м одиопроводной линии

Размер шах, мм
40X5 50X5 60X5 вохв 100X10 I20X10

j y _
6—32

9,2 
7— га

п
в—56

12.S
9 -7 6

14.6
1 1 -5 6  .

1&5
1 3 -1 6

а б В Г А е

П р и м е ч а й  ие. При прокладке многополосных шинопрово
дов Н.вр. и Расц. умножать для шинопроводов на 2 полос в фазе 
на 1,75 (ПР-1), из 3 полос на 2,4 (ПР-2), из 4 полос на 3 (ПР-3)

§£23-9-2. Установка конструкций н прокладка струн 
для крепления комплектных шинопроводов

Прокладка струн предусмотрена из горячекатаной проволоки 
(катанки) Диаметром 6— 10 мм.

С о с т а в  р а б о т
При установке конструкций

]. Разметка мест установки. 2 Установка. 3 Придерживание 
при сварке или пристрелке 4 Крепление 

При прокладке струн
1 Раскатка катанки с бухты. 2 Натягивание и крепление 

катанки по установленным конструкциям 3 Установка подвесных 
хомутов.
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При сварке
Приварка конструкций

При пристрелке 
Пристрелка конструкций

Состав эвена
При установке конструкций 

Электромонтажник 5 разр. — /  
» 2 » — /

При прокладке струн 
Электромонтажник 5 разр. — /  

» S я — /
При сварке

Электросварщик 4 разр
При пристрелке 

Электромонтажник 4 разр.

А УСТАНОВКА КОНСТРУКЦИЙ
Нормы арсмем а расяетш м  1 микярупмю

Месте установки 
а способ крепленая

Конструкция

являя, подвески, оттяжки, 
трваерсм. ярвиштевпм. 

помути, скобы мвссоа, кг, 
ДО

CTOlW
мяссов 

до 40 «г

2 5 12

По железобетонным фермам и 
колоннам в обхват илй нер& сквоз
ные отверстия болтами

M L
0 - 3 0 ,0

— 1JS 
1 —10 - 1

По плоским 
основаниям 
(меТаллнче- 
схим, железобе
тонным, кир
пичным)

<£ Г

Уста
новка

0-2t
0 - 1 4 ,8 0 - 3 3 ,3

M L
0 - 8 0 .0

0.8
0 - 0 2  I

2

Сварка 0.12 
0—© М

М -
0 - 1 8 Д 0 - 1 7 ,4

0.29
0 - 2 2 ,0

При-
стрел-

кой

Уста-
я м к а

0.18
0 - 1 4

0JZ7-
0—20.0

— M L
0—42,0

4

При
стрел

ке

0,09 j y C
о - в о д

— 0.12 
о—о м

8
0 -0 7 ,1
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Продолжение
Конструкции

Место установки 
и способ крепления

полки, подвески, оттяжки, 
траверсы, кронштейны, 

хомуты, скобы массой, кг, 
до

стойки
массой

до 40 кг

2 $ 12

По металлическим подкрановым 
балкам или верхнему пои<?у тель* 
феряого монорельса, болтами с 
прижимными скобами

— J&.
0— 27,9

— — 6

На фундамент в готовые гнезда 
на анкерные болты — — — -Ж -

0 - 8 1 , 2
7

а б В Г №

П р и м е ч а н и е .  Н.вр и Расц. Iа предусмотрена установка 
конструкций для крепления осветительного шинопровода

Б. П РО КЛАДКА СТРУН

Норма временя н расценка на 100 м струя
3.9

3— 14

§Е 23-9-3. Прокладка осветительных ш инопроводов 
отдельными секциями

С о с т а в  р а б о т ы
I. Прокладка прямых, вводных секций с предварительным 

креплением на конструкциях 2 Ш тепсельно-винтовое соединение 
с перемещением одной из стыкуемых секций 3 Крепление к 
конструкциям 4. И золирование контактных проводов или шин 
шинопровода при установке заглуш ек 5 Установка и крепление 
на ш инопроводе гибких секций, заглуш ек, штепселей

Нормы времена я расценка на 1 свсцВя»

Вид секций Состав Звена 
электромонтажников И вр Расц J*

Прямые 4 раар — 1 0,49 0—35,8 1

Вводные, гибкие 3 л — 2 0,43 0-31,4 2
Заглушки торцовые

3 розр
0,24 0—16,3

Штепсели 0,14 0—00,3 4
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§Е23-9-4. Прокладка осветительных шинопроводов блоками 

С о с т а в  р а б о т ы
1 Прокладка блоков с предварительным креплением на 

несущих и поддерживающих конструкциях. 2. Штепсельно-винто
вое соединение блоков 3 Окончательное крепление к конструк
циям

Нормы временя н расценки на 100 м шинопровода
Место прокладки

Состав звена 
здект ремонт ажников

Длина 
блоков, 
м , до

стены, потомка, балки, 
другие виды шинопроводов, 

трубопроводы и прогоны

фермы
(вдоль

иди
поперек)

5 разр — 1 
3 > — /  
2 » — I

9
18-13

22
16—50

I

5 разр, — / 
4 » - 1 18 15,5 20 2$ > - 1  
2 * — /  .

И -1 » IS—20

а б №

§Е?3-9-5. Монтаж распределительных шинопроводов 
силой тока, до 630 А

Нормами предусматривается прокладка секций и блоков 
шинопровода по стойкам, стенам, колоннам н фермам горизон
тально.

С о с т а в  р а б о т
При прокладке отдельными секциями

1 Прокладка секций 2. Выверка шинопровода по осям и 
крепление к конструкциям

При установке коробок
1 Снятие крышки. 2 Установка коробок. 3. Установка и 

крепление крышек. 4. Подготовка контактных поверхностей к 
присоединению 5 Присоединение переходных контактов к распре
делительным шинам.

При установке торцовых заглуш ек
1 Установка. 2. Крепление

При прокладке блоками
1. Прокладка блоков 2 Выверка шинопровода по осям и 

крепление к конструкциям.
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П ри соединении пролож енны х секций  и л и  С ло т е
1. Подготовка контактных поверхностей для соединения.

2. Установка болтов. 3. Установка крышек в местах соединения 
ш инопроводов.

Прокладка отдельных секций и установив коробок
Т а б л и ц *  1

Нормы ар смена а расцени на измерители, указа иные в таблице

Характеристика секций, 
короток, камушек

Состав дыша 
•leMfwMrixttKM

Иэмсрн-
1«ЙЬ &4В.

ft*». №

Прямые, угловые секции
S раар — 1 
3 • - 1  
2 » - 1

I
секции

1,6
1-26

1

Водные секции 4 розр. — / 
2 » г -1 то же 0,97 

6—66,4
2

Ответвительные коробки с 
разъединителем или автома- 
том* идя предохранителем, 
или указателем напряжения

То же I ко- 
робка

0,36
0—26,7

3

Торцовая заглушка » 1 за
глушка

0,26 
0—18,6

4

Прокладка блоков

Т а б л и ц *  2
Нормы времени я расценка на 100 м имиюироавда

Длина &коко*, 
и» ДО

Состав отека 
электромонтажников Н яр РвСК. Лк

5 разр — 1
9 4 э  — /3 а  — /  

2  » — /

44 33— 44 1

12 То же 32 ,5 2 4 - 7 0 2

Соединение проложенных секций или блоков
Т а б л и ц а  3

Норма времени н расцени на 1 соединение

Света» эвейа электромонтажников Н ар Рас».

1 
t

V

и 0 — 88,6
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§Е23-9-6. Прокладка магистральных шинопроводов 
отдельными секциями

Нормами настоящего параграфа предусматривается проклад
ка шинопроводов отдельными секциями горизонтально на уста
новленные конструкции.

С о с т а в  р а б о т ы
1 Подготовка к монтажу подгоночных секций. 2 Прокладка 

3 Выверка шинопровода. 4. Крепление к конструкциям.
Т а б л и ц а  1

Состав звена электромонтажников

Разряд рабочих Место прокладки
Macta одной секции, кг, до

№ 230

6 разр. 1 /
4  * По стенам, балкам, t /
3 * колоннам, фермам — 2
2 * / —*
6 разр. 
4 * В тоннелях и техниче I /

1
2 * ских этажа* 1 /

Т а б л и ц а  2
Норны времени ■ расценки на 1 секцию

Масса одной секции, кг, яр
Место прокладки

40 60 № 160 230
По стенам, балкам, ко

лоннам, фермам
Кв

1-4в
ж
1—ВЗ

ж
2—1в

ж
2—68

Ж  1
3—44

1

В тоннелях я техниче
ских этажах

; о,а 
0—68

_LL
1—вв

1,8
1—53

Ж
SM 6

3,6
2-W

2

а б в Г А №

П р и м е ч а н и я :  1. При. прокладке шинопроводов верти
кально Н. вр и Расц. строки 1 умножать на 1,2 (ПР-1)

2. Соединение проложенных секций-нормируется по-$Е23-9-9.

§£23-9-7. Прокладка магистральных шинопроводов блоками

Нормами предусматривается прокладка горизонтально бло
ков длиной до 13,5 М и вертикально — до 9 м.
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С о с т а в  р а б о т ы
1. Прокладка горизонтально или вертикально. 2. Выверка 

шинопроводов по осям. 3. Крепление к конструкциям.
Состав звена

Электромонтажник 6 разр. — /
» 4 * — /
* 3 » — 2
» 2 » — 1

Нормы времени и расценки на 100 м шинопровода

Нмпшйдымк ток, А Место ороклад]IH ГОрКЗОКТМШ)1

меняй*
ПОСТО
ЯННЫЙ

стены,
КОЛОМНЫ балки Ферм* тонне**

1600 41,5 58 70 20,5 132—29 46—12 54—46 15—95

'600 2500 48 62 79 24 2$7—34 48—44 6t—46 18-87

2500 4000 61 72 99 30 347-46 56-62 77—62 23-84

4000 6300 86 96 121 А
«6—91 74—69 9 4 - |4

а б в Г Л

П р и м е ч а н и е .  При прокладке блоков вертикально Н. вр. 
и Расц. графы «а» умножать на 1,3 (ПР-1).

JE23-9-&. Монтаж комплектных шинопроводов блоками 
при конвейерном способе монтажа блоков покрытия

Нормами времени предусматривается прокладка блоков 
магистральных и распределительных шинопроводов длиной до 
12 м, осветительных — до 18 м, в межферменном пространстве.

С о с т а в  р а б о т
При установке конструкций

1. Разметка мест установки конструкций. 2. Крепление- 
пластины к конструкции болтами 3. Установка конструкций с 
придерживанием при сварке.

При сварке
Приварка конструкций

При прокладке шинопроводов
1. Подъем и прокладка блоков. 2. Выверка шинопровода 

по оси 3. Крепление к конструкциям.
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Установка конструкций
Т а б л и ц а  1

Нормы времени я расценки на 1 конструкцию

Наяиедоаяиеработ Спетая ш и Масса ять стдаяяй,
ШРг ЯЛ

Н а» 
Рад. J*

Установка
Электромонтажники 

2 » — / к
-&3&-
0-28,7

1

Сварка Электросварщик 
4 peep.

0
0.16

0—12,0 2

Прокладка винопроводов
Т а б л и ц а  2

цррчш Bp̂ Mfiitu и рдгипиш на ]б0 к пшноир(tiflu

Тм теме* 
лроаояо*

Ноададь 
фА ток» Л

С и т ш м к » . Вас* м

Магистр ал ь- 
ный

1600
6 раяр. — /  
4 » — /  
3 » — /  
2 * - 1

46 86—80 I

Распредели
тельный

до 630

1 \ 1 ^ *

23 17—04 2

Осветитель
ный

до 26
5 раяр: — i  
3 > — 1 
1 * — t

14 10—» 3

§Е2ДО-9. Соединение проложенных секций или блоков 
магистральных шинопроводов

С о с т а в  р а б о т
При соединении шинопроводов болтовым сжимом 

1. Подготовка шин и болтового сжима к соединению. 2. Уста* 
новка болтового сжима. 3. Установка крышек в местах соеди
нений шинопровода.

При соединении шинопроводов сварной - 
1, Подготовка шин к соединению. 2. Установка и снятие 

кондуктора. 3. Обработка швов после сварки. 4. Установка 
крышек в местах соединения. 5. Установка и крепление опорных 
уголков болтами.

При антикоррозионной защите мест соединения шин 
Антикоррозионное покрытие мест соединения шин
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П ри изолировании  мест соединения ш ин
И золирование мест соединения шин стеклоЛакотканью с 

креплением на клей иля монтажной лентЬй с  кнопками

П ри сва р ке
1. Сварка шин 2. Сварка опорных уголков корпуса шино

провода

Состав зве н а
При соединении 

Электромонтаж ник 6  разр . — /
3 » — 1

Првксварке
Э лект росварщ ик  5 р а зр .

При изолировании и антикоррозионной защ ите мест соединения 
шин

Электромонтаж ник 4 р а зр

Норны времени н расценки на. 1 соединение шинопроводов

Наименование работ

Номинальный ток» А

1600 2500 4000 &0Q

Соединение шинопроводов бол
товым сжимом

1.7
1-50

Ж .
Г—94 — 1

Соединение шинопро
водов переменного тока 
полуавтоматической свар
кой

Соеди
нение

4,1 1,3
1—14

1,5
1-32 20—90,8

Сварка 0,2̂ - 0,39 6,58
— 30—25,5 0-35,5. 0-52,8

Антикоррозионная зашита мест 
соединения

0,3 0.38
0—30 — 40-̂ 23,7

Изолирование мест соединения 
шин

о д е , 0,73 0,79
— 50—45,8 0—57,7 0—02,4

Соединение шинопро
водов ПОСТОЯННОГО fQK3 
полуавтоматической свар
кой

Соеди
нение

0,07 0,86, _ У _
0—96,8

,1.? 0
0-50 0-75,7 1—14

Сварка 0.22
0—20

0,34
0—30,9

0.53
0—48,2

0,79
0—71,0 7

а б В г №
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§Е23-9-10. Установка конструкций для прокладки 
открытых шиммфояодов из профильных шин

Нормами предусмотрена установка конструкций массой 
ев. 12 до 20 кг с изоляторами н шииодержателями по стенам и в 
каналах для прокладки трехфазных шинопроводов с располо
жением фаз в одной плоскости

С о с т а в  р а б о т
При установке

1. Разметка мест установки. 2. Установка конструкций.
3. Придерживание при сварке.

При сварке
Прйварка конструкций.

Ноамы ц и и м  ■ росиста но t мжетрукцам

М есто установки Соствв звена И  шр Раса. J *

На металлическое 
основание или 
к закладным 
деталям

Уста
новка

Электромонтажники 
§ pasp — /
2 л

0.43 0— 3 3 ,3 1

Сварка Электросварщик 
4 разр. о,и 0 — 0 8 ,7 2

§Е23-9-11. Прокладка коробчатых алюминиевых 
токопроводов напряжением б—10 кВ

С о с т а в  р а б о т ы
1. Прокладка. 2. Крепление в шинодержателях с подгонкой 

в местах стыков.
Нормы времена я расцени на 100 м одной фазы токоярооода

Состав эвенд 
электромонтажника»

Длина
ДО**-
ценных
сежа**,

ДО

Размер шин. мм |

125X12$ 160X150 176X175 200X200 225X225

6 разр . — 1 
4 л —- / 24 38 42 46 50 SS
2 л 81—64 3 4 -8 6 3 8 -1 8 4 7-ИБО 48—6*

а 6 в г д

П р и м е ч а н и е .  Соединение проложенных токопроводов с 
компенсаторами или без них нормировать по §Е23-9-13
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§Е23-9-12. Прокладка симметричных коробчатых 
алюминиевых токопроводов напряжением 6—10 кВ в закрытых 

надземных галереях, шинных галереях или тоннелях

Нормами параграфа предусматривается длина трехфазных 
блоков (при монтаже блоками) или удлиненных шин (при монтаже 
отдельными элементами) от 15 до 30 м

С о с т а в  р а б о т
При прокладке блоками

1 Разметка мест установки подвесок. 2 Установка подвесок и 
деталей крепления. 3 Прокладка и крепление блоков 4 Выверка 
блоков

При прокладке отдельными монтажными элементами
1 Разметка мест установки конструкций 2. Установка под

весных трехлучевых конструкций. 3. Установка и крепление шнно-. 
держателей на изоляторы. 4. Установка изоляторов на конструк
ции 5 Прокладка шин по изоляторам подвесных конструкций. 
6 Крепление шин в шинодержателях. 7 Выверка токопровода.

При сварке
Приварка деталей крепления

Нормы ареием ■ росцакя ко 100 и трехфозиой я ш п

Наюмновавше работ
Раамер шик, щи

Состав эвацв
Ж Х№ 150ХН0

Прокладка блока ЭЛектромонтажники 
б раэр — 1

35 57 1
ми » > я 4в—вв

I

Прокладка отдель
ными монтажными 
элементами

3 * — У
4 > — 1 150 22 » — 2 121--20

Сварка Электросварщик 5,8 м  , о
3 разр, 5—28 5 -8 2

о

а б №

§Е23-9-13. Соединение проложенных токопроводов 
напряжением 6—10 кВ из коробчатых алюминиевых шин

Нормами настоящего параграфа предусмотрено соединение 
токопроводов, проложенных в закрытых надземных галереях, 
тоннелях, шинных галереях, кабельных подвалах и подстанциях
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С о с т а в  р а б о т
При соединении

1 Выверка стыков шин по оси 2. Зачистка мест соединений 
3 Придерживание при сварке. 4 Обработка мест сварки

При сварке
Приварка планок (накладок), вкладышей, компенсаторов 

или вставок

Состав звена
При соединении 

Электромонтажник 6 разр. — 1 
» 9 » — /

При сварке
Электросварщик 5 разр.

Нормы цм м ап и расценка м  I соедваеме м М  фааы

Вид
средам

н*-
яии

Способсварки
На имена- 

»«няе 
работ

Размер Мши, мм

125X125 №0X15^ 176X178 300X200 226X228

С КОМ- 
пенса- 
тором

Полу-
авто
мати

ческая

Соеди
нение

0,56 0,7 0.82
0-72Д

0,97 Li 10—49,3 ^-0tf6 0—85,4 0—96,8
Сверка 0,44 «МИ 0,69 0.68

0-60,1
Of73 20—40 0-4М 0—63,7 0-604

Ручная

Соеди
нение

1.6
1-41

10
1-67 31—06

Сварка 0,91
1-09

- 1 Ь
1-87 4

Без ком- 
пенса- 
тора

Полу-
авто-
матн-

ческая

Соеди
нение

0,43 0.51
0-44,0

- Ш _ 1
0-49,3

0.65
0-57,2

0.72
0-08,4 50—87,8

Сварка 1 0t3 0f36 0А
9-36,4

0,45 0,49 60—27,3 0—32,8 0—41 0—44,6

Ручная

Соеди
нение

0,8 _ L L _
1—08

1,5 70-70,4 1—32
Сварка 0,63 0.96

0—87,4
1.2 80-37,3 1—09

а б |  В г 1 Д

17



|Е23-9-14. Прокладка шинопроводов пакетами из 
прямоугольных алюминиевых шин

С о с т а в  р а б о т ы
1. Установка шин с комплектованием в пакет 2. Выверка и 

подгонка пакетов. 3. Крепление к опорным конструкциям стяж
ными шпильками.

Т а б л и ц а  1

Состав звена электромонтажников

Разряд
рдбочях

Количество 1ЩМ в ваяете
до 2 с*. 2

в  разр . / 1
4 * 1 1
8 * 2
2 з 2 i

Т а б л и ц а  2
Нормы времена я расценка на 100 м винопровода

Размер Количества шин а явят» шт
шнн, мм 1 2 4 6 8 12

200X20 37,5 43t5 86 132 102 , 234
2 9-М 34—04 66-13* 108—79 128-04 182-05

ш } б ш г д е

}Е23-9«15. Соединение проложенных пакетов из 
прямоугольных алюминиевых шин

С о с т а в  р а б о т
При соединении

1 Установка и снятие временных сжимов на стыках шин 
2 Подготовка шин к сварке. 3. Установка кондуктора, графитовых 
прокладок и уплотнение зазоров асбестом. 4. Охлаждение и снятие 
кондуктора 5. Обработка швов после сварки

При сварке
Сварка соединений шнн внахлестку

Состав звена 
При соединении 

Электромонтажник б разр — / 
а З а — /
При сварке

Электросварщик15 разр
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Нормы времени и расценки иа 1 соединение

Количество шия а пакете,:шт
ваше
работ мм i 2 4 6 8 12

Соеди 0,69 о У I 1 1 1 . 1,4 , L8 1нение
200X20

0— 60,7 0-70,4 0-88 1— 00 1-23 1-S8
Сварка V » 0,3$ Р.77

0-70,1
и 1,5 ,2,3 9

ручная (N-17,3 0-34,0 1-00 1— 37 5-00
а б В г Д е №

§Е23-9-16. Присоединение пакетов шин к выводам 
электрооборудования

С о с т а в  р а б о т ы
1. Подготовка деталей, крепления для присоединения шин.

2. Обработка контактных поверхностей. 3, Присоединение пакетов 
шин с креплением болтами.

Нормы времени и расценки на 1 присоединение

Состав звене 
электромонтажников

Размер 
шин, мм

Колик*‘ство щнн в пак<*4, m

2 4 а '

6 разр. - *  1 
S »  —  1 2 0 0 X 2 0

1— 04 2— 29
п 2,0 

i — во

а б И

(Е 234М 7. Монтаж ошиновки электролизных ванн 
с верхним токолодводом пакетами из алюминиевых шин

С о с т а в  р а б о т
П ри прокладке пакетов катодной ош иновки промежуточных, 

промежуточных с проездом и торцовых ванн
Г, Укладка катодных пакетов шин, с приваренными анодными 

стояками, нф железобетонные опоры 2. Выверка н правка катод
ных пакетов 3. Установка изоляционных прокладок и стяжек.

П ри установке анодных стояков
1 Установка и временное крепление стояков. 2. Выверка и 

правка стояков. 3 Правка гибкой части (компенсаторов)
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П ри соединении пакетов катодной ош иновки торцовых ванн  
и соединении анодны х стояков с анодными пакетами

1. Подготовка мест соединений шин к сварке. 2. Обработка 
швов после сварки.

При соединении пакетов катодной ошиновки промежуточных 
с проездом ванн добавлять:

3. Установка дополнительных пакетов н соединительных шин. 
П ри сварке

Сварка соединений шнн
Состав звена

При прокладке пакетов катодной ошиновки 
н установке анодных стояков 

Электромонтажник 6 разр. — /  
а 4 а — /
* 3 а — /
а 2 » — /

При соединении пакетов катодной ошиновки промежуточных 
ванн с  проездом  

Электромонтажник 6  разр. —  /  
а 4 а  —  /
а 8 »  —  1

При соединении пакетов катодной ошиновки торцовых ванн 
и соединении анодных стояков с анодными пакетами 

Электромонтажник 6  разр . — /  
а 3 * — /
При сварке

Элект росварщ ик 5 разр.

Н»|»ш н и м и  II расам и  м  прокладку в com mune 1 вшам в на сварку 1 вва

Нвямеяовдм* работ Н *р Раса. Ж

Прокладка паке- 
тов катодной оши- 
ковки ванн

промежуточных 23 16—34 1
промежуточных 

с проездом
средним 38 3 0 -s i 2

четвертным 32 И —63 3
торцовых 61 43-65 4

Установка анодных стоякой 26,5 13—16 5
Соединение анодных стояков с анодными пакетами 10 8—80 6
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Продолжение

Нммевдеакве работ Н »р Р*ец. М

Соединение лакетовкатодной 
ошиновки промежуточных ванн 
с проездом

средним 7,5 в—38 1 7

четвертным 5,8 4—93 8

Соединение пакетов катодной о 
ванн

шиновкн торцовых 6,9 6 -0 7 9

Сварка при размере сварочного 
шва, мм

430X60X60 1.1 1-0 0 10

516X70X70 1.2 1—0» и '

П р и м е ч а н и е  Н. вр. и Рясц. п р ш а ю т и  монтаж пакетов катодной оши
новки шинами сечением 430X60 мм, 515X70 мм, а анодных- стояков шинами 
сечением 430X30 мм.

§ Е28-9-18. Монтаж общецеховой ошиновки электролизных 
ванн для получения алюминия

С о с т а в  р а б о т
При установке конструкций с изоляторами

1. Установка и выверка конструкций. 2. Придерживание при 
сварке.

При прокладке пакетов шин
1. Укладка пакетов на изоляторы. 2. Выверка и правка пакетов.

3. Установка изоляционных прокладок.
При соединении

1. Подготовка шин к сварке с установкой угольно-графитовых 
пластин. 2. Удаление угольно-графитовых пластин после сварки. 
3. Обработка швов после сварки.

При установке компенсаторов
I. Установка компенсаторов. 2. Выверка и правка. 3. Подготов

ка мест соединений к сварке с установкой угольно-графитовых 
пластин. 4. Удаление угольно-графитовых пластин после сварки. 
5. Обработка швов после сварки.

При сварочных работах
1. Приварка конструкций. 2. Сварка шин. 3. Сварка компен

саторов.
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У становка конструкций с изоляторами
Т а б л и ц а  I

Нормы времени к расценки на f конструкцию
Масса конструкций, кг, до

200 1 ш
Наименование работ Состав эвена Количество шин 

в пакете, до

Б ю

Установка Электромонтажники 6.3 1
5 ра£р,—1 
3 * -~1 
2 *

8 -8 » 4 -7 3

Сварка ручная Электросварщик 
4 разр

. 0И5-
0—35,6

0,81.
0—40,3

г

а б №

П рокладка пакетов шин
Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование работ’ Состав звена Измери
тель

Сечение шии, мМ, до

430X60 515X70

Прокладка Электрстнптлжи 
6 разр —/
& * — i  
3 > т-2 
2 > —2

1 т 5,7. 1
4—42

Соеди
нение
ШИН
сваркой

Соеди
нение

Элрсуюютюкники 
6 разр —/
3 э — /

1
шов

я а 0,59 2
0-38 ,2 0—51Л

Сварка
ручная

Электросварщик 
3 разр

то же ОД . М 3
0-81 ,9 1 -0 0

Уста
новка
компен-
сато-
ров

Уста
новка

Элекгрошзтажнши 
$ разр.— t  
4 > — /
2 » — /

1 кбм- 
пенса- 

тор
ж .
Л—15

4

Сварка
ручная

Электросварщик 
6 разр

то же — 1,6
1 -7 0

5

а б Н>
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|  E23-9-19. Монтаж троллейных шинопроводов 
с алюминиевыми троллеями

Нормами параграфа предусматривается прокладка шинопро
водов типа ШТА 75 на токи 250 и 400 А.

С о с т а в  р а б о т
При прокладке

1. Прокладка секций или блоков. 2. Выверка шинопровода по 
осям и крепление к кронштейнам.

При соединении проложенных секций или блоков 
1. Подготовка стыкрв к соединению. 2. Стыковка и соединение 
троллеев зажимами. 3. Установка крышек и перемычек заземления 
в местах соединения.

Прокладка шинопровода
Т а б л и ц а  1

Нормы аренам и раскати на в те р т а я , умаянные в таблице

С п о с о б  л р о к л в А к » Я м ц р » щ ь
С б е г » * З М И Й  

м з д а -М9ЯТ4ЖЯЯК0»
S .J f c
Р е ы .

А

Отдельными прямыми сек
циями

1  с а а д а к 5  раар.~1 
$ 1ъ ~~1 
2 з  — /

1 А . 
0-99

1

Блоками длиной до 9 м И Ю  к * 
д о к н д а р о * 

а о д д

1 -Ш ~
1 9 — 1 8

г

Соединение проложенных секций нлн блоков
Т а б л н ц а З

Норма времени а р а д о м  я» I еоедменяе

Состоя бмм электромонтажника® Htp N o .

S paap.—l 1.3 1 -9 9
3 » —1

|  Е23-9-20. Монтаж главных крановых троллеев 
ив угловой стали

А. УСТАНОВКА КРОНШТЕЙНОВ ДЛЯ ГЛАВНЫХ 
КРАНОВЫХ ТРОЛЛЕЕВ 

С о с т а в  р а б о т
При установке кронштейнов с креплением сваркой 

I. Разметка мест установки. 2. Установка. 3. Придерживание 
при сварке.
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При сварке
Приварка кронштейнов

При установке кронштейнов с креплением Оолтами
1 Установка крепежных шпилек или болтов в отверстия 2. Ус

тановка кронштейнов 3 Крепление кронштейнов
Состав звена

При установке кронштейнов масеой до 5 кг 
Электромонтажник 5 разр — 1 

> 3 »
При установке кронштейнов массой свыше 5 до 50 кг 

Электромонтажник 5 разр.—/
» 3 » —2
При сварке

Электросварщик 4 разр.

Т а б л и ц а  I
Нормы времени и расценки на 1 кронштейн

Место установке и способ 
крепления

Масса кронштейнов, кг, ко

5 30 30 40 60

На металлические 
подкранрвые бал- 
ки или к заклад- 
ным деталям желе
зобетонных под
крановых балок и 
стен с креплением 
электросваркой

Уста*
новка

0,41 0,63 0,87 1,1 1,3 1
0-33 0-48,5 0-67 0-84,7 1-00

Свар
ка

0,13 Т>,19 0,2 0,24 0,27 2
0—10,3 0—15 0—15,8 0-19 0—21Д

На железобетонные под
крановые балки с_крепле 
нием шпильками или бол 
там» в готовые отвер
стия или в обхват балок

0,54 0,83 0?99 1,2 М 3
0—43,5 0—63,8 0—76,2 0—82,4 1—08

а 6 в г д №

П р и м е ч а н и е  Заземление кронштейнов при установке на 
железобетонные балки нормируется по сборнику Е23-6.
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Б. МОНТАЖ ГЛАВНЫХ КРАНОВЫХ ТРОЛЛЕЕВ 
БЕЗ ПОДПИТЫВАЮЩИХ ШИН 

С о с т а в  р а б о т  
При прокладке

1 Прокладка тооллеев с установкой их в троллеедержатели 
2. Выверка троллеев и подгонка стыков. 3. Установка стальных 
шпонок в троллеедержатели. 4. Установка компенсаторов 5. При
держивание при сварке стыков троллеев и компенсаторов

При сварке
1. Сварка стыков троллеев, 2. Приварка компенсаторов. 3. При

варка шпонок к троллеям в троллеедержателях.
Состав ввела

При прокладке троллеев размером до 63X 63 X 6 мм
Электромонтажник 5 разр.— 1 

» 3 » —2
» 2  » —1

При прокладке троллеев размером свыше 63 X 63X 6 мм
Электромонтажник б разр.—/

» 3 * —2
» 2 » —/
При сварке

Электросварщик 4 разр.
Т а б л и ц а  2

Норин времени и расценка на 100 и едионромицюА лнннн

Нацменом кие работ
Размер угловой ствлй троллеев, мм, дм

40Х4ЙХ4 63 X 63Хб 7ВХ75Х8
Прокладка МД 19 22,5 \

IO-4B 14^61 17—44
Сварка 2,1 3,3 4,i 2

1-66 2-61 6—24

а 6 в №

В. МОНТАЖ ГЛАВНЫХ КРАНОВЫХ ТРОЛЛЕЕВ 
С ПОДПИТЫВАЮЩИМИ ШИНАМИ 

С о с т а в  р а б о т  
При прокладке троллеев

1. Прокладка троллеев с установкой их в троллеедержатели. 
2. Выверка троллеев с подгонкой стыков 3. Установка стальных 
шпонок в троллеедержатели. 4 Установка компенсаторов и при
держивание их при сварке
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При соединении подпитывающих шли 
1 Правка концов подпитывающих шнн. 2. Натяжка соеди

няемых концов шнн с креплением стыка шнн зажимом. 3. Придер
живание шин ори сварке. 4. Обработка местдоаоки.

При сворке троллеев
1. Сварка стыков троллеев. 2. Приварка компенсаторов. 3. При

варка шпонок к троллеям в троллеедержателях.
При сварке шин 

Сварка шин и компенсаторов
Состав звена 

При прокладке троллеев 
Электромонтажник 5 разр .~ ~ 1  

» 3 »' —2
При соединении подпитывающих шин

Электромонтажник 5 разр.—/
* 3 » — /

При сварке троллеев 
Электросварщик 4 разр.

При сварке шик 
Электросварщик 5 разр.

Прокладка троллеев с подпитывающими шинами
Т а б л и ц а  3

Нормы «рейсам и расцепи м  100 м оявалровошюЛ лам а

HamesftBfttftfe Янмер угмлю# сия* трфаш*, ж
работ 60X50X5 63X03X6

Прокладка 23 Wfi !
17—7! 20-41

Сварка ручная 3,5 2
а~77

•  11 в
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Соединен не подпитывающих шин
Т а б л и ц а  4

Комм |р ц м и  и расценки на 100 к одямфажоджж ликнн

Нанменоьаюе Размер алюминиевой оодпнтыеающей шяиы, мм
работ 40X5 «ОХ* 60X6 80X6

Соединение Ж . 6.2 1
8—82 4-18 ■ 4-*8

Сварка ручная _JJL_ Ж - Ж - 2
I—73 *—М 2т87

а 6 В к

{ E23-9-Z1, Монтаж главных крановых троллеев 
из алюминиевого еплава

С о с т а в  р а б о т  
При проклейке

1. Прокладка секций. 2. Выверка и крепление троллеев в трол- 
леедержателях. 3. Установка компенсаторов. 4. Установка сухарей. 
5. Придерживание при сварке.

При соединении болтами
1. Соединение секций троллеев болтами. 2. Установка компен

саторов с присоединением болтами

При соединении Сваркой
1. Сварка .стыков троллеев. 2. Приварка сухарей к троллеям. 

Состав, звена 
При прокладке

Электромртажник 6 разр.—/
» 4 » —/
» 3 » — /
* 2 » — t

При соединении болтами 
Электромонтажник 6 разр.—/

» 3 » —1
При сварке

Электросварщик 5 разр.
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Нормы цинем о расцени аа 100 м однеяроеодно* м ам

Наямокоятз работ
Дляя* еекцяй, и, до

13 24

Прокладка )4Д
11—58

12
9-57

1

Соединение болтами 4,4
3—87

2.5
2—20

2

сваркой полуав
томатической

1,3
1—18

0.81
0-73,7

3

в б №

П р и м е ч а н и е  Установку кронштейнов нормировать пд $ Е23-9-20.

$ Е23-9-22. Монтаж троллеев из угловой стали 
дли напольных кранов и тележек

С о с т а в  р а б о т
При установке кронштейнов

1. Разметка мест установки. 2. Установка кронштейнов и вы
верка. 3. Придерживание при сварке

При прокладке троллеев
1 Прокладка троллеев с установкой их в троллеедержатели 

2. Выверка троллеев и подгонка стыков 3. Установка стальных 
шпонок в троллеедержатели. 4. Придерживание при сварке

При сварке троллеев
1 Сварка стыков (в том числе с компенсаторами) при удлине

нии секций и проложенных троллеев. 2. Приварка шпонок к трол
леям в троллеедержателях.

При сварке кронштейнов 
Приварка кронштейнов

Устфиоам кронштейнов
Таб.даца 1

Нормы врамем а расмма м  1 врмштейв

Нмммомкнт Мдсся кротптеЗяо», кг, до
робот 5 30

Установка Электромонтажники
& м зр — /
2 » — /

0.25 
В—19*4

0,41
0—31,8

1

Сварка Электросварщик 
4 /мир. j y _

0— 07,9
0,13

0—10,3
2

а б м
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Прокладка троллеев
Т а б л я ц а 2

Парям Иран—  я распаян  я* 100 я ожнояравм м *

Нммтмам работ к место прошлая Состав ааам Троша вачаямм нь 50x80x5 MM Mr

Прокладка Тошюкь jl tipi j н
S paap—t
3 # _I

J&SL 1

Канал 2 a - / 9.3
б-вв

2

Саара Тоннель Электросварщик 
4 peap.

3.S 
a—at

3

Канал 2
1 -И

4

$ Е23-9-23. Монтаж тельфериых троллеев на угловой, 
полосовой я круглой стали 

С о с т а в  р а б о т
При установке кронштейнов

1. Разметка мест установки. 2. Установка. 3. Придерживание 
при сварке.

При прокладке троллеев
1. Прокладка и временное крепление. 2. Обертывание изоля

торов. 3. Окончательное крепление троллеев а троллеедержателях. 
4. Подгонка стыков. 5. Выверка и правка троллеев, в. Обработка 
мест сварки.

При прокладке троллеев из полосовой стали на криволиней
ных участках добавляется:

7. Изгибание секций троллеев.
При приварке кронштейнов 

Приварка к монорельсу
При сварке троллеев

1. Приварка шпонок к троллеям. 2. Сварка стыков.
Состав эвена

При установке кронштейнов 
Электромонтажник S разр.- 'I  

* 3 » —1
При прокладке троллеев на прямолинейных участках 

Электромонтажник 5 раэр.—/ 
а 3 » —2
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При прокладке троллеев на криволинейных участках 
Электромонтажник 5 раЗр.— 1 

» 4 * —/
» 3  » —2
При сварке

Электросварщик 4 разр

Установка кронштейнов
Т а б л и ц а  1

Нормы времени-и расценки m  I кроиштеКн

Вид работ Масса кронштейнов,
кг, до Н вр Расц Л

Установка 5 0—20,# V

Сварка 0,12 0—09,5 2

Прокладка троллеев
Т а б л и ц а  2

Нормы времеш н расценки на 100 я  одвоороводноб лннна

Вид участка Вил оабот

Профиль и размер стали, ми

Полосовая 40X4, 
40X6, 60X5

Утловая 40X40X4 
Кругла» & 6

Прямолиней Прокладка 7,3 1
ный 6 - -61

Сварки _ У _
1 ■ ■ 
2

2 -4 6
Криволиней Прокладка 21,5 13 3
ный 19-66 16—0»

Сварка .6 ,3 . - 4
4 -9 8  ^

* 1[ 6 1 м

$ Е23-9-24. Прокладка подпитывающих шин главных 
краиовьбс троллеев
С о с т а в  р а б о т

При прокладке
1. Раскатка рулона и натяжение шин 2. Правка шин, 3 Про

кладка 4 Крепление шин в установленные зажимы или придержи
вание при сварке

При сварке
Прив&рка пластин к троллеям
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Варим у ш и  и ртеи ш  п  100 и и н у и д и !  «мни мияитмимма « и
Навмевованве работ и способ 

крепления Состяв зяеяя
Ромер шея. мм

4©Х5 60Х» 30X8

Прокладка прп 
крепления

зажи
мами

Элекгромтвашж  
5 раар .— /
4 * - /
2  * — /

8,3 I t  , 13,5 1
•-4 7 8 - 3 8 1 0 - 5 8

сваркой 7,9 
е—ie

to

Сварка Электросварщик 
4 раар.

2,4 3
1—©0 2—21

а | б В №

} Е23-9-25. Установка светофоров 
С о с т а в  р а б о т

При установке
1. Разметка мест установки 2. Установка конструкций со све

тофорами 3 Установка контактных пластин .на троллеи. 4 Под
ключение концов проводов к  троллеям 5. Придерживание при 
сварке

При сварке
Приварка конструкций со светофорами

Нормы м о и м  и расценки на 1 светофор

Вид работы Состав эвена Н вр. Раев, Ж

Установка Электромонтодкник 
4 раар

и в— 86,9 1

Сварка Электросварщик 
3 раар

си» в —'10,8 2

$ Е23-9-26. Сопутствующие работы при монтаже 
шинопроводов и троллеев

Нормы времени и расценки Ив 100 деталей

Навис яоавмие работ Состав з и м  
электромонтаж пиков н ар Fa««. Ж

Установка закладных деталей 4 раар*—/ 
2 л - /

33 23—80 I

Подготовка закладных 
деталей к сварке

3 раар. 6 4—20 2

П р и м е ч а н и е  Норма времени строки I предусматривает 
установку закладных деталей а готовые отверстия железобетонных 
балок Одна закладная деталь—комплект из двух шпилек с 
пластинами
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Новые ЕТКС, ЕНиР и ВНиР
В соответствии с постановлением ЦК КПСС, Совета Министров 

СССР и ВЦСПС 1986 г «О совершенствовании организации за
работной платы и введении новых тарифных ставок и должностных 
окладов работников производственных отраслей народного хозяй
ства» Госстрой СССР, Госкомтруд СССР и ВЦСПС утвердили 
новые Единый тарифно-квалификационный справочник работ и 
профессий рабочих, выпуск 3, раздел «Строительные, монтажные 
и ремонтно-строительные работы» (ЕТКС), Единые нормы и 
расценки на строительные, монтажные и ремонтно-строительные 
работы (ЕНиР). Соответствующими министерствами и ведомства
ми утверждены Ведомственные нормы и расценки на строительные, 
монтажные и ремонтно-строительные работы (ВНиР)

Новые ЕТКС, ЕНиР и ВНиР предназначены для применения 
в строительно-монтажных, ремонтно-строительных и приравнен
ных к ним организациях, а также в подразделениях (бригадах, 
участках) производственных объединений, предприятий, органи
заций и учреждений, осуществляющих строительство и капиталь
ный ремонт хозяйственным способом, переведенных на новые 
условия оплаты труда

Е23-9
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