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ПРЕДИСЛОВИЕ

1- «Нормы времени на ремонт корпусов металлических судов», 
часть I, изд. 2-е, арх. № 3498 являются откорректированным изда­
нием «Норм времени на ремонт металлических судов», часть I, 
изд. 1965 г., арх. № 2495-А, утвержденных Министерством речного 
флота РСФСР 27 ноября 1964 г. и согласованных с ЦК профсою­
за рабочих морского и речного флота 10 ноября 1964 г. (протокол 
№ 29).

2. Корректировка норм времени произведена на основании по­
правочных коэффициентов, утвержденных Министерством речного 
флота РСФСР 18 сентября 1973 г. и согласованных с ЦК профсо­
юза рабочих морского и речного флота 29 августа 1973 г. (прото­
кол № 20).

3. Тарификация работ произведена в соответствии с Единым 
тарифно-квалификационным справочником работ и профессий ра­
бочих, вып. 23, раздел «Судостроение и судоремонт», утвержден­
ным Постановлением Государственного комитета Совета Минист­
ров СССР по вопросам труда и заработной платы № 255 от 15 ав­
густа 1968 года и согласованным с ЦК профсоюза рабочих мор­
ского и речного флота.

4. Изменение норм времени в сторону увеличения без согласо­
вания с Управлением организации труда и заработной платы Мин- 
речфлота и ЦК профсоюза рабочих морского и речного флота не 
разрешается.

5. С введением настоящих Норм времени все ранее действовав­
шие нормы времени на соответствующие работы (кроме более про­
грессивных) утрачивают силу.

6. По всем вопросам, связанным с применением настоящих 
Норм времени, следует обращаться в Исследовательско-норматив­
ный отдел (ИНО) ЦПКБ Минречфлота по адресу: 121087, г. Мос­
ква, Г-87, ул. Заречная, 2/1.



ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА

ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

1. «Нормы времени на ремонт корпусов металлических судов», 
часть I должны применяться при нормировании судоремонтных 
работ, изготовлении изделий судовых систем и устройств, дельных 
вещей и оборудования судов в условиях единичного и мелкосерий­
ного производства промышленных предприятий речного флота.

2. Приведенные нормы времени представляют собой штучно­
калькуляционное время в человеко-часах, в которое, кроме опера­
тивного времени, включено время на обслуживание рабочего места, 
подготовительно-заключительную работу, отдых и личные надоб­
ности в размере 14—18% к оперативному времени.

3. Нормы времени состоят из отдельных карт норм времени яа 
технологические комплексы элементов заготовительных и сбороч­
ных работ, работ по установке заменяемых конструкций корпуса 
и изделий на судне с учетом их прихватки электросваркой в про­
цессе сборки в цехе, а также при сборке и установке на судне.

Кроме того, в картах (за исключением карт на смену набора 
и обшивки) приведены нормы времени на ручную электродуговую 
сварку изделий в цехе и после установки их на судне.

П р и м е ч а н и е .  Нормы временя на сварку набора и обшивки при замене 
их следует устанавливать по (действующим укрупненным нормативам времени в 
зависимости от характеристики электросварочного шва и фактического объема 
сварки.

4. В отдельные карты (разделы I—VI) включена операция «Га 
зовая резка (вырезка)», время на выполнение которой, не указан­
ное в этих разделах, следует брать из карт 78, 79, 80, 81 и 82 раз­
дела VII настоящих норм времени.

5. В каждой карте указаны содержание работы, состав брига­
ды, нормы времени и там, где это необходимо, эскизы изделий и 
примечания, дополнительно разъясняющие условия, на которые 
рассчитаны нормы, или поправочные коэффициенты на измененные 
условия работы.

6. Нормы времени разработаны с учетом рациональных органи­
зации рабочего места и технологии выполнения судокорпусных^ 
электросварочных и газорезательных работ, использования меха­
низированных инструментов и приспособлений, которые применя­
ются на большинстве промышленных предприятий речного флота _ 
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7. Качество выполняемых работ должно соответствовать техни­
ческим условиям и правилам Речного Регистра.

8. Настоящие нормы времени, охватывающие основные работы, 
связанные с навигационным и межнавигационным ремонтом ме­
таллических корпусов, систем, устройств, дельных вещей и пред­
метов снабжения речных и озерных судов, состоят из следующих 
разделов:

I. Ремонт набора — различные виды рзбот по замене и правке 
продольного и поперечного набора корпуса судна;

II. Ремонт обшивки, переборок и палубы — работы по замене 
и правке днищевой и бортовой обшивки, а также палубы и пере­
борок;

III. Системы и устройства — изготовление и замена основных 
узлов судовых систем, устройств и оборудования;

IV. Дельные вещи — изготовление и установка горловин и кры­
шек к ним, решеток и трапов;

V. Судовое снабжение — изготовление и установка предметов 
судового снабжения;

VI. Механизмы и трубопроводы — ремонт, изготовление и уста­
новка газонаправляющих щитов для котлов, плиц для гребных ко­
лес и насадок на гребные винты;

VII. Газовая резка в судоремонте.

ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

9. Нормами времени предусмотрены следующие условия орга* 
низации труда и рабочего места:

а) рабочее место должно быть оснащено необходимым обору­
дованием, приспособлениями, инструментами, а также обеспечено 
электроэнергией, сжатым воздухом, нормальным освещением, сред­
ствами техники безопасности и охраны труда. Оно не должно быть 
захламлено;

б) оборудование — прессы, ножницы, листоправильные и ли­
стогибочные вальцы, листогибочные, профилегибочные и кромко­
гибочные станки и т. д. должны находиться в исправном состоя­
нии;

в) инструменты и приспособления должны быть исправны, со­
ответствовать техническим условиям и требованиям правил техни­
ки безопасности и охраны труда;

г) все заготовительные работы и частично сборочные — по 
сборке отдельных узлов и изделий выполняются в цехе и на сбо­
рочных площадках. Сборочные работы, требующие выполнения на 
месте, а также подгоночные работы, связанные с установкой уз­
лов, выполняются на судне;

д) для выполнения работ, связанных с перемещением и уста­
новкой тяжеловесных узлов и изделий, должны быть использова­
ны необходимые подъемно-транспортные средства и приспособле­
ния;
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е) перемещение материалов, деталей и узлов к месту работы (в 
радиусе до 15 м) выполняется рабочими из расчета 50 кг на каж­
дого члена бригады.

Если масса детали или изделия, деленная на количественный 
состав бригады, предусмотренный в карте, превышает 50 кг на од­
ного рабочего, перемещение материалов деталей и узлов должно 
производиться с помощью подъемно-транспортных средств, имею­
щихся в цехе, или вспомогательными рабочими;

ж) бригады судокорпусников до начала выполнения работ дол­
жны быть обеспечены необходимой технической документацией, 
нарядом с указанием норм времени и расценки, необходимыми ма­
териалами, инструментами и приспособлениями. Кроме того, они 
должны получить от мастера производственный инструктаж по 
выполняемой работе.

ПОРЯДОК ПРИМЕНЕНИЯ НОРМ

10. Нормы времени, приведенные в картах, даны в человеко­
часах, т. е. в нормах учтена суммарная трудоемкость всех участ­
ников бригады (звена), необходимая для выполнения работы.

11. Количество указанных в карте разрядов означает число 
рабочих, необходимых для выполнения работы.

12. Нормы времени даны на полные технологические комплек­
сы элементов, указанных в содержании работы, кроме газовой рез­
ки (см. п. 4 пояснительной записки).

Если какой-либо элемент работы из указанных в содержании 
не выполняется, нормы времени необходимо соответственно сни­
зить, пользуясь действующими элементными нормами времени.

13. Нормами времени учтены все обусловленные технологиче­
ским процессом переходы рабочих из цеха на судно и обратно, на 
расстояние до 200 м. Переходы свыше принятого расстояния над­
лежит нормировать отдельно из расчета 3 км/ч и оплачивать по 
разряду работы и соответствующей тарифной ставке рабочих- 
сделыциков.

П р и м е ч а н и е .  Время на переходы к месту работы в начале и возвраще­
ние в цех в конце рабочего дня, а также время на хождение в период обеденно­
го перерыва нормированию не подлежат.

14. Разметка особо сложных заготовок, а также изготовление 
шаблонов для гибочных и проверочных работ производятся спе­
циальными рабочими и в нормах не учтены. Несложная разметка, 
выполняемая судокорпусниками, в нормах учтена и оговорена в 
содержании работ.

15. Изготовление простых подмостей и передвижка их в про­
цессе работы, выполняемые рабочими, в нормах времени учтены.

16. Время, затрачиваемое на прихватку электросваркой при из­
готовлении изделий в цехе и установке их на место, в нормах вре­
мени учтено. Поэтому для выполнения этой операции в составе 
бригады (звена) должен быть рабочий-судокорпусник, овладев­
ший профессией электросварщика.
Ю



17. В картах норм времени на изготовление изделий» систем и 
устройств (раздел III) при подгонке предусмотрена частичная под­
рубка пневматическими инструментами.

Если вместо подрубки производится подрезка газом, нормы 
времени остаются без изменения.

18. Поправочные коэффициенты к нормам времени на изменен­
ные условия работы, приведенные в соответствующих картах, дол­
жны применяться в точном соответствии с предусмотренными от­
клонениями.

Если по условиям работы необходимо применять несколько 
коэффициентов, их следует перемножить и полученное произведе­
ние умножить на норму времени.

19. Нормами времени учтены и дополнительному нормированию 
не подлежат:

получение наряда, эскиза, чертежей и другой технической до­
кументации, а также технического инструктажа;

получение инструментов и приспособлений из инструментальной 
кладовой цеха, заправка инструментов в процессе выполнения ра­
бот;

ознакомление с технической документацией, эскизами, чертежа­
ми, технологическим процессом и др.;

предъявление для проверки и сдача работы мастеру, ОТК и 
представителю Речного Регистра;

сдача инструментов и приспособлений в инструментальную кла­
довую цеха.

20. Нормами времени предусмотрено, что ремонт набора произ­
водится при снятой обшивке. В случаях смены набора при несня­
той обшивке к нормам времени, приведенным в картах 1, 7, 8, II, 
12, необходимо применять поправочный коэффициент 1,20.

21. При смене обшивки в районе второго дна и междудонного 
набора на судах с двойным дном нормы времени следует приме­
нять с поправочным коэффициентом К ~  1,30.

22. Нормами времени предусмотрено, что работы по ремонту 
корпуса судна выполняются на стапеле, слипе, клетках или киль­
блоках при выверенном положении судна.

При других условиях работы нормы времени на смену обшивки, 
набора и обносов, правку обшивки, набора и обносов необходимо 
применять с поправочными коэффициентами, указанными в при­
водимой ниже таблице.

а
"Ё
JR

Условия ремонта Наименование и расположение 
деталей или узлов корпуса

КС 1* 3 X X *
I sПАQ.Sc t
ё §

, Нд подъемных (Кося­ Бортовая обшивка и набор по бор­ 1,10
ковых) тележках слипа там в миделе
или клетках на наклон­ Обшивка и набор по днищу и по 1,20
ной части слипа бортам в кормовой и носовой частях

и



Продолжение

в
"е
г

Условия ремонта
Наименование и расположение 

деталей или узлов корпуса

П
оп

ра
во

чн
ый

ко
эф

фи
ци

ен
т

2 В металлических доках Бортовая обшивка и набор по бор­
там в миделе

1,05

Обшивка и набор по днищу и по 
бортам в кормовой и носовой ча­
стях

1.10

3 В деревянных доках Бортсхвая обшивка <н набор по бор­
там в миделе

1,10

Обшивка и набор по днищу и по 
бортам н кормовой и носовой частях

1,20

4 В кессонах Обшивка и набор в кормовой и 
носовой подводной частях судна

1,25

5 С понтонов н плотов Обшивка н набор борта судна 1,20

6 В выморозках Обшивка и набор в подводной ча­
сти судна

1,50

23. Нормами времени предусмотрена сварка электродами мар­
ки ОММ-5. При сварке электродами других марок необходима 
применять следующие поправочные коэффициенты:

для электродов Ц М - 7 ..........................................................0,80
» » МЭЗ-0,4, МР-3, ОЗС-4 . 0,93
* > УОНИ-13.......................................................... 1,12

24. Выполнение работы рабочими не тех разрядов, которые ука­
заны в картах норм времени, не может служить основанием для 
каких-либо изменении утвержденных норм.

25. Расценка определяется как произведение среднечасовой 
ставки бригады состава, указанного в карте, на норму времени в 
человеко-часах.

Среднечасовая тарифная ставка определяется как частное от 
деления суммы часовых тарифных ставок соответствующих раз­
рядов рабочих, предусмотренных составом бригады каждой карты, 
на число этих рабочих.
12



Таким образом, формула для расчета расценки может быть 
представлена в следующем виде:

р  (CTI г Clt  -г . . .  т С т а ) до
п вр’

где Р ~  расценка за единицу измерения в руб. и коп.;
CTi,CT2, * * *,СТ„ — часовые тарифные ставки разрядов рабочих, 

предусмотренных составом бригады;
п *— число рабочих, предусмотренное составом 

бригады;
Л/др — норма времени в чел.-ч на единицу измере­

ния.

Так, например, при норме времени 5,6 чел.-ч, составе бригады 
4—2—2 и принятых часовых тарифных ставках: 4-го разряда — 
67,0 коп., 2-го разряда — 54,8 коп. расценка составит:

р =  67,0+54.8+ 54,в_ g g _  gg 9 код . д g -  3 р 39 к.
3

26. Нормами времени предусмотрено изготовление изделий пар­
тиями до трех штук. При количестве в партии свыше трех штук 
нормы времени, приведенные в картах 42—47, 50, 53, 54, 56—63, 
65—70, применять с поправочными коэффициентами:

При количестве до 5  0,95
> » » 10  0,90
» » » 20  0,83
> » свыше 20 ............................................................. 0,80

В содержании работ некоторых карт сборника указала опера­
ция: «Вырезать газовым резаком», в то время как затраты труда 
на вырезку автогеном в таблицах норм времени этих карт не уч­
тены. Это объясняется тем, что единица измерения (площадь сме­
няемого листа), принятая в картах норм времени, не согласуется 
с единицей измерения при выполнении гаэорезательных работ 
(метры реза). Поэтому при оформлении наряда, кроме времени, 
предусмотренного на смену частей корпуса, которое берут по со­
ответствующей карте, следует дополнительно включить в наряд 
время на выполнение газорезательных работ, которое определяет­
ся по картам 78—82 раздела VII.



Р а з д е л  I. РЕМОНТ НАБОРА

БИМС И КАРЛИНГС ХОЛОСТОЙ 
СМЕНИТЬ

Ремонт набора

Карта 1

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть набора для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком бимс или карлингс.
3. Отнять вырезанную часть бимса или карлингса.
4. Разметить угловую сталь для резки.
5. Отрезать угловую сталь на пресс-ножницах.
6. Зачистить торцы угловой стали наждачным кругом.
7. Выправить угловую сталь вручную.
8. Согнуть бимс на рихтовально-гибочном станке.
9. Произвести доводку бимса по шаблону вручную.

10. Установить бимс или карлингс на место с подгонкой и 
прихваткой электросваркой.

Бимсы I Карлингсы

Дл
ин

а 
ус

та
­

на
вл

ив
ае

мо
й 

де
та

ли
 в

 м
 д

о

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Размер угловой стали в мм до

J3
в
2

45x28 6 3 x 40 75х50|90х56 45X28 63 х 4oj75  X 5о|90  X 56

Время на 1 деталь в чел.-ч

1 ,0 4— 2 0 ,3 7 0 ,4 5 0 ,5 3 0 ,6 2 0 ,2 5 0 ,3 3 0 ,3 7 0 .41 1

1 ,5 4— 2 0,41 0 .53 0 ,6 2 0 ,7 4 0 ,2 9 0 ,3 7 0 ,41 0 ,4 9 2

2 ,0 4— 2 0 ,4 9 0 ,6 2 0 ,7 0 0 .8 2 0 ,3 3 0,41 0 ,4 9 0 ,5 3 3

2 ,5 4— 2 0 ,5 3 0 ,74 0 .8 2 0 ,9 0 0 ,3 7 0 ,4 9 0 ,5 3 0 ,5 7 4

3,0 4— 2 0 ,6 2 0 ,8 2 0 ,9 0 1,07 0 ,41 0 ,5 7 0 ,6 2 0,66 5

4.0 4— 2 — 2 0 ,7 0 0 ,9 8 1,07 1 ,23 0 ,4 9 0 ,6 6 0 ,7 4 0 ,8 2 6

5.0 1 4 - 2 - 2 0 ,8 2 1,15 1,23 1,39 0 ,5 7 0 ,7 4 0 ,8 2 0 ,9 0 7

6,0 4— 2— 2 0 ,9 4 1,31 1,39 1,64 0.66 0 ,8 2 0 ,9 0 1 ,07 8

7,0 4— 2— 2 1,02 1,48 1,64 1 ,80 0 ,7 4 0 ,9 0 1,07 1,15 9
8.0 || 4—2—2 | 1.15 1.04  |1 1 .80  || 2,05 | 0.78 | 1,07 11 1.15  I| 1.31 1 ю

10,0 | 4—2—2 |1 1.27 1 1 .8 0  | 1,97 1 2 .3 0 1 0 .8 6  I 1,23 |1 1,39 1 1.56  |1 11
11 » 1 б В 1 Г 1 д 1 « 1I ж 1 3

П р и м е ч а н и е .  
применять с 1,25.

В случае гибки бимсов вручную нормы времени

14



Ремонт набора

КНИЦУ ИЗГОТОВИТЬ

Тип! Тип В ТипШ

Карта 2 

Лист 1

ТипШ Тип F ТипШ

Содержание работы

1. Разметить по шаблону кницы и обратные полосы на 
листе стали.

2. Отрезать кницы и обратные полосы на пресс-ножницах.
3. Выправить кницы и обратные полосы на вальцах на 

подкладном листе.
4. Согнуть фланец у кницы на фланцегибочном станке.
5. Зачистить кромки кницы и обратной полосы на наж­

дачном станке.
6. Собрать кницу с обратной полосой и прихватить элек­

тросваркой.
7. Приварить обратную полосу электросваркой.
8. Выправить кницу с обратной полосой после электро­

сварки.

То
лщ

ин
а 

ли
ст

а 
в 

мы

Ти
п 

КН
ИЦ

Ы Наименование
работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Размер кницы ( / кЛ) в мм до

.в
а
*

| 
5

0
x

5
0

оо
Xоо 1

5
0

x
1

5
0

2
0

0
x

2
0

0

.2
5

0
x

2
5

0

3
0

0
x

3
0

0

3
5

0
x

3
5

0

4
0

0
x

4
0

0

5
0

0
x

5
0

0

6
0

0
x6

0
0

Время на 10 книц в чел.-ч

3 - 6 1 Изготовить 2 — 2

1

0 ,2 5  jo . 2 в|о ,  3 2  jo , 3 8 |0 , 42J0,4 8 0 ,5 3 0 , 5 т|о ,71 0 ,8 4 1

и Изготовив ь 3 — 2 0 ,2 7 0 ,3 1 О. Зб|о,4 1 0 ,4 7 0 ,5 2 0 .5 7 0 ,6 3  jo , 78 0 ,9 3 2

I I I Изготовить 2— 2 0 ,3 0

о

0 . 3 ^ 0 .4 5 0 . 5 ljo , 56 jo , 6 4 jo , 7 o!o ,8 6

l i l t
1 ,0 2 3

IV Изготовить 3 - 2 0 ,3 3 0 ,3 8 0 .4 3

\

0 ,5 0
1 1 1 

0 , 5 6 |0 , 6 2 |0 ,7 0  0 ,7 5 0 ,9 3 1 ,1 3 4
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КНИЦУ и з г о т о в и т ь

Ремонт набора

Карта 2

Лист 2

То
лщ

ин
а 

ли
ст

а 
в 

мм

Тн
п 

кн
иц

ы Наименование

работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

 
j

Размер кницы <1х/») в мм до

U
*с
%

50
x5

0

оо
Xоо 15

0x
15

0 00
см
X
оо
см 25

0x
25

0

30
0x

30
0

35
0x

35
0

40
0x

40
0 оо«о

X
оою 60

0x
60

0

Время на 10 книц в чел.-ч

3 - 6
V

Изготовить 2—2 0,43 0,51 J o , 60 0,73jo,82jo,90
1

1,00 1.08 1,26 1.44 5

Сварить 2 0,2о|о,40 0,62 0,74jo,92 M l 1,29 1,61 1,69 2,02 6

VI
Изготовить 3—2 0,46 0,54 0,64 0,76 0.86 0,96 1,04 1,10 1,33 1*52 7

Сварить 2 0,20 о о*. о о о> ю 0,74 0,92 1.11 1,29 1,61 1,69 2,02 8

7—10 1 Изготовить 2 - 2

3соo
’

■ч*соо

0,44 J o , 62 0.5э|о,6б|о,72 0,80 0,99 1.17 9

и Изготовить 3 -2 0,38 0,43 0.52jo.61 0.7о|о.7б[о,84 0.90 l,I4 |l,3 3 10

III Изготовить 2 - 2 0,41 0 Г47 0,53 0,62 0,70 0,80 о 00̂ 1 о 8 M 9 |l,4 l 11

IV Изготовить 3 - 2 0,45 0,51 |о, 62 0 ,7з|о ,84 0,92

о88
1 

О
 

о

12

V
Изготовить 2 - 2 0 .5з|о. 62 jo. 72 jo ,8в 0,98 МО 1,19 1,30 1.54 1,76 13

Сварить 2 0,32 0,64 0,98 1,28 1.61 1,79|2,08 2,36 2,99 3,26 14

VI
Изготовить 3 - 2 0,56 0,66 0,8ojo,96 1,09 1,2o|l ,Зо|| ,41 1,64 1.92 15

Сварить 2 0,32 0,64 0,98 1,28 1.61 1,79 2.0в|2.36 2.99|з,26 16

а | б | в | г ! д | е | ж | э | и | к 1

0.
а.

с

0-
ы:

П р и м е ч а н и я :
1. При правке книц вручную нормы времени применять с К—1,15.
2. При отгибке фланца вручную нормы времени применять с /С— 1,2
3. Нормами предусмотрено изготовление книц из стандартного лист 

В случае изготовления книц из отходов нормы времени применять 
К=1,05.

4. Нормами предусмотрено изготовление 10 и более книц. При изг 
товлении меньшего количества книц применять следующие коэффициент! 
до 5 шт. /С — МО; от 6 до 9 шгг. К — 1,05.
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5933 КНИЦУ УСТАНОВИТЬ

Ремонт набора 

Карта 3 

Лист 1

Содержание работы

1. Вырезать газовым резаком дефектную кницу.
2. Отнять с места вырезанную или срубленную кницу.
3. Подать новую кницу.
4. Установить кницу на место с подгонкой и прихваткой 

электросваркой.
5. Приварить кницу электросваркой.
6. Выправить кницу после приварки.

Ус
ло

ви
я 

ус
 1 а

 ж
иж

и

Положение 
кницы при 
установке

Наименование

работы
Ра

зр
яд

ра
бо

ты

Размер кницы (fx/,) в мм до

с-
с
£

50
x5

0

1 0
0 х

 1
00

15
0x

15
0 оосчXоосч 25

0x
25

0

30
0x

30
0

35
0x

35
0 оо

Xоо 4 5
0x

45
0

50
0x

50
0

60
0x

60
0 

1

Время на Ш книц в чел.-ч

Встык Нижнее и боко­
вое

Установка с при­
хваткой

3 0,18 0;22 0,25 0,32 0,37 0,42 0,48 — — — 1

3—2 — — — — — — — 0,54 0,58 0,68 0,75 2

Сварка 2 0,57 0,75 0,97 1.32 1,67 1,85 2,20 2,46 2,82 3,17 3,34 3



КНИЦУ УСТАНОВИТЬ
Ремонт набора

Карта 3

Лист 2

Ус
ло

ви
и

ус
та

но
вк

и

Положение 
кннцы при 
установке

Наименование

работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Размер кницы tixi,) в мм до

_е
е
S

оюX
оiO

оо
X
оо

Ою
X
ол

о
осчX
ооем 25

0x
25

0

30
0x

30
0

35
0x

35
0

40
0x

40
0 

J

оЮч*
X
О«о

О
о
to
X
00to 60

0x
60

0

Время на 10 книц в чел.-ч

Встык Верхнее Установка с при- 
хваткой

1
3 1 0.20 0,23 0.28 0,35 0,40 0,47 0,52 — -г п _ 4

3 -2 — — — 1 — — — — 0,59 0.6б| 0,75 0,82 5

Сварка 4 0.66 0,88 1,23 1,67 2.11 2,29 2,73 3,08 3.5г| 3.87 4,?? 6

Внах­
лестку

Нижнее и боко­
вое

Установка с при­
хваткой

3 0.16 0,21 0,22 0,24 0,27 о.зо! 0 ,32 0.36 - 1  - 7

3 -2 0,40 0,43 0,50 8

Сварка 2 0,57 0,75 0,97 1,32 1,67 1,85 2.20 2,46 2.82 3,17 3,34 9

Верхнее Установка с при­
хваткой

3 0,18 0,22 0,25 0,27 0,30 0,32 0,40 0,41 _ „ 10

3 -2 1 0,43 0.4в| 0.55 11

Сварка 4 0,66 0.88 1,23 1,67 2, l l |  2,2э1 2.73 3,08 3,52 3.87| 4.22 12
а 1 б в | г | д | е | ж | э | и  к | л |

Пр и ме ч а ние .  Нормами времени предусмотрена приварка книц сплошным двусторонним швом. В случае приварки 
хниц сплошным односторонним швом нормы времени по поз. 3, 6, 9, 12 применять с /0=0,60.



НАБОР ХОЛОСТОЙ 

ВЫПРАВИТЬ С ОТЪЕМКОЙ

Ремонт набора

Карта 4

Содержание работы
1. Разметить дефектную часть холостого набора для пи- 

резки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть набора.
3. Снять с места вырезанную часть набора.
4. Выправить набор на плите вручную с нагревом в горне.
5. Проверить набор по линейке или шаблону.
6. Установить набор на место с подгонкой и выверкой по 

отношению к смежному набору, с прихваткой электросваркой.

Няимснопание набор» и условна 

работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Размер угловой стали и мм до

и/и W

03x40 75x50 00x56

Длина выправляемой части набора

Д
о 

2 
м

Св
ыш

е 
2 

м

Д
о 

2 
м

Св
ыш

е 
2 

м

X
еч
«5 Св
ыш

е 
2 

м

Бремя на 1 м в чел.-ч

Шпангоуты, стрингеры, бимсы в 
миделевой части с нагревом

3—2 0,20 0,30 0,26 0.39 0,33 0,49 1

Шпангоуты, стрингеры, бимсы в 
миделевой части без Нагрева

3—2 0,15 0,20 0,18 0,27 0,23 0,34 2

Шпангоуты, стрингеры, бимсы в 
оконечностях и подворотах судна с 
нагревом

4 - 2 0,26 0,39 0,30 0,45 0,38 

1
0,50 3

Раскосы с нагревом 3 - 2 0,18 0,18 0,25 0,25 0,31 0,31 4

Раскосы без нагрева 3 - 2 0,13 0,13 0,18 0,18 0,22 0,22 5

а б 1 в г д е 11

ЕЯ

>д
си
е-

П р и м е ч а н и я :
1. При правке шпангоута в миделевой части в районе скулы норм 

времени применять с К —1,15.
2. При отъемке и правке шпангоута в форпике и ахтерпнке и пс 

машинно-котельной установкой нормы времени применять с К—1,20.
3. В нормах предусмотрена правка набора в цехе. В случае прав* 

набора на судне без отъемки с нагревом газовой горелкой нормы врем 
ни при менять с К —0,70.

2* 19



НАБОР ХОЛОСТОЙ 
ПЕРЕРУБИТЬ НА СУДНЕ

Ремонт набора

Карта 5

Содержание работы

1. Разметить линии перерубов.
2. Перерубить угольник (набор).

С
по

со
б

вы
по

лн
ен

ия

Условия рубки
Ра

зр
яд

ра
бо

ты

Размер угловой стали в мм до

*е
*

45
x2

8
! 56

x3
6

63
x4

0

70
x4

5

75
x5

0

80
x5

0

90
x5

6

Время на I переруб в чел.-ч

Пневма­
тикой

При отнятой обшивке 2 0,10 0,11 0,13 0,15 0,16 0,21 0,28 1

Угольник прилегает к 
обшивке одной полкой

2 0,13 0,15 0,16 0,20 0,21 0 ,2 3 0,36 2

То же, двумя полками 2 0,15 0 ,1G 0,20 0,21 0,25 0,31 0,41 3

Вручную При отнятой обшивке 2—2 0,13 0,16 0,18 0,20 0,22 0,29 0,38 4

Угольник прилегает к 
обшивке одной полкой

2—2 0,18 0,20 0,22 0.26 0,29|о,38 0,48 5

То же, двумя полка ми |2—2 0,20 0,22 0,26 0,29 0,34 jo, 42 0,56 6

1

П р и м е ч а н и я :
1. При рубке угольников в маши 

ке и форпике нормы времени применят
2. При рубке угольников в потол 

применять с /(=2,0.

а б | в | г | д е Ж 1

il­

ia

нно-котельном отделении, в ахтерш 
*Ь с /(=1,25.
ючном положении нормы времен

20



Ремонт набора
НАБОР РАМНЫЙ И ФЛОРНЫИ 

ВЫПРАВИТЬ Карта 6

Лист 1

Tun l Тип Л Тип Ш Тип IV

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть набора.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть набора.
3. Отнять с места вырезанную часть набора.
4. Выправить набор на плите с нагревом в горне.
5. Проверить набор по линейке или шаблону.
6. Установить набор на место с подгонкой и выверкой по 

отношению к смежному набору, с прихваткой электросваркой.



Ремонт набора
to
to

НАБОР РАМНЫЙ И ФЛОРНЫИ 
ВЫПРАВИТЬ Карта 6

Лист 2

Д
ли

на
 в

ы
­

пр
ав

ля
ем

ой
 

ча
ст

и 
на

бо
ра

 
в 

ы 
до

г:
С*СftX
=(-

s( 2 “ (— *2c 
cl x

Шпангоут, кильсон, бимс и карлинrc Стрингер

"с
*

Миделя | Оконечностей Миделя | Оконечностей

Высота флора в мм

250 | 450 | G00 I 750 1 250 | 450 600 1 750 | 250 | 450 | 600 I 750 | 250 | 450 | 60о| 750
Толщина флора ft в мм

4 — 5 1 6 - 7  I 8 - 1 0  4 - 5  | G—7 | 8 - 1 0  | 4 - 5  | 6 - 7  | 8 - 1 0  | 4 - 5  I 6 - 7 8 - 1 0

Время на I деталь в чел.-ч

1,0 L IL  I I I 4—2 0,74 0,90 1,15 1,39

0а>о 1,07 1,31 1,72 0,90 1,07 1,39 1,6в! 1,07 1.27 1,64 2,09 1

IV  |  4 -2 0,66 0,82 1,02 1,23 0,82 0,94 1,15 1,48 0.82 0,94 1,23 1,53 0,94 1,15 1,48 1,89 2

1.5 /. //. I l f 4—2 0,90 1,04 1,33 1,60 1,04 1,23 1,49 1,93 1,08 1,25 1,60 1.91 1,25 1,46 1.84 2,34 3

I V 4 -2 0,75 0 (92| 1,15 1,39 0,92 1,02 1,28 1.66 0,94 1,08 1,39 1.72 1,05 1,30 1.64 2,11 4

2,0 L IL  I I I 4—2 1.02 1.19| 1,50 1,80 1,19 1,39 1,68 2,13 1,25 1,44 1,80 2,12 1,44 1,64 2,05 2,59 5

IV 4—2 0,86 1,02| 1,28 1.54 1,03 1,15 1.44 1,84 1,07 1,19 1,56 1,93 1,16 1,44 1,83 2,34 6

2,5 L IL  I I I 4 -2 1, 19 1,35 1,68 2,03 1,35 1.54 1,89 2,34 M il 1.60 2,01 2,34 1,60 1,84 2,26 2,83 7

I V 4—2 0,95 М 2 1,41 1,70 1,15 1,27 1,58 2,03 1.1911,33 1,72 2,13 1,Зо| 1.57I2.OI 2,58 8

3,0 l  IL  I I I 4 -2 1,35 1,52! 1.84| 2.2з| 1,52| 1,6в1 2.051 2.541 1.6о! 1,79 2.2l[ 2,56 1,79| 2.03|2.48|2.99| 9
I V  4 -2  0,98 1,2з| 1,52| 1,87| 1,2б| 1,37| 1,72| 2,2l| l,3 l| 1,44| I.89| 2,3з| 1,42| 1,72|2,17|2,80| 10



Д
ли

на
 в

ы
­

пр
ав

ля
ем

ой
 

ча
ст

и 
на

бо
ра

 
в 

м 
до

Ти
п 

на
бо

ра

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Шпангоут, кильсон, бимс н карлингс Стрингер

с
$

Миделя [ Оконечностей Мнделя | Оконечностей
Высота флора в мм

250 | 450 1 600 | 750 | 250 1 450 1 600 | 750 | 250 I 450 600 I 750 | 250 ! 450 | 60о| 750
Толщина флора $ в мм

4 -5  | 6—7 | 8 -1 0  1 4—5 | 6 - 7  | 8 -1 0  1 4 - 5  6—7 1 8—10 | 4 -5  | 6 -7  I 8 -1 0

Время яа 1 деталь в чел.-ч

3,5 /. /Л /// 4 - 2 - 2 1,49 1,68 2,01 2,44 1,68 1,85 2,26 2,77 1,76 1,97 2,42 2 .7911,97 2,21 2,69 3,32 И

IV 4—2—2 1,16 1,33 1,66 2,01 1,35 1,49 1,89 2,39 1,44 1,57 2,0s| 2,54| 1,56 1,84 2,38 3,03 12

4,0 /, //. III 4—2—2 1,64 1,84 2 ,2 0 2 ,6 6 1,84 2,01 2,43 2,97 1,97 2,15 2,62 2,99 2,15 2,42 2,91 3,58 13

IV 4 -2 —2 1,27 1,44 1,79 2,18 1,46 1,60 2,01 2,58 1,57 1,72 2,21 2,72 1.68 2,01 2,54 3,28 14

5,0 /. II, /II 4—2—2 1,93 2,16 2,56 3,08 2,16 2,34 2,81 3,40 2,30 2,50 3,03 3,44 2,50 2,80 3,32 4,10 15

IV 4—2—2 1.48 1,64 2,05 2,50 1, 68 1,84 2,32 2,95 1,84 1,97 2,54 3,12 1,93 2 ,2б|г.91(3,75 16

6,0 L //. /// 4 - 2 - 2 2,26 2,46 2,91 3,48 2,46 2 .66 3,20 3,81 2 ,66 2,87 3,44 3,90 2,87 3 ,20(3 ,77(4,59 17

IV 4—2—2 1,68 1,84 2,30 2,83 1,89 2,07 2,62 3,32 2,09 2,21 2,87 3,53 2,17 2,54 3,23(4,26 18
I а | б | в | г | д | е | ж | з | и | к  л м | н | о п [ р

Приме чания:
1. При правке набора типа //  отрезка газом производится по флору; обратная полоса остается на обшивке.
2. При правке набора в форпике и ахтерпике и под машинно-котельной установкой нормы времени применять с

/(=1,20.
3. Нормами времени предусмотрена правка набора в цехе. В случае правки набора на судне без отъемки с нагревом 

газовой горелкой нормы времени применять для типов /, / / /  и IV  с /С=0,70; для типа / /  — с д=0,80.



Ремонт набора
НАБОР РАМНЫЙ (Т-ОБРЛЗИЫИ) --------- ■---------------

Карта 7
СМЕНИТЬ -------------------------

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть набора для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть набора.
3. Отнять с места вырезанную часть набора.
4. Разметить на листе флор и обратную полосу.
5. Отрезать флор и обратную полосу на пресс-ножницах.
6. Выправить флор и обратную полосу на плоскость на 

вальцах.
7. Выправить обратную полосу на ребро вручную на плите.
8. Зачистить кромки флора и обратной полосы наждачным

кругом.
9. Собрать флор и обратную полосу с прихваткой электро­

сваркой.
10. Выправить набор после электросварки.
11. Установить набор на место с подгонкой и выверкой по 

отношению к смежному набору, с прихваткой электросваркой.

Состав бригады

Тип набора Прямой Лекальным

Длина сменяемой части набора 
н м

1,0—3,5 4,0—10,0 0 1 со СП 4,0—10,0

Разряд работы 4—2 4 -2 —2 5 -3 5 -3 —2

24



Ремонт набора
НАБОР РАМНЫЙ (Т-ОБРАЗНЫЙ) 

СМЕНИТЬ
Карта 7

Лист 2

Прямой Лекальный

Д
ли

на
 с

ме
ня

ем
ой

 
ча

ст
и 

на
бо

ра
 

в 
м 

до

Высота флора в мм до

Jfc
 п

/п

L50 250 350 450 550 050 750 150 250 350 450 550 650 750

Толщина флора в мм

4 -5  6—7 8—10 4—5 6 -7 8 -1 0

Время па 1 деталь в чел,-ч

1.0 0,59 0,71 0,87 1,07 1,25 1,44 1,52 0,84 0,98 1,15 1,39 1,69 2,03 2,26 1

1,5 0,72 0,85 1,02 1,25 1,45 1,68 1,84 1,01 Мб 1,35 1,62 1,93 2,28;2,50 2

2,0 0,-86 l.ool1.16 1,43 1,64 1,90 2.09 М б 1,33 1,56 1,83 2,16 2,52 2,79 3

2,5 0,98 1,15 1,33 1,6! 1,84 2,132,34 1,31 1,49 1,7б!2,05 2,39 2,77 3,03 4

3,0 U 2 1,30 1,49 1,79 2,05 2,36 2,62 1,48 1,66 1,94 2,26 2,62 3,02 3,32 5

3,5 1,27 1,44 1,64 1,97 2,26 2,58 2,83 1,6l|l ,82(2 , 15k .48 2,85 3,26 3,61 6

4,0 1,39 !.6о! 1,8о| 2,15 2,44 2,82 3,12 и б к & к з ^ г .б э 3,08 3,51 3,85 7

5,0 1,72
1

1,89 2.11 2,51 2,83 3,28 3,61 2,07l2.3l|2,74|3,l2 3,54 4,00 4,43 8

6,0 1,93 2,17 2,42 2,87 3,24 3,73 4,10 2,36 2,64 3.14 3,48 4,00 4,49 4,96 9

7,0 2,17 2,48 2,72 3,24 3,62 4.2oU,S9 2,66 2,97 3,54 3,98 4,47 4,97 5,49 10

8,0 2,46 2,76 3,03 3,59 4,02 4,625,08 2,95 3,28 3,94 4.40 4,92!5,4б!5,90 11

10,0 2,98 3,34 3,65* 4,30* 5.0* 5,90 6,52 3 ,5 4 3 ,9 4 4,72 5,25 5,82 6,467,13 12
а | б | в | г | д е ж | з 1 и | к л М I н о

П р и м е ч а н и я ;
1. В случае правки заготовки набора на плоскость вручную на плите 

нормы времени применять с /С—1,05.
2. При установке набора в форпике или ахтерпике нормы времени 

применять с /С—1,10, в форпике с вмонтированными ценными ящиками — 
с А—1,15.

25



Ремонт набора
НАБОР ФЛОРНЫИ (Г-ОБРАЗНЫИ) 

СМЕНИТЬ
Карта 8 

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть набора для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть набора.
3. Отнять с места вырезанную часть набора.
4. Разметить на листе флор.
5. Отрезать флор на пресс-ножницах.
6. Выправить флор на вальцах.
7. Зачистить кромки флора наждачным кругом.
8. Согнуть фланец на фланцегибочном станке.
9. Установить набор на место с подгонкой и выверкой по 

отношению к смежному набору, с прихваткой электросваркой.

Состав бригады

Тип набора Прямой Лекальный

Длина сменяемой части набора 
и м

1,0 - 3.5 4 ,0- 10,0 1 ,0 - 3 ,5 4 ,0— 10,0

Разряд работы 4 -2 4 - 2 - 2 5 -3 5 - 3 - 2

Д
ли

на
 с

ме
ня

ем
ой

 
ча

ст
и 

на
бо

ра
 в

 м
 д

о

Прямой Лекальный

С
"к

Высота флора в мм до

150 250 j 350 450 550 650 750 150 250 350 4 50 550 650 750

Толщина флора в мм

4 -5 6 -7  в - 10 4 -5  6 -7 8 -1 0

Время на I деталь в чел.-ч

1,0 0,46 0,52 0,66 0,7э|о,94 1,12 1,23 0.62 0,69 0,75 0,95 1,13 1,35 1,48 1

1,5 0,54 0,61 0,75 0,88 1,07 1,27 1,39 0,69 0,78 0,86 1,07 1,27 1,52 1,68 2

2,0 0,62 0,69 0,84 0,98 1,19 1,41 1,56 0,77 0,86 0,97 1,18 1.41 ! ,68 1,84 3

26



НАБОР ФЛОРНЫЙ (Г-ОБРАЗНЫИ) 

СМЕНИТЬ

Ремонт набора

Карта 8

Лист 2

Прямой Лекальный

Д
ли

на
 с

ме
ня

ем
ой

 
ча

ст
и 

на
бо

ра
 в

 м
 д

о Высота флора в мм до

п/п

150 250 350 450 550 650 750 150 250 350 450 550 650 750

Толщина флора в мм

4 -5 6 -7  8—10 4—5 6 -7 8 -1 0

Время на 1* деталь в чел.-ч

2,5 0,70 0,77 0,92 1,11 1,30 1,56 1.720,84 0,95 1,07 1,28 1,54 1,84 2,03 4

3,0 0,78 0,85 1,01 1,21 1,43 1,69 1,84 0,93 1,04 1.17 1,40 1,682,01 2,21 5

3,5 0,85 0,93 1.11 1,31 1,54 1,84 соо 1,00 1,13 1,27 1,52 1,80 2,17 2,38 6

4,0 0,93 1,01 1,19 1,42 1,66 1,98 2,17 1.07 1,23 1,38 1,62 1,952,34 2,58 7

5,0 1,08 1,17 1,36 1,62 1,91 2,27 2,50 1,23 1,39 1,60 1,86 2,21 2,67 2,95 8

5,0 1,23 1,34 1,54 1,84 2,15 2,56 2,83 1,38 1,57 1,79 2,09 2,50 3,02 3,32 9

7.0 1.37 1,50 1,72 2,05 2,392.84 3,12J1,52 1,762,01 2,32 2,77 3,34 3,69 10

8,0 1,53 1,66 1,89 2,28 2 ,62|з ,12 3,44 1,69 1,93|2,21 2,54 3,05 3,84 4,22 П

10,0 1,84 2,00 2,26 2,71 3,12 3,69 4,06 2,00 2. Зо|я. 62 2.99 3,77 4,5114,96 12

а б в г Д е ж  | 3 И к л м | н | о

П р и м е ч а н и я :
1. В случае гибки фланца вручную нормы времени применять с 

А «1,20.
2. При смене набора в форпике или ахтерннкс нормы времени при­

менять с /(—1,10, в форпике с вмонтированными цепными ящиками — с 
/С= 1,15.

27



ПИЛЛЕРС ВЫПРАВИТЬ

Ремонт набора 

Карта 9 

Лист 1

Содержание работы
1. Разметить участки пиллерса, подлежащие правке.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть пиллерса.
3. Отнять с места вырезанный пиллерс.
4. Выправить пиллерс на плите вручную с нагревом в 

горне.
5. Проверить пиллерс на линейке после правки.
6. Установить пиллерс на место с подгонкой и прихваткой 

электросваркой.

У
сл

ов
ия

 в
ы­

по
лн

ен
ия

 
ра

бо
ты

Х
ар

ак
те

ри
­

ст
ик

а 
пи

л­
ле

рс
а

Диаметр или размер 
сторон пиллерса 

в мм до
5 2 

о. а.

Длина пилл<

1.5 | 2,0

Время на 
в ч<

;реа в м до

2.6 3 .5

1 пиллерс 
»л.-ч

11/U

Без отъемки 
с места 

с нагревом 
газовой 
горелкой

Трубчатый D 50 3 -2 0,29 0,33 0,41 0,49 1

100 3—2 0,37 0,45 0,53 0,66 2

130 3—2 0,57 0,66 0,78 0,94 3

160 3—2 0,74 0,90 1,07 1.27 4

Из одного 
угольника

Размеры
полок

угольника

50x50 3—2 0,20 0,25 0,29 0,33 5

75x75 3—2 0,25 0,29 0,33 0,41 6

100x100 3—2 0,29 0,33 0,41 0,49 7

Из двух 
угольни­

ков

Размеры
полок

угольника

50x50 3 -2 0,25 0,29 0,33 0,41 8

75x75 3—2 0,29 0,33 0,41 0,49 9

looxioo:3—2 0,33 0,41 0,49 0,57 10



ПИЛЛЕРС ВЫПРАВИТЬ

Ремонт набора

Карта 9

Лист 2

3
« S
£  ж а  Я «  н 
2  я  о  ft 'т о  о  «* >> с  о. Х

ар
ак

те
ри

­
ст

ик
а 

пи
л­

ле
рс

а

Диаметр или размер 
сторон пиллерса 

Н ММ ДО

р
аз

р
яд

ра
бо

ты

Длина пиллерса в м до

"с

%

1.5 2 .0  2 ,6 3 . 5

Время на 1 пиллерс 
в чел.-ч

С отъемкой 
и установ­

кой на 
место

Трубчатый D 50 3—2 0,57 0,62 0,70 0,78 1 1 '

100 3—2 0,66 0,74 0,82 0,94 12

130 3—2 0,86 0,94 1,07 1,23 13

160 3—2 1,02 1,19 1,35 1,56 14

Из одного 
угольника

Размеры
ПОЛОК

угольника

50x50 3 - 2 0,49 0,53 0,57 0,62 15

75x75 3 -2 0,53 0,57 0,62 0,70 16

100x100 3 - 2 0,57 0,62 0,70 0,78 17

Из двух 
угольни­

ков

Размеры
ПОЛОК

угольника

50x50 3 - 2 0,53 0,57 0,62 0,70 18

75x75 3 - 2 0,57 0,62 0,70 0,78 19

100Х 1003—2 0,62 0,70 0,78 0,86 20

П р и м е ч а н и е .  В случае иранки пиллерса : 
нагрев пиллерса газосварщиком в нормы времени и

а б I в г

на месте (без отъемки) 
ie включен.
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Ремонт набора

ПИЛЛЕРС СМЕНИТЬ Карта 10

Лист 1

fan I  Тип V Тип i l l  Тип IV Тип V

Содержание работы

1. Разметить дефектный пиллерс для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектный пиллерс.
3. Отнять с места вырезанный пиллерс.
4. Снять размер с места.
5. Заготовить по размеру с. места детали пиллерса.
6. Собрать пиллерс (коробчатый, крестообразный и Т-об­

разный) с прихваткой электросваркой.
7. Сварить пиллерс в цехе электросваркой.
8. Выправить пиллерс после сварки.
9. Установить пиллерс на место с подгонкой и прихваткой 

электросваркой.

Ти
п 

пи
лл

ер
са

Диаметр или
размер сторон 
пиллерса в мм 

до

Нлим^нованне

работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Длина L пиллерса в м до

JSс
£

1 ,0 1 . $ | 2. о| 2, й| 3 .5

Время на 1 пиллерс в чел.*ч

/ D 50 Сменить

(N1СО 0 ,3 0 0 ,34 0 ,3 8 0 ,4 6 0 ,4 9 1

100 Сменить 1 W 0 ,33 0,38 0 ,4 3 о Ю
_

0,54 2

130 Сменить 3— 2 0,37 0 ,4 5 0 ,4 9 0 ,5 7 0,62 3

160 Сменить 3—2 0,41 0,49 0 ,5 7 0 ,6 6 0 ,70 4

зо



ПИЛЛЕРС СМЕНИТЬ !

Ремонт набора

Карта 10

Лист 2
Г5 О «. O' г; е; X К
СXн

Диаметр или 
размер сторон 
пиллерса в мм

ДО

Наименование
работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Длина L пиллерса в м до

jkс
1,0 1.5 2, D 2,5 3,5

Время на S пиллерс и чел.-ч

/; liXttt 50x50 Сменить 3 -2 0,34 0,38 0.43 0,49 0,53 5

75x75 Сменить 3 -2 0,41 0,45 0,49 0,57 0.66 6

100x100 Сменить 3—2 0,47 0,52 0,57 0,66 0,74 7

// / BxBt 100 Сменить 3—2 0,57 0,66 0,70 0,78 0,90 8

Сварить 
н цехе

3 0,24 0,35 0,48 0,67 0,82 9

150 Сменить 3—2 0,66 0,74 0,78 0,90 0,98 10

Сварить 
в цехе

3 0,24 0,36 0,48 0,62 0,84 11

200 Сменить 3—2 0,74 0,80 0,90 0,98 1,07 12

Сварить 
с цехе

3 0,38 0,56 0,7б|о,98 1,32 13

260 Сменить 3—2 0,82 0,90 0,98 1,07 I.ioj !4

Сцарнть 
в цехе

3 ; 0,52 0,77 1,03 1,34 1,81 15

/к BxBi 50x50 Сменить 3—2 0,57 0,64 0,70 0,76 0,82 16

Сварить 
в цехе

3 0,09 0,14 0,19 0,23 0,28 17

75x75 Сменить | 3—2 0,66 0,74 0,820,90
1

1,02 18

Сварить 
в Цехе

3 0,13 0,19 0,25 0,31 0,38 19
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Ремонт набора

ПИЛЛЕРС СМЕНИТЬ Карта 10 

Лист 3

Ти
п 

пи
лл

ер
са

Диаметр или размер 
сторон пиллерса 

н мм до

Наименование

работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Длина L пиллерса в м до

3с
Й

1.0  | 1,5 2 ,0  2 ,5 3 ,5

Время на 1 пиллерс в чел.-ч

/V ПхВу 100x100 Сменить 3 - 2 0,74 0,86 0,94 1,07 1,19 20

Спарить 
в цехе

3 0,26 0,39 0,52 0,64 0,76 21

V ИхН, 80 Сменить 3 - 2 0,49 0,53 0,59 0,66 0,74 22

Спарить 
в цехе

3 0,24 0,Зв|о,47 0,61 0,82 23

150 Сменить 3—2 0,53 0,59 0,6б|о,74 Q,82 24

Сварить 
п цехе

3 0,24 0,36 0,48 0,62 0,84 25

200 Сменить 3 - 2 0,59 0,66 0,74 0,82 0,90 26

Сварить 
в цехе

3 0,38 0,56 0,76 0,98 1,32 27

260 Сменить 3—2 0,66 0,74 0,82 0,90 0,98 28

Сварить 
в цехе

3 0,52 0,77 1,03 1,34 1,81 29

а б | в г д

П р и м е ч а й  и я:
1. Нормы времени рассчитаны на количество пиллерсов в партии 3 и 

более. При количестве в партии 1 или 2 пйллерсов нормы времени при­
менять с коэффициентом К— 1,20.

2. Изготовление и установку книц нормировать по картам 2 и 3 соот­
ветственно.

3. Приварку пиллерса на судне к днищевому и подпалубному набору, 
а также приварку книц нормировать отдельно.

4. Толщина металла всех типов пиллерсов принята равной 8—10 мм.
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3
—

5
9

3
3 СТРИНГЕР ХОЛОСТОЙ СМЕНИТЬ

Ремонт набора 

Карта И 

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть стрингера для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть стрингера.
3. Отнять с места вырезанную часть стрингера.
4. Разметить угольник для резки.
5. Отрезать угольник на пресс-ножницах.
6. Зачистить торцы угольника наждачным кругом.
7. Выправить угольник вручную или согнуть (для оконеч 

костей) на рихтовально-гибочном станке.
8. Произвести доводку стрингера по шаблону вручную.
9. Установить стрингер на место с подгонкой и прихваткой 

электросваркой.

Место
установки

Конструкция
стрингера

Ра
зм

ер
 

уг
ло

во
й 

ст
ал

и 
в 

мм

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Длина устанавливаемого стрингера в и до

-5с
2

1.0 1.5 2.0 | 2.5 3.0 | 4,0 5,0 6.0 7.0 8,0 10

Время на 1 стрингер в чел.-ч

В миделе Из ОДНОГО 
угол ьн и к а

63x40 4—2 0,25 0,33 0,41 0,45 0,49 — — — — — - 1

4—2—2 — — — — — 0,62 0,74 0,82 0,98 1.07 1,3! 2



СТРИНГЕР ХОЛОСТОЙ СМЕНИТЬ

Ремонт набора

Карта 11

Лист 2

Xх
Длина устанавливаемого стрингера в м до

Место

установки

Конструкция

стрингера
&!* I  g r j

1.0 1.5 2.0 2.5 3,0 4,0 5,0 6.0 7,0 8.0 10
•е

Г) н  Й« 5 f- а *  «
"  О 2° О, 5 Время на 1 стрингер в чел.-ч

в
2

В миделе Из ОДНОГО 75x50 4—2 0,33 0,41 0,45 0,49 0,57 — — — — — — 3
угольника 4—2—2 — — — —

!
1 0,70 0,82 0,98 1,07 1,15 1,39 4

90x56 4—2 0,37 0,45 0,49 0,57 0,66 -  11 - — — — — 5

4—2—2 — — — — — 0,78 0,90 1.07 1,15 1,31 1,56 6

Из двух 63x40 4 -2 0,45 0,57 0,66 0,74 I 0,82 — — 1 - — -  11 -  11 7
угольников

4 - 2 - 2 — -  11 - — — 1.07 | 1,23 1,39 | 1,64 | 1,80 2.21 !1 8
75x50 4 - 2  | 0,49 | 0,66 0,74 0,82 0,98 — . — — — — — 9

4—2—2 | — — — — . 1 - I 1.23 1 1.39 1,56 1,80 1.97 1 2.46 10
90x56 4 -2 0,62 0,74 0,82 0,98 1 1,15 — — — . — — — 11

4—2—2 — — — — — 1,39 1,56 1,72 1,97 2.21 | 2,62 12

В оконеч­ Из одного 63x40 5 -3 0,45 0,53 0,62 — — — — — — — — 13
ностях угольника 5 - 3 - 2 — — — 0,74 0,82 0.98 1,15 1,31 1.48 |1 1.64 1.97 14

75x50 5 -3 0,53 0,66 0,74 1 15

5 - 3 - 2 — — — 0,86 0,98 1,07 1,31 1,48 1,64 1.89 2,21 16



Ремонт набора

СТРИНГЕР х о л о с т о й  СМЕНИТЬ Карта 11

Лист 3

Место

установки

а Длина устанавливаемого стрингера в м до
Конструкция

стрингера

Ра
зм

ер
 

уг
ло

во
й 

ст
ал

и 
в

O.S
1.0 1.6 2,0 2.5 3,0 4.0 1 5.01

6.0 7,0 8,0 10 -5с
о. о, Время на 1 стрингер в чел.-ч 2

В оконеч- Из ОДНОГО 90x56 5—3 0,57 0,74 0,82 -  11 - 1 - 1 - 1 - — -  1 ,7 .
ностях угольника

5—3—2 ! ,— _ 1 0,94 1.07 |1 1.23 1,48 1,72 1,97 | 2,13 1 2,62 18

Из двух 
угольников

63x40 5 -3  | 0,78 0,98 1,07 !1 - -  1I -  !1 -  11 - — -  1 -  11 19
5 - 3 - 2  | — — __ 1,23 1.39 I 1,72 2,05 |1 2.30 1 2,62 2,95 3,61 20

75x50 5 -3 0,86 1,07 | 1,23 1 - -  11 - — __ — — -  I| 21_

5 - 3 - 2 — -  I -  11 1.48 1.64 | 1,97 2,38 2,71 3,03 3,44 4,10 !1 22

90x56 5 -3  1 0.98 1,23 1,39 __ — __ ___ __ ,— 1 -  1 — 23

5 - 3 - 2  | — -  1 — 1,64 1,89 2,21 2,71 3,12 3,53 3,94 4,76 | 24

а 1 б | в г 1 д 1 е |1 ж S и К Л

П р и м е ч а н и я :
1. При гибке стрингера
2. При смене стрингера 

цепными ящиками с /Г=1,15.

вручную нормы времени для 
в форпике или ахтерпике нормы

оконечностей судна применять с /С—1,25. 
времени применять с /(=1,10, в форпике с вмонтированными



ШПАНГОУТ ХОЛОСТОЙ

Содержание

1. Разметить дефектную часть шпангоута для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть шпангоута.
3. Отнять с места вырезанную часть шпангоута.
4. Разметить угольник для резки.
5. Отрезать угольник на пресс-ножницах.
6. Выправить угольник на плите вручную.

Д л и »

Место установки
Характеристика Размер угловой

1 i ..0 |
3 1 о. S. Время

В миделе Прямой 63X40 4—г 0.25

4—2—2 —

75x50 4—2 0,33

4—2—2 —

90x56 4-2 0,41

4—2—2 —

Со скулой 63x40 4—2 0,57

4—2—2 —

75x50 4-2 0,66

4 -2 —2 —

90x56 4—2 0.82

4 -2 —2 —

36

СМЕНИТЬ

Ремонт набора

Карта 12

Лист 1

работы

7. Зачистить торцы угольника наждачным кругом.
8. Согнуть угольник на рихтовально-гибочном станке.
9. Произвести доводку шпангоута по шаблону вручную.

10. Установить шпангоут на место с подгонкой к подворот­
ной книце или флорному шпангоуту и бимсу, с выверкой по 
отношению к смежному набору и прихваткой электросваркой.

устанавливаемого шпангоута в м до

.С
С

у .

1 .5  I 2 .0  | 2 . 5  | 3 .0  | 4 .0  | 5 , 0  6 . 0  | 7 . 0 8 .0  | 10

на 1 шпангоут в чел.*ч

0,33 0,37 0,41 0,45 — — — - — — 1

— — — — 0,53 0,62 0,70 0,82 0,90 1,07 2

0,37 0,41 0,45 0,49 — — — — — — 3

— - — — 0,57 0,70 0,82 0,90 0,98 1,15 4

0,49 0,53 0,57 0,62 - — — — - - 5

— — - - 0,74 0 ,82 0 ,90 1,07 1,15 1,31 6

0,66 0,70 0,78 0,82 - - — - 7

— — 0,98 1,15 1,31 1,48 1,56 1,89 8

0,74 0,82 0,90 0.98 — - - — — - 9

— — — — 1,15 1,31 1,44 1,56 1,72 2,05 10

0,90 0,98 1,07 1,15 - - — — — - 11

— - - — 1,31 1,48 1,64 1,80 1,89 2.21 12

37



ШПАНГОУТ х о л о с т о й

Длина

Место установки
Характеристика Размер угловой

* 35. fc
1.0 |

2 »
CL. о. Врема

В оконечностях С одним поги­
бом

63X40 5—3 0,45

5 - 3 - 2 —

75x50 5—3 0,53

5—3—2 —

90x56 5—3 0,66

5—3—2 —

С д в у м я  поги­
бами

63x40 5—3 0,57

5 - 3 - 2 —

75x50 5 - 3 0,66

5—3—2 —

90x56 5 - 3 0,74

5 - 3 - 2 —

a 1

П р и м е ч а н и я :
1. При гибке шпангоута вручную нормы времени применять: с поги­

бом в скуле с /С—1,18; в оконечностях судна с одним погибом — с /С—1,25; 
с двумя погибами — с АС—1,3.

38

СМЕНИТЬ

Ремонт набора

Карта 12

Лист 2

устанавливаемого шпангоута в м до

1,6 2 .0 2 .5 3 ,0 4.0 6 ,0 6 ,0 7 ,0 8 ,0 10 в

на 1 шпангоут в чел.-ч
в
%

0 ,5 3 0 ,6 2 — — — — — — — — 13

— — 0 , 7 0 0 ,7 8 0 ,9 0 1 ,0 7 1 ,2 3 1 .3 9 ] 1 ,5 6 1 ,8 9 1*

0 ,6 2 0 ,7 0 — — — 1

“  1
— — — — 15

— — 0 ,8 2 0 ,9 0 1,07 1 ,2 3 1 ,3 9 1,56 1 ,8 0 2 ,1 3 16

0 ,7 4 0 ,8 2 — — — — — — — — 17

— __ 0 ,9 8 1 ,0 7 3,23 1 ,39 1,64 1 ,80 1 ,9 7 2 ,3 0 18

0 ,6 6 0 ,7 4 — — — — — — — 19

— — 0 ,8 2 0 ,9 0 1,07 1,31 1,48 1,72 1 ,89 2 ,2 1 20

0 ,7 4 0 ,8 2 - - — — — — — — — 21

— — 0 ,9 8 1,07 1,23 1,48 1 ,72 1 ,8 9 2 ,1 3 2 ,5 4 22

0 ,8 2 0 ,9 8 — — — — — — — — 23

— — 1,07 1 ,23 1,39 1,64 1 ,8 9 2 ,1 3 2 ,3 0 2 ,7 9 24

1 б в г Д е ж 3 1 ц к л

2. При смене шпангоута в форпике или ахтерпике нормы времени 
применять с /С—1,10; в форпике с вмонтированными цепными ящиками — 
с А=1,15.
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Р а з д е л  II. РЕМОНТ ОБШИВКИ,

ЗАПЛАТУ НА КОРПУС СУДНА

Содержание

1. Разметить дефектную часть обшивки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть обшивки.
3. Отнять с места вырезанную часть обшивки.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места новый лист для резки.
6. Отрезать заплату на пресс-ножницах.

Характс.
Пря

Место установки XX Площадь

заплаты
в 

Я  £
Onocoft установки

S3
0, 10 0,15 | 0,20

а « ч *~О  ь  Н S & 8. Время на 1

На переборке и 3—6 Встык 4—2 I 0,35 | 0,42 0,48
палубе

Внахлестку 1 3—2 | 0,22 0.26 | 0,30

7—10 Встык 4 - 2  | 0,39 0,47 | 0,52

Внахлестку 1 3 -2 0,26 0,31 | 0,35

На борту 3—6 Встык 4—2 | 0,39 0,47 | 0,52

Внахлестку 1 3 -2 0,25 0,30 I 0.34
7—10 Встык 1 4 -2  | 0,43 0,52 I 0,58

Внахлестку 1 3 -2 0,30 10,34 | 0,39
На днище 3 -6 Встык 1 4 - 2  | 0,51 I 0,61 | 0.68

Внахлестку 1 3 - 2  | 0,32 0,38 | 0,42
7—10 Встык I 4 - 2  | 0,56 | 0,66 | 0,74

Внахлестку 1 3—2 0.38 | 0,44 | 0,50

! а 1 б | в |
Пр и м е ч а н и я :
1. В случае правкн заплаты вручную нормы времени применять: для 

прямых заплат внахлестку — с д=1,10. для прямых заплат встык — с 
а »  1,07, для гнутых заплат площадью до 0,3 м2 включительно — с /(=1,04.

2. В случае правкн и гибки заплат площадью свыше 0,3 м2 вручную 
нормы времени применять: при установке встык — с /(=1,20, при уста­
новке внахлестку —* с /(=1,30.

40

ПЕРЕБОРОК И ПАЛУБЫ

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ
Ремонт обшивки

Карта 13

работы

7. Выправить заплату на вальцах.
8. Зачистить кромки заплаты и сопрягаемой части обшив­

ки наждачным кругом.
9. Согнуть заплату на листогибочном станке.

10. Установить заплату на место с подгонкой и прихваткой 
электросваркой.
светика заплаты

мая Гнутая
заплаты в м* до

0.35 0,50 0,75 1.0 0,10 0,15 0.20 0.35 0,50 0,75 1.0

заплату в чел.-ч
и
£

0 ,64 0 .8 2 1 1 , п 1*40 - - 1 - I - - 1

0 .43 I 0 ,5 5 0 ,75  I 0 ,96 - 1 - -  1 — 1 - 1 - - 2

0 ,7 0  1 0 ,9 0 1,21 I 1,52 - - -  1 — I - 1 - — 3

0,48 1 0.62 0 ,83  I 1,05 _ 1 - -  1 — 1 - 1 - - 4

0,71 | 0,91 1,23 ! 1.56 | 0 ,55 0 .65  | 0 ,75  | 1,03 1,32 1.80 | 2 .30 5

0 .4 8  | 0.61 1 0 ,84  | 0 ,7 0  | 0,41 ! 0 .48  I 0,55 | 0 ,78 0 ,9 9 1,36 1,72 6

0 ,8 0  | 1,00 1 1,34 | 1.70 | 0,64 0 ,76  1 0 ,8 8  1 1.20 1,53 2 .10  | 2 ,66 7

0,54 | 0 ,68 0 ,9 2  | 1.16 | 0 .48 0 ,5 6  | 0 ,6 6  1 0,93 М 8 1,62 1 2 ,05  1 8

0 ,9 2  | 1.17 | 1.59 ( 2 ,02  | 0 ,7 0 0 ,84  | 0 .97  | 1.34 1.71 2.34 | 2 ,98 9

0 ,6 0  | 0 ,78  | 1.08 1 1,38 | 0 ,5 2  | 0 ,60  | 0 .7 0  I 1,02 1,29 1,77 | 2,24 | 10

1.02 | 1,28 | 1.74 | 2 ,20 0 ,53  | 0 .9 9  | 1,14 | 1,57 1,99 2.73 \ 3,47 П

0,70  | 0 ,88  1 1,19 | 1,51 | 0,60 0,72 | 0 .85  | 1.20 1,53 '2 ,1 0  | 2,66 12

1 Г д 1 е 1 Ж 1 3 и 1 к 1 л м И О

3. При установке круглых заплат нормы времени применять с /(=1,10,
4. При постановке заплат под машинным фундаментом нормы време- 

пн применять с К** 1,50.
5. Нормами предусмотрена установка на судне одной заплаты; при 

установке двух-трех заплат нормы времени применять с /(=0,90, свыше 
трех заплат — с /(=0,80.
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КАНАВКУ ДЛЯ ЭЛЕКТРОПОДВАРКИ 

ПРОРУБИТЬ (НА СУДНЕ)

Ремонт обшнвк*

Карта U

К а н а б к а  { р а з д е л к а )  д л я  
з л е к т р о л о д о а р н и

Содержание работы

Прорубить пневматическим зубилом канавку по стыкам 
или пазам обшивки корпуса для электроподварки при двусто­
роннем электросварном шве.

Способ
дополнения

Положение 
к а н а в к и  в 

пространстве

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Толщина листа в мм

-5с
*

3 -4 5 -6 7—8 9 -1 0

Время на 1 м в чел.-ч

Пневмати­
ческим зуби­
лом

Нижнее 3 0.06 0,07 0,08 0.09 1

Вертикальное 3 0,07 0,08 0.09 0,10 2

Потолочное 3 0.08 0,09 0,10 0,10 3

Ручным зу­
билом

Нижнее 3 0,09 0,10 0,11 0,12 4

Вертикальное 3 О.Ю 0.П 0,13 0.13 5

Потолочное 3 0,12 0,13 0,15 0,16 6

I а 1 б 1
П р и м е ч а н и я :
1. При рубке канавки для злектроподварки в погоне носа и кормы 

нормы времени применять с К =  1,2.
2. При рубке канавки для электроподварки с подмостей нормы време­

ни применять с /С—1.1.
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КОНТРФОРС ФАЛЬШБОРТА 

ВЫПРАВИТЬ

Ремонт обшивки

Карта 15

Содержание работы

1. Вырезать газовым резаком дефектный контрфорс.
2. Отнять с места вырезанный контрфорс.
3. Выправить контрфорс на плите вручную с нагревом в 

горне.
4. Зачистить сопрягаемые места контрфорса фальшборта 

и палубы переносной пневмоэлектрической машинкой.
5. Установить контрфорс на место с подгонкой и прихват­

кой электросваркой.

Высота контр­
форса в мм до

! Р
аз

ря
д 

1 р
аб

от
ы

Характеристика контрфорса

J3а
%

,, . Из флора с 
Из флора с обратной 

отфланцовкой | полосой Из угольника 

с концевыми 
кницами

Толщина флора в мм
3 —5 | 6 -8  | 3 - 5  | 6 -8

Время на 1 контрфорс в чел.-ч

500 3 -2 0,35 0,40 0,42 0,48 0,24 1

900 3 -2 0,42 0,48 0,51 0,59 0,29 2

Свыше 900 3—2 0,48 0,56 0,59 0,68 0,34 3

а б в г 1 Д 1

ь с

ОВОЙ
без

П р и м е ч а н и я :
1. При правке более 5 контрфорсов нормы времени применят] 

/(=0,85.
2. При правке контрфорса на месте без отъемки с нагревом газ 

горелкой нормы времени применять с /С=0,85, при правке на месте 
нагрева газом — с /С—0,75.
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Ремонт обшивки
КОНТРФОРС ФАЛЬШБОРТА 

СМЕНИТЬ
Карта 16

Лист 1

Фальшборт

Содержание работы

1. Вырезать газовым резаком дефектный контрфорс.
2. Отнять с места вырезанный контрфорс.
3. Разметить флор, обратную полосу или угольник и кни­

цы.
4. Отрезать флор, обратную полосу или угольник и кницы 

на пресс-ножницах.
5. Выправить детали контрфорса после резки на вальцах.
6. Зачистить кромки деталей после резки наждачным 

кругом.
7. Согнуть фланец у флора на фланцегибочном станке с 

правкой после гибки.
8. Собрать контрфорс с прихваткой электросваркой.
9. Сварить контрфорс электросваркой.

10. Выправить контрфорс после сварки.
11. Установить контрфорс на место к фальшборту с подгон­

кой и прихваткой электросваркой.
12. Приварить контрфорс на месте.
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Ремонт обшивки
КОНТРФОРС ФАЛЬШБОРТА 

СМЕНИТЬ
Карта 16

Лист 2

Характеристика контрфорса

о

Vis флора с 
отфланцовкой

Из флора с 
обратной 
полосой

. *  

Ёао работы Толщина флора в мм  ̂ -  М Я
■ жМ а

Ра
зр

яд
ра

бо
ты 3—5 6—8 3-5 6-8

jS я к
S к.*
ш £

« 3Я о.CQ О
■в1 Время на I контрфорс а чел.-ч Us вS um

с
Z

500 Изготовить 3—2 0,50 0,54 0#55 0,60 0,33 1

Сварить 3 — — 0,08 0,11 — %

Установить 3—2 0,17 0,19 0,21 0,22 0,11 3

Приварить 3 0,11 0,13 6,11 0,13 0,07 4

900 Изготовить 3 -2 0,58 0,64 0,68 0,77 0,42 5

Сварить 3 — — 0,13 0,18 6

Установить 3—2 0,21 0,23 0,25 0,26 0,14 7

При карать 3 0,14 0,16 0,14 0,16 0,07 8

Свыше
900

Изготовить 3—2 0,66 0,75 0,79 0,87 0,46 9

Сварить 3 _ _ ■— 0,18 0,29 — 10

Установить 3 -2 0,24 0,25 0,27 0,30 0,16 11

Приварить 3 0,18 0,20 0,18 0,20 0,07 12

а 6 1 в г д
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КРОМКУ ЛИСТА ОБШИВКИ НА СУДНЕ 

ЗАЧИСТИТЬ ПОСЛЕ ГАЗОВОЙ РЕЗКИ

Ремонт обшивки

Карта 17

Содержание работы

Зачистить (обрубить) кромки листа после газовой резки 
от наплывов и шлакообразований.

В
ид

 к
он

ту
ра

П
ол

ож
ен

ие
 

кр
ом

ки
 

пр
и 

об
ру

бк
е

Способ

выполнения

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Толщина листа в мм до

'к
3 4 5 б 8 10 12

Время на 10 м в чел.-ч

Прямо­
линейный

Нижнее
горизон­
тальное*
верти­

кальное

Пневматиче­
ским зубилом

2 о. mjo,2 i 0,22 0,23 0,26 0,28 0,31 1

Ручным зуби­
лом

2 0,23 0,26 0,26 0,27
1
0,31 0,33 0,37 2

Пневмоэлект- 
рнческой ма­

шинкой
2 0,14 0,14 0,15 0,15 0,15 0,16 0,16 3

Потолоч­
ное

Пневматиче­
ским зубилом

2 0 ,2б|о,26 0,29 0,31 0,32 0,37 0,40 4

Ручным зуби­
лом

2 0,31 0,32 0,35 0,37 0,39 0,44 0,48 5

Лневмоэлект- 
ряческой ма­
шинкой

2 0,18 o.iejo .ie 0,18 0,18 0,20 0,20 6

Криво­
линейный

Нижнее
горизон­
тальное,
верти­
кальное

Пнев магиче­
ским зубилом

2 0,23 0.26 0 ,2б|о,28 0,31 0,33 0,37 7

Ручным зуби­
лом

2 0.27 0,31 0,32 0,33 0,37 0,40 0,44 8

Пне&моэлект- 
рической ма­
шинкой

2 0 . iejo.16 0,18 0,18 0,18 0,20 0.20 9

Потолоч­
ное

Пневматиче­
ским зубилом

2 0,31 0,32 0,34 0,37 0,40 0,44 0,48 10

Ручным зуби­
лом

2 0,37 0,39 0,41 0,44 0,48 0,53 0,58 11

Пне&моэлект- 
рической ма­
шинкой

2 0,20 0 ,2ojo,22 0,22 0,22 0,25 0,25 12

| а б | в г | д | е 1 ж
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КРОМКУ ЛИСТА ОБШИВКИ 

ВЫПРАВИТЬ НА СУДНЕ

Ремонт обшивки

Карта 18

Содержание работы

1. Нагреть кромки обшивки газовой горелкой.
2. Выправить кромки оставшейся обшивки корпуса после 

удаления дефектной части с последующим охлаждением во­
дой.

Условия работы

Ширина кромки принята до 200 мм.

Способ правки

Толщина листа в мм Разряд работы Без нагрева С нагревом газо­
вой горелкой .с

Время на 1 м в чел.-ч

3—4 3 - 2 0,16 0,20 I

5 - 6 3—2 0,20 0,24 2

1!

001I'- 3 - 2 0,23 0,27 3

9—10 3—2 0,26 0,31 4

а в 1 1
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Ремонт обшивкиКРОМКУ ЛИСТА ОБШИВКИ 
ПРИ СТЫКОВАНИИ НА СУДНЕ 

ПОДРУБИТЬ Карта 19

Содержание работы

Срубить кромки листа для пригонки пазов и стыков по 
готовой разметке под электросварку.

М
ес

то

ра
бо

ты

Положение 
кромки в 

пространстве

Способ
выполнения

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Толщина листа в ыи

"с
£

3—4 5—6 7 -8  9-10

Время на 1 м в чел.-ч

В миделе Нижнее, го­
ризонтальное, 
вертикальное

Пневматическим
зубилом

3 0,08 0,10 0,11 0.14 i

Ручным зубилом 3 - 2 0,23 0.28 0,32 0,39 2

Потолочное Пневматическим
зубилом

3 0,10 0,11 0,13 0,16 3

Ручным зубилом 3—2 0,26 0,32 0,37 0,45 4

В оконеч­
ностях

Нижнее, го­
ризонтальное, 
вертикальное

Пневматическим
зубилом

3 0,11 0,12 0,14 0,17 5

Ручным зубилом 3—2 0.2э| 0 .34 0,41 0,49 6

Потолочное Пневматическим
зубилом

3 0,12 0,14 0,16 0,20 7

Ручным зубилом 3—2 0,33 0.39 0.48 0,56 8

а б | в | г 1
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ЛИСТ ОБШ ИВКИ ПРЯМОЙ СМЕНИТЬ

Ремонт обшивки 

Карта 20 

Лист I

Содержание работы

]. Разметить дефектную часть обшивки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть обшивки.
3. Отнять с места вырезанную часть обшивки.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места новый лист для резки.
6. Отрезать кромки листа на пресс-ножницах.
7. Выправить лист на вальцах, а кромки оставшейся об­

шивки вручную.
8. Зачистить кромки листа и сопрягаемой части обшивки 

наждачным кругом.
9. Установить лист на место с подгонкой и прихваткой 

электросваркой.

Состав бригады

Площадь сменяемого листа в м2 . . 1,1—6,0 6 ,1 -1 0 ,0

Толщина листа в м м ......................... 3—10 П — 12 3— 10 11— 12

Разряд работы .................................. 4—2—2 5— 3—2 4—з—2—2 5—з— 2— 4
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Ремонт обшивки

ЛИСТ ОБШИВКИ ПРЯМОЙ СМЕНИТЬ Карта 20

Лист 2

Днищевой 1 Бортовой

Площадь сменяемого Толщина листа в мм

листа в м2 3 -4  | 5 -6 7 -8 9—10 11 — 12 3 -4 5—6 7—в| 9 -1 0 11 — 12

Время на ! лист в чел.-ч

1 ,1 -1 ,5 1 2,0б1 2,4б| 3,20! 3,851 4,59 I 2,21*2,79|з,5з| 4,18! 5.00 I I

1 ,6 -2 ,5 1 2,3в1 2.95| 3,69! 4,4з| 5.33 12,62^3,28*4,1в1 5,00| 5,99 I 2
2,6—3,5 1 2,7ll 3,3б| 4,181 5,Оо| 5,99 ! 2,95|3,7714.7б| 5,741 6,89 3

3.6—4,5 1 3,03| 3,77| 4,67| 5,5в! 6,72 | 3 ,Зб(4,26?5,411 6,4в! 7,79 | 4

4,6—6,0 3,53| 4,431 5,49| 6,5б' 7,87 1 З^^Ь.Оо'в.гз! 7,4б1 8,94 | 5

о001СО 4,18| 5,251 6,4в! 7,79| 9.35 |4,7б|5,99|7.4б| 8,94|l0.74 6

8,1—10,0 4,7б| 6 ,1б| 7,4б| 8,94|l0,74 |5 ,49 |б,97 |8 ,6 |||0 .3з|12,38 | 7

| а | б j в | г | д I е | ж I з | и | к

П о о д о л ж е н и е
Палубный

Площадь сменяемого Толщина листа в мм

листа в м* 3—4 5 - 6 7 - 8 9—10 11—12 _си
Время на I лист в чел.-ч

М
g

1 .1 -1 ,5 1,89 2,30 2,87 I 3.44 | 4,10 I1 1
1 ,6 - 2 ,5 11 2,21 2,71 3,28 11 3,94 4.76 2

2 ,6 -3 ,5 2,54 | 3,12 1 3,77 4,51 ъ м 3

3,6—4,5 2,79 3,53 4.18 1 5,00 I 5,99 4

4 ,6 -6 ,0 3,23 1 4 ,1 0 1 4,92 1 5,90 7,05 5

6,1— 8,0 3,85 I 4,92 5,82 6.97 11 8,36 6

8 ,1 -1 0 ,0 4,51 5,74 6,72 8,04 9,68 7

л I м н о, п 1
П р и м е ч а н и я :
1. В случае правки листа обшивки вручную нормы времени применять 

с К  1,05.
2. При смене днищевого листа, расположенного под машиной или 

котлом, нормы времени применять с А =  1,10.
3. В случае прирезки устанавливаемого листа обшивки газом по кром­

кам оставшейся обшивки нормы времени применять с /С—0,85.
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Ремонт обшивки
ЛИСТ ОБШ ИВКИ СКУЛОВОЙ  

В РАЙОНЕ М И Д ЕЛЯ  СМЕНИТЬ
Карта 21

Лист I

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть обшивки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть обшивки.
3. Отнять с места вырезанную часть обшивки.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места новый лист для резки.
6. Отрезать кромки листа на пресс-ножиицах.
7. Зачистить кромки листа и сопрягаемой части обшивки 

наждачным кругом.
8. Выправить лист на вальцах, а кромки оставшейся об­

шивки вручную.
9. Согнуть лист на вальцах или листогибочном стайке с 

доводкой вручную.
10. Установить лист на место с подгонкой и прихваткой 

электросваркой.

Площадь сменяе­

мого листа в
Разряд работы

Толщина листа в мм

.С
U
£

3-4 5-6 7 -8 9—10 11 — 12

Время на 1 лист в чел.-ч

1 ,1 -1 ,5 4—2—2 3,68 4,05 _ — 1

5 - 3 —2 - 2 5,34 — — 2

5—3 - 2 - 2 _ _ — 6,62 8,74 3

1 .6 -2 ,5 4 - 2 - 2 4,32 4,88 —. _ _ 4

5—3—2—2 __ _ 6,16 _ 5

б—3—2—2 — — — 7,73 9,57 6
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ЛИСТ ОБШИВКИ СКУЛОВОЙ 
В РАЙОНЕ МИДЕЛЯ СМЕНИТЬ

Ремонт обшивки

Карта 21

Лист 2

Площадь сменяе­
мого листа а н=

Ра ирид риОоты

Толщина листа в мм

с
с
2

:t-4 Г)-в 7-8 9-Ю 1 1-12

Время на 1 лист в чел-ч

2,6—3,5 4 - 2 - 2 4,78 5.52 - ..П_ _ 7

5—3—2—2 - _ 6,90 _г 8

5 -3 —2—2 — ___ _ 8,65 10,76 9

3,6—4,5 4—2—2 5,43 _ _ — 10

5 -3 —2—2 _ 6,26 7,73 - - -  1 П

5—3—2—2 — — -  1 9,57 11,96 | 12

4,6—6,0 4 - 2 - 2 6,62 _ _ _ __ 13

5 - 3 - 2 —2 — 7,73 9,20 — 14

5—з _ 2 —2 — _ 11,68 14.63 15

6,1—8,0 4—3—2—2 _ 9, М _ _ _ 16

5 - 3 —2 - 2 - 2 _ —, 10,95 _ 17

5—3 -2 —2—2 — — — 13,62 17,02 18

8,1—Ю 4—3—2—2 — 10,49 _ — 19

5 - 3 —2—2—2 _ __ 12,79 _ 20

5—3—2—2—2 — — 15,92 19,78 21

1

П р и м е ч а н и и :
1. При правке листа вручную t
2. При гибке листа вручную нор1

3. В случае прирезки устанавл! 
тавшейся обшивки нормы времени П|

| а | б В 1 Г 1 д

юрмы времени применять с К—1,05. 
иы времени применять с К —1,25.
«ваемого листа газом по кромкам ос­
еменять с /(=0,85.
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ЛИСТЫ ОБШИВКИ КИЛЕВЫЕ 
ОТ ФОРШТЕВНЯ И АХТЕРШТЕВНЯ 

СМЕНИТЬ

Ремонт обшивки

Карта 22

ПерВый киле

Содержание работы
1. Разметить дефектную часть обшивки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть обшивки.
3. Отнять с места вырезанную часть обшивки.
4. Снять с места размеры для двух новых листов.
5. Разметить по размеру с места новые листы для резки.
6. Отрезать кромки листов на пресс-ножницах.
7. Выправить листы на вальцах, а кромки оставшейся 

обшивки вручную.
8. Зачистить кромки листов и сопрягаемой части обшивки 

наждачным кругом.
9. Согнуть листы на листогибочном станке с доводкой 

вручную.
10. Подогнать листы по месту встык с подрубкой кромок.
11. Установить листы на место с подгонкой и прихваткой 

электросваркой.

Ра
зр

яд

ра
бо

ты

Толщина листа в мм

Наименование работы 3 - 4  11 5 - 6  1| 7 - 8 I 9 -1 0  | 1 1 -1 2

Время на I м2 в чел.*ч

Первый килевой лист 5 —4—2—2 4,18 4,92 5,99 7,46 9,35 ,

Второй килевой лист 6—4—2—2 2,79 3,36 4,26 5,33 6,64 2
а б 1 в I г 1 Д I1

П р и м е ч а н и я :
1. При гибке листа вручную нормы времени применять с 1,25.
2. В случае прирезки устанавливаемого листа газом по кромкам ос­

тавшейся обшивки нормы времени применять с К—0,90.
3. При установке листа в форпике с вмонтированными цепными ящи­

ками нормы времени применять с К—1J5._____________________________
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ЛИСТ ОБШ ИВКИ п о д з о р н ы й  с м е н и т ь

Ремонт обпивкя

Карта 23

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть обшивки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть обшивки.
3. Отнять с места вырезанную часть обшивки.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места новый лист для резки.
6. Отрезать кромки листа на пресс-ножницах.
7. Выправить лист на вальцах, а кромки оставшейся об­

шивки вручную.
8. Зачистить кромки листа и сопрягаемой части обшивки 

наждачным кругом.
9. Согнуть лист на листогибочном станке.

10. Произвести доводку листа по шаблону или по месту 
вручную.

11. Установить лист на место с подгонкой и подрубкой кро­
мок и прихваткой электросваркой.

Наименование работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Толщина листа в ми

3 -4  | 5 -6 7 -8 9 -1 0 11—12

Время на 1 м* в чел.-ч

Сменить подзорный лист 6 - 4 - 2 — 2 5,99 7,22 8.69 10,41 12,46

а | б в 1 г | д

П р и м е ч а н и я :
1. При гибке листа вручную нормы времени применять с /С=1,25.
2. В случае прирезки устанавливаемого листа газом по кромкам остав­

шейся обшивки нормы времени применять с /(*«0,90.
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ЛИСТ ОБШИВКИ В НОСУ И КОРМЕ 

С ОДИНАРНОЙ КРИВИЗНОЙ СМЕНИТЬ

Ремонт обшивки 

Карта 24 

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть обшивки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть обшивки.
3. Отнять с места вырезанную часть обшивки.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места новый лист для резки.
6. Отрезать лист на пресс-ножницах.
7. Выправить лист на вальцах, а кромки оставшейся об­

шивки вручную.
8. Зачистить кромки листа и сопрягаемой части обшивки 

наждачным кругом.
9. Согнуть лист на листогибочном станке.

10. Произвести доводку листа по шаблону или по месту 
вручную.

11. Установить лист на место с подгонкой и прихваткой 
электросваркой.
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ЛИСТ ОБШИВКИ В НОСУ И КОРМЕ

Толщина

Площадь 

сменяемого 
листа в м*

Разряд работы

3—4 0 - 6

Максимальная стрелка

100 200 300 100 200 300

Время яа

1 . 1 - 1 . S 4 - 2 - 2 2 ,5 4 3 ,5 3 4 ,5 9 3 ,2 8 3 ,9 4 4 ,9 2

5 - 3 - 2  -  2 . _ _ _ ____ — —

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

5 _ 3 _ 2 — 2 ____ _ - m i — — —

2 . 6 — 3 , 5 4—2— 2 3 ,5 3 4 ,7 6 5 ,8 2 4 ,5 9 5 ,4 9 6 .81

5— з _ 2 —2 — — — — — —

3 , 6 — 4 . 0 4— 2— 2 3 ,6 9 5 ,0 0 6 .2 3 4 ,8 4 5 .9 0 7 ,3 0

5—3 - 2 - 2 — г — ____ — — —

4 , 0 — 4 ,5 4— 2— 2 4 ,0 2 5 ,3 3 6 ,5 6 5 , 2 5  |  6 ,3 1 7 , 9 5

5 —3 —2— 2 . — _ _ ____ -. — —

4 , 6 — 6 , 0 4— 2— 2 4 ,7 6 6 , 4 0 7 ,6 3 6 ,1 5 7 ,4 6 9 .2 7

5 - 3 —2— 2 ■■ - - — ____ — —

6 ,1 — 8 , 0 4 _ 3 _ 2 —2 5 ,5 8 7 ,6 3 9 ,0 2 7 ,4 6 9 ,0 2 11,23

5 —3— 2 — 2 . ~ ~ — — — —

| а б в I Г д е

П р и м е ч а н и я .
1. При правке листа вручную нормы времени применять с К —1,05.
2. При гибке (выбивке) листа вручную нормы времени применять с

К -1 ,20
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С ОДИНАРНОЙ КРИВИЗНОЙ СМЕНИТЬ

Ремонт обшивки

Карта 24

Лист 2

листа в мм
<N10101сс1

2

прогиба листа в мм до

100 200 300 100 200 300 100 200 300

) лист в чол.-ч

— — — . . . _ — . . . . _ 1

3 ,9 4 4 ,7 6 5 ,9 0 4 ,7 6 5 ,6 6 7 ,0 5 5 ,6 6 6 ,81 8 ,2 0 2

— — — — — — _ 3

4 ,7 6 5 ,8 2 7 ,0 5 5 ,6 6 6 ,8 9 8 ,5 3 ■ M l 8 ,3 6 10,25 4

— — _ _ ___ — _ _ — 5

5 ,4 9 6 ,7 2 8 ,2 8 6 ,6 4 8 ,0 4 9 ,9 2 7 ,9 5 9 .6 8 11,89 6

— -  — ____ ____ _ — ____ 7

5 ,9 0 7 ,0 5 8 ,8 6 7 , 0 5 8 ,5 3 9 ,9 2 8 ,5 3 10 ,25 12,79 8

— — ____ ____ — ____ — 9

6,31 7 ,6 3 9 ,2 7 7 ,54 9 , 1 0 11,15 9 .0 2 10 ,99 13,37 10

— — — ____ — — — 11

7 .4 6 9 ,0 2 10 ,99 8 .9 4 10,82 13.61 10,74 12 .96 15 .74 12

— — — ___ — — — — — 13

9 ,0 2 10,58 13 ,37 10,82 12,71 15,99 12,96 15,33 19,02 14

| ж | з и | к л м н о п I

3. Изготовление и установку прямых листов обшивки на судах с тран­
цевым образованием нормировать по карте 20 с К™ 1,10.

4. В случае прирезки устанавливаемого листа газом по кромкам остав­
шейся обшивки нормы времени применять с К—0,85.
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ЛИСТ ОБШИВКИ В НОСУ И КОРМЕ

Площадь 
сменяемого 
листа в м*

Разряд работы

Толщина

3-4 5—6

Максимальная стрелка

100 200 300 100 200 300

Время на

1,1— 1,5 5 -3 -2 3,28 4,23 5,82 3,85 4,92 5,99

5— 3— 2— 2 -  1 - _ _ _ — _

6— 4— 3— 2 _ _ _ _

1.6- 2 .5 5— 3— 2 3.85 5,33 6,72 4,84 5,99 7, 38

5— 3— 2— 2 _ _ _ _ _ _

6— 4— 3— 2 _ _ _ _ _ _

2.6-3.5 5— 3— 2 4,51 6,07 7.54 5,82 7,05 8,69

5— 3— 2— 2 _ _ _ _ _

6 -4 — 3— 2 — _ _ — — —
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с  д в о й н о й  к ри в и зн о й  см енить

Ремонт обшивки

Карта 25

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть обшивки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть обшивки.
3. Отнять с места вырезанную часть обшивки.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места новый лист для резки.
6. Отрезать кромки листа на пресс-ножницах.
7. Выправить лист на вальцах, а кромки оставшейся об­

шивки вручную.
8. Зачистить кромки листа и сопрягаемой части обшивки 

наждачным кругом.
9. Согнуть лист на листогибочном станке.

10. Произвести доводку листа по шаблону или но месту 
вручную.

11. Установить лист на место с подгонкой и прихваткой 
электросваркой.

листа в мы

СЗ
*н
*

7—8 0—10 11 — 12

прогиба листа в мм до

100 200 300 100 200 300 100 200 300

1 лист в чел.-ч

«_ _ _ _ _ _ — _ 1

5,08 6,23 7,63 6,31 7,79 9,59 _ _ — 2

_ _ _ _ _ _ 7,87 9,76 11,97 3

_ __. _ _ _ — _ _ 4

5,99 7,38 9,10 7,46 9,27 11,40 _ _ ._ 5

_ _ __ ---  --- 9,35 11,64 14,19 6

_ _ _ _ — ---  --- _ ._ 7

6,97 8,69 10,74 8,69 10,91 13,45 _ _ 8

— _ ---- — — — 10,91 13.61 16,81 9
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ЛИСТ ОБШИВКИ В НОСУ И КОРМЕ

Толщина

Площадь
3 -4 5 -6

сменяемого Р<пряд работы Максимальная стрелка

листа а м* 100 200 300 1 ПО 200 300

Время на

3 , 6 - 4 , 0 5 - 3 - 2 4,92 6,56 8,20 6,23 7,63 9 ,35

5—з —2—2 _ _ _ _ — —

6—4—3—2 — — _ _ _ _ _

4 , 1 - 4 , 5 5 - 3 - 2 5,25 6,89 8,69 6,81 8 ,2 0 10,09

5—3—2—2 — _ _ _ _ _

€ - 4 —3 - 2 __ _ ___ _ _ _

4 ,6 —6 ,0 5— 3 - 2 6,23 7,95 10.09 8,20 9 ,6 8 12,05

5—3—2 - 2 _ _ _ — _ _

6 - 4 —3 - 2 _ _ — _ _ _

6 ,1 —8 ,0 5—з —2—2 7,63 9,59 12,05 10,09 11,81 14,76

5 - 3 —2—2 — . _ _ _ — —

6—4—3—2 _ _ _ _ _ —

а 1 б в г Д е

П р и м е ч а н и я :
1. При правке листов вручную на плите нормы времени применять с 

/(=1,05.
2. При гибке (выбивке) листа вручную нормы времени применять с

/(=1,25.
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Ремонт обшивки

С ДВОЙНОЙ КРИВИЗНОЙ СМЕНИТЬ Карта 25

Лист 2

листа в мм

JZ
а

2

| 7—8 9—10 1 1 — 12

прогиба листа в мм до

100 200 300 100 200 300 100 200 300

1 лист в чел.*ч

—. _ — . _ — — _ 10

7,63 9,35 11,48 9.51 11,89 14,35 — __ 11

— __ __ __ 11,81 14,84 17,88 12

— _ — _ — _ 13

8,12 9,92 12,30 10,09 12,38 15,33 . _ 14

— _ — 12,63 15.50 19,19 15

— — __ __ _ — _ — —. 16

9,59 11,64 14,60 11,89 14,60 18,20 — — 17

__ __ _ _. — — 14,84 18,20 22,71 18

.__ __ __ _ _ __ 19

11,64 14,27 17,55 14,51 17,88 21,98 __ ___ __ 20

_ __ _ — 18,20 22,47 2 7 ,39 21

1 Ж I 3 t И | к | л | м Н О 1 П 1

3. В случае прирезки устанавливаемого листа газом по кромкам ос­
тавшейся обшивки нормы времени применять с /(=0,85.

4. При установке листа в форпике с вмонтированными цепными ящи­
ками нормы времени применять с /(=1,15.
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Ремонт обшивки

ЛИСТ ПЕРЕБОРКИ СМЕНИТЬ Карта 26 

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть переборки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть переборки.
3. Отнять с места вырезанную часть переборки.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места новый лист для резки.
6. Отрезать лист на пресс-ножницах.
7. Выправить лист на вальцах, а кромки оставшейся об­

шивки вручную.
8. Зачистить кромки листа и сопрягаемой части переборки 

наждачным кругом.
9. Установить лист переборки на место с подгонкой и при­

хваткой электросваркой.

Площадь сменяемого 

листа в м2

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Место расположения переборки

2

В миделе
В форинке и 

ахтерпике 
теплоходов

В форпике и 
ахтерпике 

барж

Толщина листа в мм

3 -4 5 - 6 3 -4 5—6 3 -4 5 - 6

Время на 1 лист в чел.-ч

1 , 1 - 1 . 5 3—2—2 2 ,3 0 2 ,7 9 2 ,8 7 3 ,53 2.54 3 ,1 2 1

1,6—2 ,5 3—2—2 2,71 3 ,2 0 3,44 3 ,94 3 ,12 3 ,6 9 2
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ЛИСТ ПЕРЕБОРКИ СМЕНИТЬ

Ремоят обшивки

Карта 26

Лист 2

Площадь сменяемого 

«мета в м2
Ра

зр
яд

ра
бо

ты

Место расположения переборки

•5р
*

В миделе
В форпике и 

ахтерпике 
теплоходов

В форпике а 
ахтерпике 

1 барж

Толщина листа и мм

3 -4 5 - 6 3 -4 5 - 6 3—4 5—6

Время на 1 лист в чел.*ч

2 ,6 -3 ,5 3—2—2 3,03 3,69 3,85 4,^59 3,53 4,18 3

3,6—4,5 3—2—2 3,53 3,94 4,35 5,00 4,02 4,59 4

4 ,6 -6 ,0 3 - 2  -2 —2 4,02 4,84 5,08 5,99 4,67 5,49 5

6 ,1 -6 ,0 3—2—2—2 4,76 5,66 5,90 7,06 5,49 6,56 6

8,1—10 3—2—2—2 5,49 6,64 6,97 8,20 6,40 7,63 7

а | б | в | г I д | е

0.
ос-

П р и м е ч а н и я :
1. При правке листов вручную нормы времени применять с /С*** 1,1
2. В случае прирезки устанавливаемого листа газом по кромкам 

тавшейся переборки нормы времени применять С /С=0Р85.
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Ремонт обшивкиОБШИВКУ КОЛЕСНОГО КОЖУХА 

СМЕНИТЬ Карта 27

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть обшивки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть кожуха с 

набором.
3. Отнять с места вырезанную часть кожуха с набором.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места новый лист для резки.
6. Отрезать кромки листа на пресс-ножницах.
7. Зачистить кромки заготовки и сопрягаемой части кожу­

ха наждачным кругом.
8. Согнуть лист по заданному радиусу на гибочных валь­

цах с доводкой вручную по шаблону.
9. Установить лист на место с подгонкой и подрубкой кро­

мок и прихваткой электросваркой.
10. Выправить обшивку кожуха после сварки.

Наименование работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Толщина листа в мм

2 3 4

Время на 1 м2 в чел.-ч

Сменить обшивку колесного кожуха 4—2—2 0,90 0,94 0,98

1 а | б в

П р и м е ч а н и я :
1. Нормами времени предусмотрено, что в районе колесного кожуха 

деревянная обстройка и настил палубы отняты, а гребное колесо разо­
брано.

2. В случае прирезки устанавливаемой обшивки газом по кромкам ос­
тавшегося кожуха нормы времени применять с /С—0,85.
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Ремонт обшивкиОБШИВКУ КОРПУСА ИЛИ ПЕРЕБОРКУ 

ВЫПРАВИТЬ ПОСЛЕ ЭЛЕКТРОСВАРКИ Карта 28

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть обшивки корпуса или пере­
борки.

2. Подогреть место, подлежащее правке, газовой горелкой.
3. Выправить неровности обшивки и холостого набора ку­

валдами (киянками) с последующим охлаждением водой.
4. Проверить по линейке обшивку после правки.

Толщина 
металла в мм

Разряд
работы

Наименование конструктивных 
элементов корпуса

„о
<

Днище Борт Палуба Переборка

Время на 1 м2 в чел -ч

3—1 4 - 2 0,53 0,66 0.49 0.57 [

5 - 6 4 - 2 0,49 0.57 0,41 0.53 2

7 - 8 4 — 2 0,53 0,66 0,49
1

0,57 3

9 - 1 2 4 - 2 0,62 0,74 0.57 0.62 4

а Г> и 1 г 11

П р и м е ч а н и я :
1. За единицу измерения принята фактически выправленная площадь.
2. Нормами времени предусмотрена правка небольших площадей об­

шивки в различных местах корпуса при текущем, среднем и навигацион­
ном ремонте.

X Правку после сварки при капитальном ремонте корпуса нормиро­
вать по карте 36 «Укрупненных нормативов времени на судокорпусно-сбо- 
рочные работы при строительстве речных судов. Вып. II. Стапельная сбор­
ка».

4. При правке не более трех деформаций в разных местах борта или 
днища площадью менее 0,5 м2 каждая нормы времени по поз. а. б при­
менять с /С—1,50.
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ПРАВКА ВМЯТИН ОБШИВКИ, 

ПАЛУБЫ И ПЕРЕБОРКИ

Ремонт обшивки

Карта 29

Содержание работы

1. Разметить дефектные места, подлежащие правке.
2. Подогреть места, подлежащие правке, газовой горелкой.
3. Выправить вмятины листов обшивки и холостого набора 

с последующим охлаждением водой.
4. Проверить качество правки.

Толщина 

металла в мм

Разряд

работы

Наименование конструктивных 
элем еитов корпуса

_с
"с
%

Днище Борт Палуба | Переборка

Время на I м* в чсл.-ч

3—4 4—2 0,63 1,08 0,68 0,76 1

5 - 6 4 - 2 0,58 1,02 0,64 0,72 2

7—8 4 -  2 0,68 1,14 j 0,68 
1

0,81 3

9 -1 2 4—2 0,70 1,26 0.81 0,94 4

13—14 4—2 0,90 1,44 0,94 1,06 5

15—16 4 - 2 1,08 1,65 1.10 1,23 6

| а | б в г |

П р и м е ч а н и я :
1. За единицу измерения принята фактически выправленная площадь.
2. Правку обшивки с кницами в подворотной части нормировать с при­

менением К—1,10 к нормам времени на правку борта.
3. При правке вмятин на обшивке форпика и ахтерпика нормы вре* 

мени применять с ЛГ—1,15; при правке вмятин на обшивке под котлами 
и механизмами (с наличием пересекающегося флорного набора) и в коф­
фердамах под двойным дном (с высотой до 0,8 м) нормы времени при­
менять с К— 1,30.

4. Стрелка прогиба вмятины принята от 31 до 60 мм. При стрелке 
прогиба вмятины до 30 мм нормы времени применять с К—0,90; при стрел­
ке прогиба выше 60 мм обшивка подлежит смене.

5. В случае правки обшивки и переборок без холостого набора и ре­
бер жесткости нормы времени применять с /<=0,8.

6. При правке вмятин без нагрева нормы времени применять с К—0,70.
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Ремонт обшивкиСЛАНЬ СМЕНИТЬ 

ИЛИ УСТАНОВИТЬ СТАРУЮ Карта 30

Содержание работы

/. При установке новой елани
L Снять старую елань.
2. Разметить листы новой елани.
3. Отрезать листы елани на пресс-ножницах.
4. Выправить листы елани на вальцах или плите вручную.
5. Проколоть или вырезать в листах елани отверстия для 

ключа, груб, книц, фундаментов и замаркировать.
6. Приварить стыковые планки п обделочные полоски по 

кромкам крайних листов.
7. Поставить елань в машинно-котельное отделение с под­

гонкой по месту.

/ / .  При установке старой елани
1. Спять старую елань в машинно-котельном отделении.
2. Выправить листы елани на вальцах или плите вручную.
3. Поставить на место с подбором листов.

Толщины 

металла в ым
Способ иранки

Характеристика

елани

Р
аз

ря
д

ра
бо

ты

Условия укладки 
елани

-ее
><

В свобод­
ном месте

В тесном 
неудобном 

месте
Время па 1 м* в чел.-ч

3 - 6 На вальцах Иона я 3 - 2 0.47 I 0,58 | 1

Старая 2—2 0,27 0,32 2

На плите Новая 3 - 2 0,62 0,75 3

Старая 2 - 2 0,34 0.40 4

I а | б

Примечания:
1. При смене листов елани площадью менее 0,5 м2 каждый на мало­

габаритных судах нормы времеии применять с /(=1,10.
2. При смене листов елани общей площадью не более 5 м2 нормы 

времени применять с /< =  1,15.
3. При съемке старой елани для производства малярных, трубопро­

водных. слесарных работ и укладке ее на место без правки нормы вре­
мени по поз. 2 применять с /(=0,70.
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СТРИНГЕР ПАЛУБ

Содержание

1. Разметить дефектную часть стрингера для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть стрингера.
3. Отнять с места вырезанную часть палубного стрингера.
4. Снять с места размер стрингера.
5. Разметить на листе полосы палубного стрингера.

Способ
установки

Место установки 
стрингера

Ралряд
работы

Ширина стрингера

300

Толщина

5—6 7—« &-10 11—12

Время на

Внахлестку В миделе 4—2—2 0,48 0,54 0,62 0,72

В погоне носа и кор* 
м ы

5 - 3 - 2 0,61 0,67 0,77 0,88

Встык В миделе 4—2—2 0,57 0,64 0,74 0,84

В погоне носа и кор­
мы

7соi».о 0,74 0,80 0,90 1,02

а б | в г

П ри  м с ч а пня:
1. В случае правки вручную нормы времени применять с /<—1,05.
2. При смене палубного стрингера длиной до 2 м на одном судне 

нормы нремени применять с К— 1,25.
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Ремонт обшивки
НЫИ СМЕНИТЬ

Карта 31

р а б о т ы

6. Отрезать полосы на пресс-ножницах.
7. Выправить лист на вальцах, а кромки оставшейся об­

шивки вручную.
8. Установить стрингер на место с подгонкой и прихват­

кой электросваркой.

в мм до

500 «00

с
с
,9<л

листа в мм

5—6 7—8 9—10 11—12 5—6 7—8 9—10 11 — 12

1 пог. м в чел.-ч

0,54 0,56 0,64 0,74 0,56 0,64 0,74 0,84 1

0,67 0,74 0,84 0,98 0.74 П.80 0,90 1,02 2

0,64 0,70 0,82 0,94 0,70 0,75 0.88 1,02 3

0,80 0,90 1,02 1,19 0,90 0,98 1,15 1,31 4

1 А е Ж з и к л м |

3. При смене палубного стрингера ы районе надстройки с подгонкой
под металлоконструкции (колесный кожух и т. д.) нормы времени при­

менять с /(=1,30.
4. В случае прирезки устанавливаемого листа стрингера газом но 

кромкам оставшихся листов палубы нормы времени применять с /(=0,85.



Ремонт обшивки
УГОЛЬНИК подеЛАНЕВЫЙ СМЕНИТЬ

Карта 32

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть угольника для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектный угольник.
3. Отнять с места срезанный угольник, подлежащий смене.
4. Разметить угольник по размеру, снятому с места.
5. Отрезать угольник на пресс-ножницах.
6 . Выправить угольник на плите вручную.
7. Зачистить торцы угольника наждачным кругом.
8 . Установить угольник на место с прихваткой электро­

сваркой.

Размер угловой 
стали в мм

Длина заменяемого 
угольника, м

Разряд
работы

Время на 1 м 
в чел.*ч с

с

£

50x32x4, 1 3—2 0,34 ,
63x40x6

2 3 -2 0,25 2

3 3 -2 0,21 3

4 3 -2 0,17 4

5 3 -2 0,14 5

6 3 -2 0,13 6

7 со 1 to 0,12 7

Свыше 7 3—2 0,10 8

П р и м е ч а н и я :
1. При установке подсланевых угольников в неудобных и особо тес­

ных местах нормы времени применять с К—1,20.
2. В случае правки старых подсланевых угольников н vcTaiioeKH их на 

место нормы времени примеЕшть с отъемкой угольников с К—0.60 и беэ 
отъемки — с А'—0.50.
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ФАСКУ У ЛИСТА СРУБИТЬ 
ПОД ЭЛЕКТРОСВАРКУ (НА СУДНЕ)

Ремонт обшивки

Карта 33

Содержание работы

Срубить фаску на кромке обшивки под электросварку.

Условия работы 

Лист обшивки прихвачен к набору.

То
лщ

ин
а 

м
ет

ал
ла

 
в 

мм

Ч 2к ■„ д-о ■20 
а. е.

Способ выполнения

с
2

Пневматикой Вручную

Положение фаски при рубке

Нижнее
горизон­
тальное

Вертикаль­
ное

Потолоч­
ное

Нижнее
горизон­
тальное

Вертикаль­
ное

Потолоч­
ное

Время на 1 м в чел.-ч

б 3 0,07 0.08 0.09 — — 1

3 - 2 — — — 0,23 0,25 0,27 2

7—8 3 0,08 0,09 0,09 — — 3

3 - 2 — — — 0,26 0,28 0,30 4

9—10 3 0,10 0,11 0,12 _ _ _ 5

3 - 2  i _ — 0,31 0,33 0,35 6

11-12 3 0,12 0,13 0,14 — — _ 7

3—2 _ — — 0,37 0,40 0,43 8
а | б | в г Д 1 е
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Ремонт обшивки

ФАЛЫ1ИЮРТ ВЫПРАВИТЬ Карта 34 

Лист I

Содержание работы

/. Правка фальшборта без отъемки с мести

1. Разметить места фальшборта, подлежащие правке.
2. Нагреть газовой горелкой участки фальшборта и обде­

лочной полосы (угольника) для правки.
3. Выправить фальшборт и обделочную полосу (угольник) 

кувалдой (киянкой) с охлаждением водой.
4. Проверить по линейке выправленный фальшборт.

//. Правка фальшборта с отъемкой с места

1. Разметить места, подлежащие правке.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть фальш­

борта.
3. Снять с места вырезанную часть фальшборта.
4. Выправить фальшборт и обделочную полосу на плите 

вручную.
5. Установить фальшборт с обделочной полосой на место 

с подгонкой и прихваткой электросваркой.

Наименование работы
х  д 
а я

Выправнть без отъем­
ки с места, с нагревом 
газовой горелкой

3—4

Вы
со

т;
) 

ф
ал

ьш
бо

рт
а 

в 
мм

 д
о

В носу В корме
3 прямой 

части 
оудна

С

2

Разряд работы

4--* 1 3 - 2

Время на 1 м в чел.-ч

600 0,54 0,46 0.42 1

900 0,75 0,66 0,58 2

1200 0,91 0,79 0,70 3

1600 1,16 1,00 0,87 4
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ФАЛЬШБОРТ ВЫПРАВИТЬ

Ремонт обшивки

Карта 34

Лист 2

Наименование работы

То
лщ

ин
а 

м
ет

ал
ла

 в
 м

м

1 
В

ы
со

та
 

ф
ал

ьш
бо

рт
а 

1 
в 

мм
 д

о

В носу В корме
В прямой 

части 
j судна

с
2

Разряд работы

4 - 2 3 - 2

Время на 1 м в чсл.*ч

Выправить без отъемки 
с места, с нагревом га­
зовой горелкой

5—6 600 0,46 0,42 0,33 5

900 0,66 0,58 0,46 6

1200 0,79 0,70 j  0,58 7

1
1боо ! 1 ,оо 

1
0,87 0,75 8

Выправить с отъемкой 
с места, без нагрева, с 
установкой на место, с 
прихваткой электросвар­
кой

3—4

1

600 0,70 0,58 0,54 J  9
t

900 1,00 0,83 0,75 10

1200 1,20 1,00 0,91 и

1600 1,49 1,24 1,16 12

5 - 6 600 0,58 0,54 0,42 13

900 0,83 0,75 0,58 14

1200 1,00 0,91 0,70 15

1600 1,24 1.16 0,87 16

П р и м е ч а н и е .  Нормы времени р< 
без насыщения (контрфорса, дверец, клъ

1  а б в

эсечитаны на иранку фальшборта 
озов, мушек, роульсов и т. д.).



Ремонт обшивки

ФАЛЬШБОРТ СМЕНИТЬ Карта 35 

Лист 1

К о н т р ф о р с  П а л у б а

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть фальшборта для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть фальшбор­

та.
3. Отнять с места вырезанную часть фальшборта.
4. Разметить заготовки фальшборта по размеру, снятому с 

места или по готовому шаблону.
5. Отрезать заготовку фальшборта на пресс-ножницах.
6. Выправить заготовки фальшборта на вальцах.
7. Зачистить кромки заготовок и сопрягаемые кромки 

фальшборта на месте наждачным кругом.
8. Согнуть заготовку для носового и кормового фальшбор­

та на листогибочном стайке.
9. Установить з э г о т о е к и  фальшборта на палубу с подгон­

кой по месту и прихваткой электросваркой.

Характеристика фальшборта

Гнут ыЛ

I ipHMoir Кормовой
Конструкция Носовой ISea наклона С канто­

окладкн Баржи {Теплохода ном

геW
я

фальшборта Разряд работы

б | ч
| 1 ;

3 - 2 - 2 4 - 2 - 2 с

1
Время на 1 nor. м фальшборта в чел.-ч

600 Из угольника 0,82 1,02 0,90 1,23 1,64 1

Из полосы 0,90 1.П 0,98 1,35 1,80 2

Из трубы 0,74 ! 0.03 0,82 U 1 1,48 3
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ФАЛЬШБОРТ СМЕНИТЬ

Ремонт обшивки 

Карта 35 

Лист 2

Вы
со

та
 

фа
ль

ш
бо

рт
а 

в 
мм

 д
о

Конструкция 
о кладки 

.фальшборта

Характеристика фальшборта

в
'с
£

Прямой

Гнутый

Носовой

Кормовой
Бел наклона 

Баржи |Теплохода
С накло­

ном

Разряд работы

3 - 2 - 2 4 - 2 - 2

Время на 1 йог. м фальшборта в чел.-ч

9С0 Из угольника 0,94 1,18 1,03 1.42
1

1,89 4

Из полосы 1,04 1.27 1,12 1,56 2,07 5

Из трубы 0,82 1,08 0,94 1,27 1,70 б

1200 Из угольника 1,07 1.34 1.17 1,60 I 2,13 
1

7

Из полосы 1.17 1,44 | 1,28
1

1.75 2,34 8

Из трубы 0,96 1,20 1,07 1,44 1,92 9

1600 Из угольника 1,19 1,48 1,31 1,78 2,38 10

Из полосы 1,31 1,60 1,43 1,97 2,62 М

Из трубы 1,07 1,34 1,19 1,61 2,13 12

а | б в | г Д

П р и м е ч а н и я :
1. Состав бригады указан для прямого фальшборта.
2. Оплата рабочих по изготовлению пли ремонту контрфорса произ­

водится по картам 15 и 16.
3. Нормы времени рассчитаны на смену фальшборта при снятом на 

сыщенин (клюзах, мушках, роульсах, утках, дверцах и т. д.).
4. Нормами времени предусмотрены толщина листа 3—5 мм, размер 

угольников 63.Х40—75X50, диаметр трубы 40—60 мм.
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Ремонт обшивкиШОВ ЭЛНК.ТРОПРИХВАТОММЫП 
ВЫРУБИТЬ

Карта 36

Содержание работы
Вы рубить электроприхваточиый шов в собранном м он таж ­

ном стыке обшивки корпуса.

То
лщ

ин
а 

м
ет

ал
ла

 в
 м

м

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Способ выполнения

2

Пневматическиft 1 Вручную

Положение монтажного стыка

Нижнее 
юрнзон- 
талиное

Вертикаль­
ное

Потолоч­
ное

Нижнее
горизон­
тальное

Вертикаль­
ное

Потолоч­
ное

Время на 10 м монтажного стыка в чел.-ч

3 2 0 ,4 0 0 ,4 2 0 ,4 6 — 1 - 1 -  11 1

2 — 2 1 - -  11 1.01 I 1 ,0 8 1 М б  11 2

4 2 0 ,4 4 I 0 ,4 7 1 0 .5 1  I1 - 1 - -  1 3

2— 2 .— — -  1 M i  11 1 .2 0  11 1 .2 8 4
5 2 0 ,4 6 0 ,5 0 0 ,5 4 — — — 5

2 — 2 — — -  11 М б 1 .24  |I 1 .34 6

6 2 0 ,4 8 0 ,51 0 ,5 6  I -  11 - -  1 7

2 — 2 I -  !1 - — 1 .22  11 1.31 1 1.41 I 8

7 2 0 .51  I 0 .5 5 0 ,5 8 — — -  1 9

2 — 2 1 — — -  1 1 ,2 9 1,38 1 ,4 8  | 10

8 2 0 .5 4 0 ,5 8 0 ,6 2 — — — 11

2 — 2 — — 1 ,36 1.47 1 ,58 12

9 2 0 ,5 6 0 ,6 0 0 ,6 5  1 -  1 -  1! -  1 13

2 — 2 -  11 -  1
1

1 .4 3  | 1 .54 1 .8 6  | 14

10 2 0 .5 9  |1 0 ,6 3  11 0 ,6 8 -  11 - — 15

2 — 2 — _ -  1 1 ,4 9 1 .62  1 1 .7 4  | 16

а б В г Д е

11 р и м е ч и н к и :
1. Нормами времени предусмотрена вырубка прихваток ин\три корпу­

са; при вырубке прихваток снаружи на борту и палубе нормы времени 
применять с К —0,80.

2. На 1 м монтажного стыка предусмотрено 3—5 прихваток.
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ШОВ ЭЛЕКТРОСВЛРНОИ 

В Ы Р Л Ы П Ь

Ремонт обшивки

Карта 37

Лист 1

Содержание работы
Вырубить сварной шов до чистого металла.

К
ал

иб
р 

ш
ва

 и
ли

 
то

лщ
ин

а 
м

ет
ал

ла
 

в 
мм

Вид £ЛШ1

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Способ выполнения

п/
п

Пневматический Вручную

Положение шва

Нижнее
горизон­
тальное

Верти­
каль­

ное
Пото­
лочное

Нижнее
горизон­
тальное

Верти­
каль­

ное
Пото­
лочное

Время на 1 м сварного шва в чел.-ч

3—4 Стыковом 3 0,17 0,19 0,22 — — — 1

3—2 — — — 0,37 0,46 0,54 2

Угловой 3 0,21 0,23 0,27 — — — 3

3 - 2 — — — 0,46 0,50 0,58 4

сл 1 СП Стыковой 3 0,21 0,23 0,28 — — — 5

3 - 2 — — — 0,50 0,58 0,66 6

Угловой 3 0,26 0,29 0,36 — — — 7

3—2 — — — 0,54 0,62 0,75 8
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ШОВ ЭЛЕКТРОСВАРНОИ 

ВЫРУБИТЬ

Ремонт обшивки 

Карта 37 

Лист 2

Ка
ли

бр
 ш

ва
 и

ли
 

го
лш

ин
а 

ме
та

лл
а 

в 
мм

Вид шва
Ра

зр
яд

ра
бо

ты

Способ выполнения

"с
я

Пневматический Вручную

Положение шва

Нижнее 
горнзон* 
тальное

Верти­
каль­
ное

Пото­
лочное

Нижнее
горизон­
тальное

Верти­
каль­

ное
Пото­
лочное

Время на 1 м сварного шва в чел.-ч

7 - 8 Стыковой 3 0,25 0,28 0,34 — — — 9

3—2 — — — 0,58 0,66 0,83 10

Угловой 3 0,31 j 0,35 0,42 — — — 11

3—2 — — — 0,66 0,79 0,91 12

9 -1 0 Стыковой 3 0,28 0,32 0,40 — — — 13

3 - 2 — — — 0,70 0,79 0,95 14

Угловой 3 0,35 0,41 0,50 — — — 15

3—2 — — — 0,75 0,87 1,08 16

П р и м е ч а н и я :
1. При вырубке кор 

судна нормы времени лр
2. При вырубке по
3. При подрубке гр 

стыкового шва с К —ОД
4. При вырубке пр 

нять с К  =  0,65.

а б в г д е

отких швов длиной до 300 мм в различных местах 
вменять с /С= 1,15-
кривой нормы времени применять с /(=1,20.

>ата после резки газом применять нормы времени 
).
ерывистого углового шва нормы времени приме-
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Р а з д е л  HI. СИСТЕМЫ И УСТРОЙСТВА

АРКУ БУКСИРНУЮ ВЫПРАВИТЬ
Системы и устройства

Карта 38

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть арки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть арки.
3. Отнять с места вырезанную часть буксирной арки.
4. Выправить арку на плите вручную по шаблону с плаза.
5. Установить арку на место с подгонкой и прихваткой 

злектросиаркой.
6. Проверить положение буксирной арки по струне по от* 

ношению к другим аркам на судне.

У
сл

ов
ия

вы
по

лн
ен

ия
ра

бо
ты

Характеристика буксирной 

арки

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Размер угловой стали в мм

JS

Л

60 х 50 03 х G3 75x75 90x90

Время на 1 » в чел.-ч

С отъемкой 
с места

Из флора, двух уголь­
ников и накладной по­
лосы

4—2—2 0,72 0,79 0,86 0,90 '

Из двух угольников н 
накладной полосы

4—2—2 0,66 0,72 0,79 0,86 2

Без отъем­
ки с места

Из флора, двух уголь­
ников н накладной по­
лосы

сч1сч1 0,57 0,63 0,69 0,72 3

Из двух угольников и 
накладной полосы

1 
04 

! 
сч 1

1 
*4* 0,52 0,57 0,63 0,69 4

а б в г

П р и м е ч а н и я :

1. Нормами времени предусмотрена правка не более 3 м арки. При 
правке более 3 м нормы времени применять с /С—0,80.

2. За единицу измерения принята фактически выправленная длина 
арки.
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АРКУ БУКСИРНУЮ СМЕНИТЬ
Системы и устройства

Карта 39

АП

Содержание работы
1. Разметить дефектную часть арки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть арки.
3. Снять размер или шаблон с места.
4. Разметить, нарезать, выправить угольники или полосы 

и кницы.
5. Согнуть по радиусу угольники или полосы вручную.
6. Собрать детали арки с подгонкой и прихваткой элек­

тросваркой.
7. Сварить арку в цехе вместе с кницами.
8. Выправить арку после электросварки и зачистить кром­

ки.
9. Установить арку и распорки на место с подгонкой сты­

ков, выверкой и прихваткой электросваркой.

Наименование

роботы

Ра
зр

яд
 р

аб
от

ы

Характеристика арки

Б

О
дн

от
ав

ро
ва

я
из

 п
ол

ос
 

12
0X

G о
X

58ЕЗ “
ц
г ?
в ;
ets

Из О Д Н О Г О
угольника

Из двух 
угольников

Из двух 
угольников 

С флором
оinX
0in

соОXсоto

mь.Xщг-

сin
X
0
1.0

сооX
СОto

int-.Xin1-

оо
Xоо

8  х X о 
8 2

3  XX о
3 2

Время на 1 м в чел.-ч
Сменить ле­

кальную часть 4—2 1.89 2.20 0,56 0,65 0.7о!о,93 1,05 1.21 1*47 1,62 1,89 1
Сменить пря­

мую часть 4—2 1,26 1,43 0.3s!o. 42 0,48 0,56 0,67 0,7в!о,95 1,05 1,2б| 2

Сварить в цехе| 3 |о,42 0,52| — 1 — | — |о, 17|о, 17|о, 1в|о,2б| 0 ,3з| 0,3з| 3
Приварить на 

судне 3 0,17 0,24 о,оэ!о, 11 0,14 0,13 0 . ielo . 2 1 0,32 0,18 0,26 4

1
П р и м е ч я и и
1. Нормы врем 

длине 3—5 м норм!
2. Постановка г 

500 мм.
3. При гибке 1 

менять с 0,80.

а | 6 | а | г | д |  е | ж | з и | к I л I

HI

II*

я:
[сни рассчитаны для арок длиной 6 м и более. Ilf 
ы времени применять с /С= 1,10р 2 м — с К—1,25. 
юдкрепляющих книц предусмотрена через каждые 400-

полос или угольников на станке нормы времени npi
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БАЛКУ ОБНОСА ИЛИ КРИНОЛИНА Системы и устройства

СНЯТЬ И ВЫПРАВИТЬ Карта 40

Содержание работы
1. Разметить дефектную часть балки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть балки.
3. Отнять с места вырезанную часть балки.
4. Выправить балку на плите вручную с нагревом в горне.
5. Проверить по шаблону кривизну обвода, подогнать и 

установить флор к головкам головных и обносных кронштей­
нов с прихваткой электросваркой.

6. Заготовить и поставить стыковые угольники и планки с 
прихваткой электросваркой.

Характеристика балки

Конструкция валки
Разряд

работы
Прямая Лекальная =
Время на 1 ног. м 

н чел-ч А

Флор с одним угольником 3 -2 —2 0,80 — 1

4—2—2 — 0,88 2

Флор е ди\мя угольниками 3 -2 —2 1.01 — 3

4— 2-“ 2
1

1,05
1

4

Флор с дну ми полосами жесткости
1

0,88 — 5

4 - 2 - 2 — 1,0! 6

11 а 1 « 1

Пр и м е ч а н и я :
1. При правке до 2 пог. м нормы времени применять с К~  1,25.
2. При правке без нагрева нормы времени применять с /(=0,85.
3. При правке на месте без отъемки с нагревом газовой горелкой 

нормы времени применять с /(=0,85,
4. Толщина металла балки принята 5—6 мм. В случае правки балки 

из металла толщиной 7—10 мм нормы времени применять с /(=1,15.
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Системы и устройства

БАЛКУ ОБНОСА СМЕНИТЬ Карта 41 

Лист 1

Тип I  Тип II

1. Разметить дефектную часть балки для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть балки.
3. Отнять с места вырезанную часть балки.
4. Снять размер с места.
5. Разметить детали балки для резки.
6. Отрезать детали балки на пресс-ножннцах.
7. Выправить детали балки после резки на вальцах.
8. Зачистить кромки деталей наждачным кругом.
9. Согнуть лекальные части балки по шаблону вручную.

10. Собрать балку в цехе с прихваткой электросваркой.
11. Выправить балку после сварки вручную.
12. Установить балку на место с подгонкой и прихваткой 

электросваркой.

3

В прямой частв
судна

1
В погонах носа 1 

и кррмы
1 В лекальной 

части 
кринолина

«X *о 5

н
S
2.

Тип балки
« я

« Vх* о 1 / // /// / и /П / и ///

Ru у а яа. Время на 1 балку в чел.-ч г

2 3—2—2 1,83 2,21 2,62 — — — —
1

1
1

4—2—2 - 1
1

-1
— 2,16 2,62 3,28 2,46 3,12 3,69 2
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Системы и устройства

БАЛКУ ОБНОСА СМКНИТЬ Карта 41

Лист 2

Д
ли

на
 

см
ен

яе
мо

й 
ча

ст
и 

ба
лк

и 
в 

м 
до

Ра
зр

яд
 р

аб
от

ы
В прямой части 

судна
В погонах носа 

и кормы
В лекальной 

части 
кринолина

В
А*

Тип балки

/ / / / / / / / / Ш / / / Ш

Время наi 1 балку в чел.-ч

3 3 -  2 - 2 1,99 2,4б! 2 ,95 — — _ _ — 3

4—2—9 — , 2 ,46 3 ,03 3 ,6 9 2,71 3 ,5 3 4 ,18 4

4 3 - 2 —2 2 , i d 2,62 3,20^ — _ ___ — — — 5

4 - 2 - 2 - — _ 2 ,62 3 ,28 4,10 2 ,9 5 3 ,8 5 4 ,67 Г»

5 3—2—2 2,32 2 , r d 3,44 ___ ___ _ — 7

4 - 2 — 2 „ - ___ 2,87 3 ,5 3 4,51 3 ,2 0 4 ,1 8 5 ,0 8 8

6 3 - 2 — 2 2,4б! 3 ,03 3 ,77 ___ ___ ___ _ _ ___ 9

4—2— 2 --- 1
1
1 - — 3 ,28 4 ,10 5,Оо! 3 ,53 4 ,59 ! 5 ,58 10

7 3 - 2 — 2 2 ,62 3 ,20 4 ,1 0 -- -Г . тщ ___ ___ -п-т. ___ 11

4—2— 2 _ _ — __- 3,41 1 4,26 5,49 3,77 5,00 6,07 12

8 3—2—2 2,79 3,44 I 4,23 — _ — — — — 13

4—2—2 _ _ ___ ___ 3,77 4,67• 5,82! 4,021 5,33; 6,56i 14

1 а 1 б 1 в I Г Д е 1 ж 3 1 и

П р и м е ч а н и я :
1. Нормами времени предусмотрено изготовление балки в носовом и 

кормовом погонах с гибкой полос жесткости на ребро вручную.
2. В случае вырезки полос жесткости газом по кривизне самой балки 

(без гибки вручную) нормы времени применять с поправочными коэффи­
циентами: для балки носа и кормы — /С—0,75, для балки лекальной части 
кринолина А'—0,85.

3. В случае гибки угольников вручную нормы времени применять с 
поправочными коэффициентами: для балки носа и кормы — /(=1,10; для 
балки лекальной части кринолина — /(=1,15.

4. В случае смены обносной балки из металла толщиной 7-—10 мм 
нормы времени применять с /(=1,15.

5. Нормы времени рассчитаны на установку обносной балки к крон­
штейнам.
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ВЕНТИЛЯЦИОННУЮ ГОЛОВКУ Системы и устройства

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ Карта 42

1. Разметить летали головки.
2. Отрезать детали головки на пресс-ножницах.
3. Выправить детали головки на вальцах с доводкой вруч­

ную.
4. Зачистить кромки деталей головки наждачным крутом.
5. Свальцевать кожух и диффузор.
6. Изготовить на зигмашине кожух головки.
7. Выбить крышку головки вручную.
8. Согнуть углы кронштейна вручную.
9. Собрать головку и прихватить электросваркой.

К). Сварить головку в цехе электросваркой.
11. Выправить головку после электросварки и зачистить.
12. Установить головку на место с постановкой прокладки и 

креплением болтами.

Наименование» работы
х ” — С * с
а  с.

Вид головки 

НАГИ | 

Днаме!р прохода патрубка D  

100 | 150 | 300 | 400 |

Вытяжная 

в мм до 

[ 200 е
£Время на 1 головку в чел.-ч

Изготовить 4—2 2,27 2,69 з , п 3,53 2,52 I

Сварить 3 0,67 0,76 0,84 1.01 0,92 2

Установить 4—2 0,42 0,50 0,67 0,76 0.59 3

11 а 1 б 1 в 1 г л

П р и м е ч а н и е .  Вентиляционные головки изготовляются из листовой 
стали толщиной 1,5—3 мм.



Системы и устройства
ДЕФЛЕКТОР ИЗГОТОВИТЬ ---------------------- ----------

Карта 43
И УСТАНОВИТЬ --------------------------------

Лист I

Содержание работы

1. Разметить детали дефлектора по шаблонам.
2. Отрезать детали дефлектора па ножницах п вырубить 

на плите зубилом,
3. Выбить (согнуть) детали дефлектора в кондукторе 

вручную.
4. Свальцевать патрубок, состыковать и прихватить стык.
5. Согнуть кольца жесткости на вальцах с электронри- 

хваткой.
6. Подрубить и подогнать все детали дефлектора.
7. Собрать детали дефлектора, закрепить и прихватить 

электросваркой.
8. Сварить дефлектор.
9. Выправить дефлектор после сварки и зачистить.

10. Согнуть ободок из круглой или сегментной стали, обру­
бить концы и установить на раструб с подгонкой и электро­
прихваткой.

11. Изготовить рамку с сеткой, установить на раструб и 
прихватить электросваркой.

12. Изготовить две ручки из прутковой стали, установить 
их на пилиндрическую часть дефлектора и прихватить элек­
тросваркой.

13. Установить дефлектор на место и расходить по коминг­
су.
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Системы и устройства
ДЕФЛЕКТОР ИЗГОТОВИТЬ 

И УСТАНОВИТЬ
Карта 43

Лист 2

Наименование
работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Характеристика дефлектора

с
*

С продольными стыками С поперечными иля 
смешанными стыками

Диаметр прохода патрубка D В ММдо

100 150 200 300 400 100 150 200 зоо|| 400

Время на 1 дефлектор в чел.ч

Изготовить 5—2 7,28 8,01 8,80 10,00 11,52 4,64 5,36 6,16 7,28 8,48 1

Сварить 3 0,79 1,14 1,32 1,50 1,67 1.U 1,58 1,94 2,20 2,55 2

Установить 2—2 0,25 0,29 0,33 0,41 0,57 0,29 0,33 0,41 0,49 0,66 3

а 11 б в 1 г Д е 1I ж I И 1 -1 1 К

П р и м е ч а н  и я.
1. Если резка заготовок производится на виброножницах, нормы вре 

мени применять с /(=0,90.
2. Нормами времени предусмотрено изготовление дефлектор* из ли­

стовой стали толщиной 2 —3 мм.



ДЕФЛЕКТОР КОНУСНЫЙ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства

Карта 44

Содержание работы

1. Разметить детали дефлектора по шаблонам.
2. Отрезать детали цилиндрического и конического п ат­

рубков дефлектора на пресс-ножницах.
3. Свальцевать цилиндрический патрубок дефлектора на 

вальцах, а конический — вручную на плите.
4. Подогнать конус к цилиндрическому патрубку с подруб­

кой и прихваткой электросваркой.
5. Отрезать полосовую сталь, согнуть верхнее и нижнее 

кольца жесткости.
6. Подогнать кольца на концы патрубков дефлектора и 

прихватить электросваркой.
7. Сварить дефлектор электросваркой.
8. Выправить дефлектор после сварки и зачистить.
9. Установить дефлектор на место и расходить по коминг­

су.

Наименование paGoiu

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Диаметр прохода патрубка О в мм до

3с
2

100 150 3 0 0  j 4 0 0

Время на I дефлектор в чел.-ч

Изготовить 4—2 2,09 2,50 2,87 3,24 1

Сварить 3 0,66 0,75 0,81 1,01 2

Установить 2—2 0,25 0,29 0,37 0,49 3

П р и м е ч а н и я :
1. Если резка заготовок производится на виброножницах, нормы вре­

мени применять с ОД
2. Нормами времени предусмотрено изготовление конусного дефлекто­

ра из листовой стали толщиной 2—3 мм.
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ВЬЮШКУ ГОРИЗОНТАЛЬНУЮ 
ДЛЯ КАНАТОВ И ТРОСОВ

изготовить

Системы и устройства 

Карта 45 

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить заготовки для деталей вьюшки, обечайки, 
диски, станины и штурвалы.

2. Отрезать заготовки вьюшки на пресс-ножницах.
3. Выправить детали вьюшки на плите вручную.
4. Свальцевать обечайку барабана с подгонкой и прихват­

кой.
5. Согнуть угольники станины м штурвалы вручную но го 

товым шаблонам.
6. Зачистить кромки деталей наждачным кругом.
7. Собрать вьюшку с тормозным устройством, прихватить 

электросваркой, поставить, закрепить ось барабана, устано­
вить опорные угольники станины и педаль тормозного устрой­
ства на болты.

8. Сварить вьюшку электросваркой.
9. Выправить вьюшку после сварки, зачистить швы, рае- 

ходить вьюшку, опробовать тормозное устройство в действии.
10. Установить вьюшку на место с прихваткой электросвар­

кой или с закреплением болтами.
11. Приварить вьюшку на месте электросваркой.
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Системы н устройства
ВЬЮШКУ ГОРИЗОНТАЛЬНУЮ 

ДЛЯ КАНАТОВ И ТРОСОВ Карта 45
ИЗГОТОВИТЬ -------------------------

Лист 2

Ди
ам

ет
р 

D
 

об
еч

ай
ки Наименование работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Длина L обечайки в мм

„е
к
*

2 10 370 480 55о| 750 800

Время на 1 вьюшку в чел.-ч

200 Изготовить и собрать 
в цехе

4 - 2 3.12 — — 4,18 — — 1

Сварить в цехе 3 1,42 —- —* 1,63 _ — 2

Установить на место с 
креплением на болтах

3 - 2 0,59 — — '0,76 — —* 3

Приварить на месте 3 0,09 _ — 1о ,22 _ — 4

250 Изготовить и собрать 
в цехе

4 - 2 — 4,1«! - 
1 - !  -  

1
— 5

Сварить в цехе ! 3 _ 1,55 _ ___ _ — 6

Установить на место с 
креплением на болтах

3--2 — 0,76 — — — — 7

11риварить на месте 3 _ 0,1б| - ,̂г _, _ 8

300 Изготовить и собрать { 4—2
в цехе 1

— — 4,10 5,25 — 6,23 9

Спарить в вехе 3 — 1.72 1,81 1,98 10

Установить па место с 
крепленисм на болтах

3—2 j -■ — 0.8-1 jo, 92 1,18 11

Приварить на месте О — — 0,2ojo,24 ,—. 0,28 12

400 Изготовить и собрать 
в цехе

4—2 — — “ — 6,97 — 13

Сварить в цехе 3 — — — _ 1,89 _ 14

Установить на место с 
креплением на болтах

3 - 2 — — 1

" Г
1,26 — 15

Приварить на месте 3 .— — — 0,22 — ! 16
| а | б | в 1 г д е

И р и м о ч н и и я:
1. В случае изготовлении шт\ риалов смежным цехом нормы времени 

применять с К -0,90.
2. При установке вьюшки на место с глектролриваркой к палубе нор­

мы времени по поз. 3, 7. 11 и 15 применять с /(=0,50.
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Системы и устройстваКИЕХТ БУКСИРНЫЙ ОДИНАРНЫЙ 
С ФУНДАМЕНТОМ ИЗГОТОВИТЬ Карта 46

И УСТАНОВИТЬ ---------------------
Лист 1

Содержание работы

1. Разметить и вырезать детали кнехта и фундамента из 
листовой стали.

2. Выправить детали на вальцах, зачистить кромки н аж ­
дачным кругом.

3. Свальцевать тумбу из двух половин на вальцах с довод­
кой вручную, срубить фаски для сварки, состыковать и при­
хватить электросваркой.

4. Выправить трубу и подогнать эллипс.
5. Изготовить крестовины и заглушки к ним.
6. Изготовить заглушку к тумбе.
7. Собрать кнехт с фундаментом с подгонкой всех деталей 

и прихваткой электросваркой.
8. Сварить кнехт с фундаментом.
9. Выправить кнехт с фундаментом после электросварки.

10. Установить кнехт на место с подгонкой и прихваткой 
электросваркой.

11. Приварить кнехт с фундаментом на месте.
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КНЕХТ б у к с и р н ы й  о д и н а р н ы й
С ФУНДАМЕНТОМ ИЗГОТОВИТЬ 

И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства 

Карта 46 

Лист 2

Наименование работы
Разряд
работы

Размер ( L x B x H )  кнехта

-5к

1200x900x1300 1500x1100x1300

Ьрсмя на 1 кнехт в чсл,-ч

Изготовить кнехт с 
фундаментом

4—3—2 3,76 4 ,48 1

Сварить кнехт 3 2,64 2,89 2

Установить кнехт на место 4—2 1,07 1,31 3

Приварить кнехт на месте 3 0,53 0,66 4

1 а 1 б

П р и м е ч а н и е .  Вырезка отверстий нормами времени нс учтена.
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КНЕХТ БУКСИРНЫЙ 
ДВОЙНОЙ С ФУНДАМЕНТОМ

Системы и устройства

Карта 47
ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Лист 1

Тип I

Содержание работы

1. Разметить и вырезать детали кнехта и фундамента \и 
листовой стали, зачистить кромки наждачным кругом.

2. Выправить детали кнехта и фундамента на вальцах.
3. Свальцевать тумбы из двух половин на вальцах с до­

водкой вручную, срубить фаски для сварки, состыковать с 
прихваткой электросваркой.

4. Выправить тумбу и подогнать эллипс.
5. Изготовить крестовины и заглушки к ним.
6. Изготовить заглушки к тумбам.
7. Собрать кнехт с фундаментом с подгонкой всех деталей 

и прихваткой электросваркой.
8. Сварить кнехт с фундаментом.
9. Выправить кнехт с фундаментом после электросварки.

10. Установить кнехт на место с подгонкой и прихваткой 
электросваркой.

11. Приварить кнехт с фундаментом на месте.
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КНЕХТ БУКСИРНЫЙ 
ДВОЙНОЙ С ФУНДАМЕНТОМ 
ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства

Карта 47 

Лист 2

Наименование работы
Р азряд

работы

Тип и размер ( / .x f i x H i  кнехта

U/U W

/ и

i 4
 0

0 
х 

80
0 

х 
10

00 3
X
оа,сг
X
оо-V
СМ

оо
о
X
оо
00
X
с
очг

>
осGO
X
оо-ч*см

Время на 1 кнехт и чел,- ч

Изготовить кнехт с 4 -3 —2 10,48 13,12 6,64 8,32 1
фундаментом

Сварить кнехт 3 8,84 И ,30 5 .1 8 6,46 2

Установить кнехт на 4— 2 2,62 3,28 2,30 2 ,9 5 3
место

Приварить кнехт на 3 1,36 1,70 1,70 2,04 4
месте

1 а 1 б в г

П р и м е ч а н и е . Вырезка отверстий нормами времени не учтена.
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КРОНШТЕЙН ОБНОСА ИЛИ КРИНОЛИНА 

ВЫПРАВИТЬ

Системы и устройства

Карта 48

Содержание работы
1. Вырезать газовым резаком дефектный кронштейн.
2. Отнять с места вырезанный кронштейн.
3. Выправить кронштейн в цехе вручную.
4. Установить кронштейн на место и прихватить электро­

сваркой.
Условия работы

Толщина листа 5—6 мм, угольник 63X63—75X75.

Наименование
работы

Характеристика
кронштеПна

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Длина кронштейна в м до

в
й;

1 2 3 4 5 6 7

Время на I кронштейн в чел.-ч

Выпра­
вить в иехе 
с нагревом 
в горне

Из одного уголь­
ника

3—2 -2 1,48 1,89 2, Зо|2,71 !з, 12 
1 1

3,53 3,94 1

Из Двух уголь­
ников

3 - 2 - 2 2.21 2,87 3,44 4,10 4,67 5,Зз|б .90 2

Из сварного по- 
лутавра

3—2—2 1, S&j2, 'I G2,95 3,44
»
3,91 4,51 5,00 3

Из сварного тав­
ра

3-. 2—2 3,53 4,35 5,41 6.15 7,05 7,95|8,53 4

Из флора с 
дву м я у гол ьн и к а м и

3—2—2 2,62 3,28 3,94 4,59 5,25 5,90 6,56 5

Выпра­
вить в цехе 
без нагрева

Из одного уголь­
ника

3—2—2 1,15 1.48 1,80 2,13 2,46 2,79 3,12 6

Из двух уголь­
ников

3—2—2 1,80 2,30 2,79 3,28 3,77 4,26 4,76 7

Из сварного по- 
лутавра

3 - 2 - 2 1.56 1,97 2,38 2.79 3,20 3,61 4,02 8

Из сварного тав­
ра

сч1сч1со 2,30 3,77 4,67 5,41 6,15 6,97 7.71 9

Из флора с 
двумя угольниками

3—2—2 2,13 2,62 3.20 3,69 4,18 4,76 5,25 10

| а | б в | г I д е | ж |

П р и м е ч а н и я :
1. Если правка производится на судне без отъемки кронштейна, нормы 

времени применять с К=0,8.
2. Если правка кронштейна, отъемка или установка производятся с 

плота, нормы времени применять с /(=1,20.

94



КРОНШТЕЙН ОБНОСА ИЛИ КРИНОЛИНА 

СМЕНИТЬ

Системы и устройства

Карта 49

Лист 1

Тип Г Тип и  Тип Л/ Тип IV Тип V Тип У/

Содержание работы

1. Отрезать газовым резаком дефектный кронштейн.
2. Отнять с места отрезанный кронштейн.
3. Зачистить место установки кронштейна на борту.
4. Разметить детали кронштейна.
5. Отрезать заготовки кронштейна на пресс-ножницах.
0. Выправить полосы и кницы на вальцах.
7. Выправить угольники на плите вручную.
8. Зачистить кромки деталей кронштейна наждачным кру­

гом.
9. Собрать кронштейн в цехе но шаблону с прихваткой

электросваркой.
10. Сварить кронштейн в цехе электросваркой.
11. Выправить кршпнтейн после электросварки.
12. Установить кронштейн на месте с выверкой по осталь­

ным кронштейнам, с прихваткой электросваркой.
13. Приварить электросваркой кронштейн на месте.

Дл
ин

а 
кр

он
шт

ей
на

 
в 

ы 
до 1 {«именование работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Тип кронштейна

U/Q W

'  1 " I I I I V V V I

Время на 1 кронштейн в чел-ч

1 Изготовить и собрать 3 - 2 1,44 2 ,3 0 1 ,30 2 ,0 5 1 ,80 3 ,0 8 1

Сварить в цехе 3 0 ,63 0 ,9 9 1,21 1,57 1,22 1,94 2

Установить на судне 3 - 2 0 ,37 0 ,57 0,41 0 ,6 2 0,41 0 , 6 2 3

Приварить на месте | 3 0 ,17 0 ,1 7 0 ,1 7 0 ,1 7 0 ,17 0 ,1 7 4
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КРОНШТЕЙН ОБНОСА ИЛИ КРИНОЛИНА 

СМЕНИТЬ

Системы и устройства

Карта 49

Лист 2

Д
ли

на
 

кр
он

ш
те

йн
а 

в 
м 

до IЬшмснонанис работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Тип кронштейна

с
/ II i l l IV V VI

Время на I кронштейн в чел ч

1,5 Иаготиннть и собрать 3—2 1,64 2,71 1,80 2,71 2,38;3,57 5

Спарить в цехе 3 0,63 0.99 1,4б| 2,0fi!l ,49 2,48 6

Установить на судно 3 - 2 (M l! 0.63^ 0,45 0,7о!о . 45^0,70 7

Приварить на место 3 0.21 0,21 0.20
1

0.200,20 0,20 8

2,0 Изготовить и собрать 4—2 1,89 3,08 2,26 3,36 2,79 4,10 9

Сварить в цехе 3 0,79 1,19 1,88 2,63 1,91 3,19 10

Установить па судн^ 4—2 0,45 0,70 0,49 0,74 0,49 0,74 11
ii
i
I Приварить на месте 3 ; 0,25 0,25 0,24 0,24 0,24 0,24 12
1

2,5

1t
(

Изготовить и собрать 4 — 2 2,17 3,44 2,66 3,94 3,12 4,59 13

Сварить ц цехе 3 0,7э| 1,19 2,14 3 , 15I2 , 1 в !з , 73 14

Установить на судне <1—2 : 0,49| 0.78 0,53 0,82 0 ,53(0,82 15

Приварить па месте 3 0,27 0,27 0,26 0,26 0,26 0,26 16

3

1

Изготовить и собрать 4—2 — — 3,12 4,59 3,53 5,08 17

Сварить в цехе 3 — - — 2,55 3,64 2,58 4,39 18

Установить на судне 4—2 — — 0,57 0,9о|о,57 0,90 19

Приварить на месте 3 .— — 0,26 0,26 0 ,2б|о ,26 20

3,5

i

Изготовить и соГфать 4—2—2 2,62 4,18 3,44 5,25 — — 21

Сварить в иехе 3 0 ,95J 1 , Зв| У, 7sj 4,12 — — 22

Установить на судне 4_2_2
I

0,57
1

0,9о| 0.66 0,98 — 23

Приварить на месте 3 0,27 0,27 0,2б| 0,26 — — 24



к р о н ш т е й н  ОБНОСА ИЛИ КРИНОЛИНА 

СМЕНИТЬ

Системы и устройства

Карта 49

Лист 3

Дл
ин

а 
кр

он
шт

ей
на

 
в 

м 
до Нлнмемонанно работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Тип кронштейна

с
п

/ И /// I V V V /

Врем»! на 1 кронштейн в чел.-ч

-1.0 Изготовить и собрать 4—2—2 — — —, 5,82 4,26 6,15 25

Сварить в цехе ; 3 — — — 4 ,7о]з, 2в!б, 64 26

Установить на судне 4 - 2 - 2 — — — 1,07 0,66 1,02 27

Приварить на месте 3 — ; -- — 0,33 0,33 0,33 28

4.5 Изготовить и собрать 4—2—2 3,03 5,00 4,30 — — — 29

Сварить в цехе 3 1,60 1,81 3,51 — — — 30

Установить на судне 4—2—2 0,70 1,02 0,74 — — — 31

Приварить на месте 3 0.41 0,41 0,40 _ — — 32

5,0 Изготовить и собрать 4—2—2 — — — 7,13 4,92 7,22 33

Спарить в цехе 3 — — — 5,75 3,98 7,17 34

Установить на судне 4—2—2 _ _ _ 1,19 0,78 1,15 35

Приварить на месте 3 _ — _ 0,40 0,40 0,40 36

5,5 Изготовить и собрать 4—2—2 3,53 5,74 5,17 — — _ 37

Сварить в цехе 3 1,83 2,04 4,17 _ _ _ 38

Установить на судне 4 - 2 - 2 0,78 1,15 0,82 _ — 39

Приварить на месте 3 0,45 0,45 0,44 _ 40

6 Изготовить и собрать 4 - 2 - 2 — — — 8,45 5,66 8,20 41

Сварить в цехе 3 — — — 6,81 4,68 8,14 42

Установить на судне 4—2—2 — — — 1,31 0,90 1,27 43

Приварить на месте 3 — — — 0,48 0,48 0,48 44
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КРОНШТЕЙН ОБНОСА ИЛИ КРИНОЛИНА 

СМЕНИТЬ

Дл
ин

а 
кр

он
ш

те
йн

а 
в 

мм
 д

о

Наименование работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Тип кронштейна

,е
е
2

/ // / / / IV V VI

Время на 1 кронштейн в чел.-ч

7 Изготовить и собрать 4 - 2 - 2 4,18 6,97 6,40 9,76 6,31 |э ,27 45

Сварить в цехе 3 2,05 2,26 5,10 7,73 5,11 9,18 46

Установить на судне 4—2—2 0,90 1,31 (),9ej 1.44 1,02 1,39 47

Приварить на месте 3 0,52 0,52 0,51 0.51 0,51 0.51 48

а | б в г л | е

Системы и устройства

Карта 49

Лист 4

П р и м е  ч л н и я:
1. Б случае правки полос и кшщ вручную нормы времени применять 

с поправочными коэффициентами; для кронштейнов iu одинарного и двой­
ного угольника — /С— 1,04, на листа с -одинарным или двойным угольни­
ком — К —1,07, таврового и двутаврового сечения — А*=1,10.

2. При изготовлении более трех одинаковые кронштейнов нормы вре­
мени применять с /(=0,85.

3. При установке кронштейнов под неотнятые обнос млн обносную па­
лубу нормы временн применять с /(=1,15.

4. Нормами времени предусмотрены размер полок 63X63—75X75, ли 
стовая сталь толщиной 5—6 мм, высота флора 150—200 мм, ширина об­
ратной полосы 50—ICO мм.

5. При веерообразном расположении кронштейнов кринолинов, тре­
бующем размалковки угольников, нормы времени по поз. «Наготовить и 
собрать» ц «Установить па судне» применять с К ~  1,11).
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КРЮЧОК ДЛЯ СПАСАТЕЛЬНОГО КРУГА 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства

Карта 50

Одинарный крючок

П
100

Двойкой крючок

(гЬ

£
О

Г \
т

J ?

Содержание работы

1. Разметить и отрезать на пресс-ножницах заготовки из 
стали толщиной 3 мм.

2. Отогнуть фаску и согнуть крючок.
3. Собрать крючок с электроприхваткоп.
4. Сварить крючок и выправить после сварки.
5. Опилить кромки крючка.
6. Установить крючок, обжать па прутке лсерпого ограж ­

дения и закрепить винтом.

IIаимен<танис ряботы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Характеристика крючка

с
*е

Одинарный Д ной и ой

Hpi'Mu на 1 крючок и чел.-ч

1 1зготоннть 2 0 ,П 0.18 1

Спарить 2 — 0,06 2

Установить 2 0,09 0,15 3

1 а | б
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ЛАПКУ ДЛЯ ПРИВАЛЬНОГО БРУСА 
ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства

Карта 51

5ез фланца С отфла.чцобкои кромки

Содержание работы
1. Разметить лапку по шаблону.
2. Отрезать заготовку на пресс-ножницах.
3. Выправить заготовку на вальцах.
4. Отогнуть фланец на фланцегибочном станке.
5. Проколоть отверстия в лапке на прессе.
6. Выправить лапку на плите после проколки отверстий.
7. Зачистить кромки лапки наждачным кругом.
8. Разметить место установки лапки.
9. Установить лапку на место с прихваткой электросваркой

10. Приварить электросваркой лапку на месте с двух сторон.
(Место установки лапки

В миделе [ В оконечностях

Характеристика лапки

ееX
2
С .1- Я V X5 с

Наименование 

работ ы

2 3
се (-

1 i

i l l
1 о го 

^ V  о

3* I 
1 _ 2

§ £ у ■ « >.с.

§ |
§ | |
1 3 ® 

у S

? J
В и ь - *

у 5
ЬЙ п га (5 а  е . Время на 1 .панку в чел .-ч Я

Без
фланца

Изготовить и 
установить

2—2 0,13 0,16 0,14 0,18 1

С от- 
флакцов- 

КОЙ
кромки

Изготовить и 
установить

2 - 2 0,15 0,20 0,17 0f22 2

Лапку приварить 3 0,07 0,14 0.08 0,15 3

1 а 1 б |1 в Г

П р н м е ч л к и я:
1. Нормами предусмотрено изготовление партии лапок до 20 шт. 

При изготовлении большего количества применять поправочные коэффи­
циенты: 21—50 шт. — К = 0,9, 51 —100 шт. — /С—0,8; 101 шт. и более — 
/С=М),7 цоследовательно на каждую часть партии.

2. В случае приварки лапки с одной стороны нормы времени приме­
нять с К—0,60.
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Системы и устройства
ОБШИВКУ ПЕРА РУЛЯ СМЕНИТЬ

Карта 52

Содержание работы

1. Разметить дефектную часть обшивки пера руля для 
вырезки.

2. Вырезать газовым резаком дефектную часть обшивки 
пера руля.

3. Отнять с места вырезанную часть обшивки пера руля.
4. Разметить заготовку для новой обшивки.
5. Отрезать заготовку на пресс-ножницах.
6. Выправить заготовку на вальцах.
7. Зачистить кромки заготовки наждачным кругом.
8. Согнуть заготовку обшивки на вальцах.
9. Разметить, вырезать и зачистить шлицы под электро­

заклепки.
10. Установить обшивку на перо руля с подгонкой и при­

хваткой электросваркой.
11. Выправить обшивку пера руля после электросварки.
12. Опрессовать перо руля сжатым воздухом и залить гуд­

роном (балансирные и полубалансирные рули).

Наименование работы
Разряд
работы

Время на 1 м2 
в чол.ч

Сменить обшивку пера руля 4—2—2 1,39

Пр име ча ния;
1. В нормах времени принята гнутая обшивка пера руля.
2. В случае смены прямой (не гнутой) обшивки пера руля нормы 

времени применять с К—0,90.
3. В нормах времени принят лист сменяемой обшивки пера руля тол­

щиной 4—6 мм. При толщине обшивки пера руля 7—8 мм нормы времени 
применять с К—1,15.
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СТЛНДЕРС ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства

Карта 53

Лист I

гит Тип В ТипШ

Содержание работы

1. Разметить детали стандерса на листе стали.
2. Отрезать детали на пресс-пожницах.
3. Выправить детали на вальцах.
4. Зачистить кромки деталей наждачным кругом.
5. Заготовить шаблон для гибки.
6. Свальцевать обечайку круглого или полукруглого стан­

дерса в конус на вальцах.
7. Собрать заготовки с прихваткой электросваркой.
8. Сварить стандерс электросваркой.
9. Выправить стандерс после электросварки.

Ю. Установить стандерс на место с прихваткой электро­
сваркой.

М- Приварить стандерс на место электросваркой.
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СТАНДЕРС ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства 

Карта 53 

Лист 2

То
лщ

ин
а 

ст
ал

и 
в 

мм

Наименование

работы
| Р

аз
ря

д 
ра

бо
ты

1

Тип стандерса

<

/  | / /  | / / /

Размер стандерса в мм до

В
ь
и

в
ь
И

D
b

И

300 I 300 | 300 I 400 I 400 1 000 | 800 | 1000 300 I 350 1 400 1 500 | 700

400 | 600 | 700 | 1000 1 400 1 600 | 800 1 1000 | — I — | | — 1 —

650 | 800 1 1000 | 1200 | 650 1 800 | 1000 I 1200 | 650 I 800 | 1000 | 1200 | 1400

Время на 1 стандерс в чел-ч

5 - 6 Изготовить 4—2 1,56 1,97 2,30 2,62 2,21 2,79 3,36 3.77 — — — — — 1

4—2—2 _ _ _ _ — . — — — 2,13 2,62 2,95 3,36 3,85 2

Сварить 3 0,51 0,60 0,68 0,85 0,60 0,68 0,76 0,94 0,38 0,47 0,55 0,64 0,72 3

Установить 4 -2 0,41 0,49 0,66 0,82 0,41 0,49 0,66 0,82 0,41 0,49 0,66 0,82 0,90 4

Приварить 3 0,22 0,26 0,30 0,39 0,17 0,22 0,26 0,30 0,17 0,22 0,26 0,30 0,34 5

7—8 Изготовить 4—2 1.72 2,21 2,54 2,87 2,46 3,12 3,69 4,18 — — — — _ 6

4— 2—2 _ ___ _ . ,___ — — — — 2,54 3,12 3,53 4,02 4,59 7

Сварить 3 0,55 0,64 0,72 0,94 0,64 0,72 0,81 0,98 0,42 0,51 0,60 0,68 0,76 8



о Системы и устройства

СТАНДЕРС ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ Карта 53

Лист 3

Тип стандерса

/ 11 / / 11 / / /

Размер стандерса в мм до

Наименование
В
ь
н

В
ь

и

D
Ь

И

300 300 300 400 | 4 00 | 600 | яоо 1 1000 | 300 | 350 1 400 | 500 1 700
* = S t* -я 400 1 600 700 1000 1 4 00 1 600 I 800 11 ш о о  |! - 1 -  1! -  11 - 1 -

650 1 800 I 1000 1 1200 | 650 | 800 | 1000 | 1200 | 650 | 800 | 1000 i 1200 | 1400
1=—п

о  2 Н о
tz ~ 
a  a Время на I стандерс в чел.-ч £

Установить 4—2 0,45 0,57 0,74 0,90 0,45 0,57 0,74 0,90 0,45 0,57 0,74 0,90 0,98 9

Приварить 3 0,22 0,26 0,30 0,64 0. 17 0,22 0.26 0,30 0,17 0,22 0,26 0,30 0,34 10

9—10 Изготовить 4—2 1,89 2,46 2,79 3,20 2,71 3,44 4,10 4,59 _ _ _ — — 11

4—2—2 — _ _ _ _ _ _ — 3,03 3,77 4,26 4,84 5,49 12

Сварить 3 0,60 | 0.68 1 0.76 1 1.02 1 0.68 I 0,76 1 0.85 1,02 0,47 1 0,55 0,64 0,72 1 0.81 1 13
Установить 4—2 0,49 0,66 |1 0,82 | 0.98 11 0,49 1I 0,66 0,82 0,98 I 0.49 0,66 1 0.82 I 0,98 1,15 1 14
Приварить 3 1I 0,26 | 0.30 0.34 | 0,43 | 0.22 | 0.26 | 0,30 | 0.34 | 0,22 | 0,26 | 0,30 | 0,34 | 0,39 15

11 Я 1 б 1 В 1 Г | Д 11 « 1 ж j1 з 11 и 1 к 1 л 1 М н 1

с К-
П р и м е ч а н и е .  В 
= 0,85.

случае изготовления стандерса типа / /  без подставок нормы времени на изготовление применять



СТАНДЕРС МАЧТЫ ИЛИ ФЛАГШТОКА 
ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства 

Карта 54 

Лист

Тип I Тип II ТипШ

Содержание работы

1. Разметить детали стандерса на листе стали.
2. Отрезать детали на пресс-ножницах.
3. Выправить детали после резки ца вальцах.
4. Зачистить кромки детален наждачным кругом.
5. Просверлить отверстия, собрать стандерс мачты с при­

хваткой электросваркой.
6. Сварить стандерс электросваркой.
7. Выправить стандерс после электросварки вручную.
8. Разметить место установки стандерса.
9. Установить стандерс по разметке с прихваткой электро­

сваркой.
И). Приварить стандерс на место электросваркой.
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СТАНДЕРС МАЧТЫ ИЛИ ФЛАГШТОКА 
ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Системы и устройства 

Карта 54 

Лист 2

То
л ш

ин
а 

j с
та

ли
 в

 м
м

11а и м снова иис работы

5 *- Sro
I I

т»

'  1
р

оосм
II *

vO 
X л  л X
г  SCQ ю

m стандерс*

"  1
азмер ста нде

оо-'Г
и X
a: S
X-О X 
X О
<ч 5

1
/ / /

■рса

о£N
СП

С х 
• 1  °  
X S 
*  XX О <ft03 04

$Время на 1 стандерс В чсл.-ч

4 -6 Изготовить и собрать 3 -2 3,28 0,98 0,66 1

П рос верл Ить отиерстн я 2 0,34 0,42 0,20 2

Сварить в цехе 3 1,41 0,76 0,35 3

Установить 3 -2 0,33 0,25 0,20 4

Приварить к палубе 3 0,38 0,30 0,26 5

а | б | в t
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ШИНУ ДЛЯ ПРИВАЛЬНОГО ЬРУСА 
ИЗГОТОВИТЬ

Системы и устройства

Карта 55

Содержание работы

1. Разметить заготовку шины для резки.
2. Отрезать заготовку шины на пресс-ножницах.
3. Выправить шину в вальцах на плоскость и на плите 

вручную на ребро.
4. Разметить отверстия под ерши.
5. Проколоть отверстия под прессом и раззенковать.
6. Выправить шину вручную после проколки.

То
лщ

ин
а 

м
ет

ал
ла

 в
 м

м

1 1 1 ! Р
аз

ря
д 

ра
бо

ты

Характеристика заготовки

«О*
<

Листовая сталь Полосовая
сталь

Способ резки

На гильотин* 
ных ножницах

На пресс- 1 
ножницах (

На пресс- 
ножницах

Время на 1 м в чел.-ч

5—6 3—2 —2 0 ,0 7 0,11 ____ 1

3 - 2 _ _ _ 0 ,06 2

7 3 - 2 - 2 0 ,0 7 0,11 3

3—2 ____ — 0 ,0 5 4

8 — 10 1CN100 0 ,0 7 0 ,12 — 5

СО 1 N3 — — 0,07 6

1 1 -1 3 3 - 2 —2 0 ,0 8 0 ,15 — 7

3— 2 ____ — 0 ,07 8

а 1 6 в

П р и  м с ч а и и я:
1. В случае правки шины из листовой стали вручную (без предвари­

тельной правки в вальцах) нормы времени применять с К ~ ■ 1,17.
2. В случае просверливания отверстий и шинах вместо проколки нор­

мы времени применять с поправочными коэффициентами: из листовой ста 
ли — Л'=*1,05, из полосовой стали — /(=1,10.
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ЩИТОК ОТЛИЧИТЕЛЬНЫХ 
ХОДОВЫХ ОГНЕЙ изготовить

Системы и устройства

Карта 56

Содержание работы

1. Разметить на листе боковые стенки, обкладную полосу, 
донышко и скобы.

2. Отрезать заготовки на пресс-ножницах.
3. Выправить заготовки щитка на вальцах и согнуть скобы.
4. Подрубить и опилить фигурные кромки и зачистить ос­

тальные кромки щитка наждачным кругом.
5. Собрать щиток с прихваткой электросваркой.
6. Сварить щиток электросваркой.
7. Выправить щиток после электросварки.

Характеристика щитка
Размер С донышком Вез донышка

Наименование
работы

щитка
L x B П 2я ь

Обкладка 
из прутка

Обкладка 
из полосы

Обкладка 
из прутка

Обкладка 
из полосы

в мм а. о 
2 °  
о. £ Время на 1 щиток в чел. -ч £

И зго то ви ть 800 x 350 3 -2 1.60 I| 1.76 1,28 1 1,40 11 1

1000x 400 3 - 2  | 1.92 |1 2,08 1,52 1,72 1 2

1300 х  500| 3 - 2 2,40 2,64 1.92 2.12 | 3

Сварить 800 x 350 | 3 0,42 0,54 0.26 | 0,40 | 4

1000 х40о| 3 0.48 | 0,60 0,29 I1 0.46 |1 5
1300 х500| 3 0,56 0,75 | 0,33 0.55 |1 6

1 а 11 б  |1 в 11 г 1

П р и м е ч а н и е .  При изготовлении 
кладной полосы нормы времени по лоз. 
поз. 4—6 — с /(—0,65.

щитка без донышка или без 
1—3 применять с / ( —0,85, а

об-
по
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Р а з д е л  IV. ДЕЛЬНЫЕ ВЕЩИ

ГОРЛОВИНУ ЛЮКА 
КРУГЛУЮ с к р ы ш к о й  

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные вещи 

Карта 57 

Лист 1

Тип Г ГипП
А-А 6 ‘6

В- 8  Г - Г
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Дельные вещиГОРЛОВИНУ ЛЮКА 
КРУГЛУЮ С КРЫШКОЙ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ
Карта 57 

Лист 2

Тип VII

ПО



ГОРЛОВИНУ ЛЮКА 
КРУГЛУЮ С КРЫШКОЙ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные вещи

Карта 57

Лист 3

Содержание работы
1. Разметить, вырезать и выправить детали горловины 

люка и крышки.
2. Свальцевать или согнуть комингс и полосу, согнуть 

опорные кольца на вальцах.
3. Отштамповать фланец и углубления в крышке на прессе,
4. Собрать горловину с крышкой в цехе с подгонкой дета­

лей, установкой задраек и прихваткой электросваркой.
5. Сварить горловину в цехе электросваркой.
6. Выправить горловину с крышкой после электросварки, 

отрегулировать работу задраек и шарниров.
7. Зачистить острые кромки наждачным кругом.
8. Установить горловину люка с крышкой на место с элек­

троприхваткой.
9. Приварить горловину к палубе.

Наименование работы

Д
иа

м
ет

р 
го

рл
ов

ин
ы

 
D

 в
 с

ве
ту

 
в 

мм
 д

о

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Тин горловины

п„о->,

I  и 1 П  I V V V I V I I

li ром я на 1 горловину в чел.-ч

Изготовить и со­
брать в цехе

400 4— 2 2,05 1.64 3,16 3,12 2,46 2,62 5,66 1

500 4—2 2,26 1,80 3,44 3,44 2,71 2,87 6,23 2

Сварить в цехе 400 3 0,81 0,23 0,94 0,89)0,70 1,23 1,31 3

500 3 0,89 0,26 1,02 0,96 0,76 1,36 1,44 4

Установить на 
судне

400 4—2 0,74 0,66 0,57 0,62 0,57 0,66 0,57 5

500 4—2 0,74 о,бб|о,57)0,62 0,57 0,66 0,57 6

Приварить на 
месте

400 3 0,34 0,34)0,60)0,23 0,55 0,60 0,18 7

500 3 0,39 0,Зэ|о,6б|о,26 0,60 0,66 0,20 8
| а | б | в | г | д | е | ж

П р и м е ч а и и я:
К В случае отгибки фланца и выбивки углублений в крышке вручную 

нормы времени на изготовление и сборку горловины по поз. I и 2 приме­
нять с поправочными коэффициентами: для типов / и // — с 1,25; для 
типов ///, /У, V и VIf — с /С» 1,15.

2. Изготовление деталей задраек и петель, за исключением барашков, 
болтов, лдльцев и шайб, нормами времени учтено.

111



ГОРЛОВИНУ ЛЮКА 
ПРЯМОУГОЛЬНУЮ С КРЫШКОЙ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные вещи 

Карта 58 

Лист I

Гип1 ПтТ!

L Разметить, вырезать и выправить детали горловины лю­
ка и крышки.

2. Согнуть комингс и полосу для уплотнительного кольца 
вручную.

3. Отштамповать фланец крышки на прессе,
4. Собрать горловину с крышкой в цехе с подгонкой дета­

лен, установкой задраек и прихваткой электросваркой.
5. Сварить горловину и крышку в цехе электросваркой.
6. Выправить горловину с крышкой после сварки, отрегу­

лировать работу шарниров и задраек.
7. Зачистить острые кромки наждачным кругом.
8. Установить горловину люка с крышкой на место с элек­

троприхваткой.
9. Приварить горловину к палубе.
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ГОРЛОВИНУ ЛЮКА 
ПРЯМОУГОЛЬНУЮ С КРЫШКОЙ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные вещи

Карта 58

Лист 2

Наименование работы

Размер 

горловины и 

свету в мм

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Тип горловины

II/U

/ И

Время на 
1 горловину 

8 чел.-ч

Изготовить и собрать горло­
вину в иехе

500x500 4—2 2,66 _ 1

600x600 4 -2 2,95 _ 2

450x600 4 - 2  ! - 2,91 3

600x800 4—2 _ 3,20 4

Спарить в цехе 500 x 500 8 0,72 _ 5

600 x 600 8 0,81 — 6

450x600 * _■ 0,81 7

600x800 3 _ 0,89 8

Установить на судне 500 x 500 4—2 0,7*1 — 9

600x600 4—2 0.78 — 10

450x600 4—2 _ - 0,82 11

600 х 800 4—2 _. 0,90 12

Приварить на месте 500 x 500 3 0,52 — 13

600 х 600 3 0,60 — 14

450 x  600 3 1 — 0,52 15

600 х 800 3 _■ 0,69 16

П ри  м е ч а н и я:
]. В случае отгибки фланца вручную нормы 

и сборку горловины по поз. 1—4 применять с К — 1.
2. Изготовление деталей задраек и петель, за 

болтов, пальцев и шайб, нормами времени учтено.

I а о 1

времени iia изготовление 
15.
1 исключением барашков

] 138—5933



КРЫШКУ ГОРЛОВИНЫ ЛЮКА 

КРУГЛУЮ изготовить

Дельные вещи

Карта 59

Т и п  1  

А-А
ТипИ
s-s

Тип III 
8-д

Содержание работы
1. Разметить, вырезать, согнуть и выправить детали крыш­

ки горловины люка.
2. Отштамповать фланец и углубления крышка на прессе.
3. Собрать крышку в цехе с прпхватко/i электросваркой.
4. Сварить крышку в цехе электросваркой.
5. Выправить крышку после электросварки.
6. Зачистить острые кромки крышки наждачным кругом.

Наименование рабсиы

; Д
иа

м
ет

р 
кр

ы
ш

ки
 

в 
мм

 д
о £ 2к 1-с-о2о

Тип крышки

_а
'в
2

/ / / Ш

Время на 1 крышку
В МРЛ.Ч

Изготовить и собрать в цехе 450 со 1 to 1,09 1,54 2.43 1

550 3 - 2 1,22 1,70 2,67 2

Сварить в цехе 450 3 0,76 0,23 0,76 3

550 3 0,85 0.26 0,85 4

1 а | б | в

П р и м е ч а н и я :

1. В случае отгибки фланца и выбивки углублений вр\чную нормы 
времени на изготовление и сборку применять: для крышки типа I — с 
АС =*1,40, для крышек типов //  и / / / — с К— 1,30.

2. Изготовление задраек нормами времени учтено.
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КРЫШКУ ГОРЛОВИНЫ ЛЮКА 

ПРЯМОУГОЛЬНУЮ изготовить

Дельные вещи

Карта 60

Тип I 
А-А

Тип Л
Б~Г>

1. Разметить, вырезать, согнуть и выправить детали крыш­
ки горловины люка.

2. Согнуть полосу для уплотнительного кольца крышки.
3. Отштамповать фланец крышки па прессе.
4. Собрать крышку в цехе с прихваткой электросваркой.
5. Сварить крышку горловины в цехе электросваркой.
6. Выправить крышку после.электросварки.
7. Зачистить острые кромки крышки наждачным кругом.

Наименование работы Размер крышки L х  8 н мм до

Ра
 »

ря
д

ра
бо

ты

Тип крышки
-5к
%

/ 1
Бремя и а

В Ч,'
//

I Крышку
л.-ч

Изготовить н собрать в цехе 550 x 550 3 -2  | 2,02 — 1
650 x650 I 3 -2  | 2,19 | -  11 2
500x650 Ii 3 - 2  11 - 2,23 !1 з
650 x 850 11 3—2 1 - 1 2,51 4

Сварить в цехе 550*550 1 3 11 0,42 if -  11 5
650 x 650 3 0.47 -  11 6
500 x 650 1 3 — 1 0,51 7
650 x 850 1 3 — 0,55 8

1 а 1 о 1
П р и м е ч а н и я :
1. В случае отгибки фланца вручную нормы времени на изготовление 

и сборку крышки по поз. 1—4 применять с /С — 1,20.
2. Изготовление задраек и петель нормами времени учтено.
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КРЫШКУ с в е т о в о г о  .ПОКА 
БРЫЗГОНЕПРОНИЦЛЬМУЮ с к о м и н г с о м  

ИЗГОТОВИТЬ и УСТАНОВИТЬ

Дельные вещи 

Карта 61 

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить и вырезать детали крышки и комингса на 
пресс-ножницах.

2. Отштамповать полотно крышки на прессе.
3. Отштамповать отверстие в крышке иллюминатора на 

прессе.
4. Изготовить комингс, петли, обушки, секторы, скобы, 

упоры и прутки ограждения иллюминатора.
5. Собрать крышку светового люка и комингс с электро- 

прихваткой.
6. Сварить крышку и комингс электросваркой.
7. Выправить крышку и комингс после сварки.
8. Зачистить кромки крышки и комингса.
9. Просверлить отверстия в крышке, секторе, обушке, пет­

ле и скобе.
10. Установить на место крышку с правкой кромок выреза, 

установкой секторов и упоров с электроприхваткой комингса.
11. Приварить комингс и упоры иа месте.
12. Выправить .комингс после приварки, отрегулировать от­

крытие крышки.
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КРЫШКУ СВЕТОВОГО л ю к л  
БРЫЗГОНЕИРОНИЦАЕМУЮ С КОМИНГСОМ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Тельные вещи

Карта til

.'I i4*r 2

Наименовать- раб«юл
 ̂О Я5 75

Тип крышки

'si

/ и

Время на 1 крышку
и чел.-ч

Изготовить и собрать крышку с 
комингсом

4- 2

1

2,30

\

3,12 1

Сварить крышкч н комингс и 
цехе

3 0,50 0,17 2

Просверлить нее отверстия 2
1

0,29 0,34 3

Установить крышку и комингс 
на место

4 - 2 0,66 0,74 4

Приварить комингс ни месте з 0,26 0,31 о

а б

П р и м е ч а н и е .  В случае отгибки (Глина;) у крышки вручную нормы 
времени но нон. 1 применять с /С“ Е25



КРЫШКУ АВАРИЙНОГО ВЫХОДА 
БРЫЗГОНЕПРОНИЦАЕМУЮ С КОМИНГСОМ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные вешя 
Карта 82 

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить и вырезать детали крышки и комингса на 
пресс-ножницах.

2. Отштамповать полотно крышки на прессе.
3. Отштамповать отверстие в крышке для иллюминатора 

на прессе.
4. Изготовить комингс, секторы, петли, обушки, скобы, 

лапки и прутки ограждения иллюминатора.
5. Собрать крышку и комингс аварийного выхода с элек­

троприхваткой.
6. Сварить крышку и комингс электросваркой.
7. Выправить крышку и комингс после сварки.
8. Зачистить кромки крышки и комингса наждачным кру­

гом.
9. Просверлить отверстия в крышке, накладке, обушке, 

секторе, петле и скобе.
10. Установить на место крышку с комингсом с правкой 

кромок выреза, установкой ограничителя, ветрового крючка 
и электроприхваткой комингса.

N. Приварить комингс на месте.
12. Выправить комингс после приварки, отрегулировать от­

крытие крышки.
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КРЫШКУ АВАРИЙНОГО ВЫХОДА ------ Дельные вещи
БРЫЗГОНЕПРОНИЦАЕМУЮ С КОМИНГСОМ Карта 62 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ
Лист 2

Наименование работы
Разряд

работы

Время на 
t крышку 
в чел.-ч

.ес
*

Изготовить и собрать крышку с 
комингсом

4—2 3,36 1

Сварить крышку и комингс в цехе 3 1,70 2

Просверлить все отверстия 2 0,41 3

Установить крышку и комингс на 
место

4—2 1.31 4

Приварить комингс на месте 3 0,64 5

Пр и ме ч а н и е .  В случае отгибки фланца у крышки вручную норны 
времени по поз. 1 применять с К«1,25.
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РЕШЕТКУ ДЛЯ ОКНА 
ИЛИ СВЕТОВОГО ФОНАРЯ 

ИЗГОТОВИТЬ

Дельные вещи

Карта 63

Содержание работы

1. Разметить заготовки для решетки.
2. Отрезать полосы из листовой стали толщиной 3—4 мм и 

прутки из круглой стали диаметром 5—8 мм на пресс-ножни­
цах и отогнуть концы.

3. Зачистить кромки и торцы заготовок наждачным кру­
гом.

4. Выправить заготовки после резки на плите вручную.
5. Разметить и просверлить отверстия для крепления ре­

шетки.
6. Собрать решетку с прихваткой электросваркой.
7. Приварить прутки электросваркой.
8. Выправить решетку после сварки.

Разм ер решетки в мм до
Разряд
работы

Время на 1 решетку 
в чел.-ч

.с
с
2

300x500 2 -2 1,07 1

500x500 2—2 1,23 2

300 x 800 2—2 1,31 3

500 x 800 2--2 1.48 4
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ТАМБУР ВХОДНОЙ
Дельные вещи

Карта 64
ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Лист 1

Содержание работы

1. Разметить детали тамбура и отверстии для иллюмина­
торов.

2. Отрезать на пресс-ножницах, выправить п зачистить 
кромки деталей наждачным кругом.

3. Согнуть листы и полосы на вальцах.
4. Изготовить шарниры, запоры, ручки и просверлить от­

верстия в них.
5. Собрать тамбур с прихваткой электросваркой.
6. Сварить тамбур электросваркой.
7. Выправить тамбур после электросварки.
8. Установить тамбур на место с подгонкой и электропри­

хваткой.
9. Приварить тамбур на месте.

10. Выправить тамбур после приварки.
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ТАМБУР ВХОДНОЙ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные веща

Карта 64

Лист 2

«е
£
*
S

1

Конструкция

крмшкн

Наименований

работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Размеры тамбура LxHxB  
в м

.о
к
2

ь»
оX
СО

Xсч

N
ОXем
X»д

О)
оXсо
Xсо

Xсо
X
to

Время на 1 тамбур в чел.-ч

/ Не сдвиж­
ная

Изготовить 1—2—2 — — 8,10 8.9! 1

Сварить в 
цехе

3 — _ 3,31 3,48 2

Установить 
и а место

4 - 2 —2 — — 2,67 2,84 3

Просверлить
отверстия

2 — — 0,26 0,26 4

Сдвижная Изготовить 4—2—2 7,13 8.10 — — 5

Сварить в 
цехе

3 2,61 3,04 — — 0

Установить 
па место

4 - 2 - 2 2,27 2,51 — — 7

Просверлить
отверстия

2 0,26 0,26 — — 8

/ / Не сдвиж­
ная

Изготовить 4 - 2 - 2 — -• 10,53 11,34 9

Сварить в 
цехе

3 — — 4,96 5,39 10

Установить 
на место

4—2—2 — — 3,24 3,64 п

Сварить при 
установке

3 — — 1,30 1.39 12

а | в | г |

П р и м е ч а н и е .  Нормами времени предусмотрено изготовление свар­
ной двери. Для штампованной двери нормы времени на изготовление при­
менять с К—0,90, на сварку в цехе — с К=0,85.
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Т О  А П  Л * Т А  п и и Л П  И  »  1/ п / м  t t i i  t r y
Дельные вещи

l г  A i l  t*» I А* 1 ЬлС-/г1 Н А  tV v IU ftiH b lr i 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ
Карта 65

Лист 1

Тип I  Tun a

Содержание работы

1. Разметить детали для тетив, ступенек, планок и ушков 
по шаблону (на листовой стали).

2. Отрезать тетивы, ступеньки, планки и ушки на пресс- 
ножницах.

3. Выправить детали трапа на вальцах и вручную.
4. Отогнуть фланцы у тетив и ступенек па фланцегибоч­

ном станке.
5. Заготовить планки и ушки;
6. Собрать детали трапа с прихваткой электросваркой.
7. Сварить трап электросваркой.
8. Выправить трап после электросварки и зачистить кром­

ки наждаком.
9. Установить трап на место с постановкой болтов и при­

хваткой электросваркой.
10. Приварить трап электросваркой на месте.

т



Дельные вещи
ТРАП СТАЛЬНОЙ НАКЛОННЫЙ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ
К»рта 65 

Лист 2

Ти
п 

тр
ап

а

Наичсшжамш- р.'м'кл ы
E I-> о№ СС 
0. -

3

Колнчес 

7

тво ступени 

!) ! 1

!К

13 15 .е
"с
гВрем и на 1 трап в чел.-ч

/ Изготовить Л—2 3.16 3,81 4 ,54 5,26 5,67 6,08 6 ,4 8 1

Сварить 3 0,44 0,53 0,62 0,70 0.79 0 ,8 8 0,97 2

Установить 3 -2 0.57 0,57 0,81 0.81
1

0.97 j0 .97 1,13 3

Приварит» 3 0,35 0.35 0.35 0,35 0,35 О сл 0,35 4

/ / Изготовит 1. 3 - 2 2.35 3,00 3,73 4 .4 6 4.86 5.26 5 ,6 7 5

Сварить 3 0,18 0,26 0,35 0,44 0.53 0,62 0,70 6

Установить 3 - 2 jo.4»»Jo.40 0,53 0.53|0.65 0.65 0,81 7

Приварить 3 jo, 35 0.35 0,35|о.35 0,35 0.35 0,35 8

а 1 б 1 в Г Д е 11 ж 1

П р и м е ч а н н я:
1. В связи с тем, что планки к ступенькам могут быть установлены 

на винтах или на сварку, приварка планок к ступенькам нормами време­
ни не учтена.

2. При изготовлении трапов с листом с тыловой стороны нормы вре­
мени применять с К—1,10.
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ТРАП СТАЛЬНОЙ ЗАБОРТНЫЙ 
ИЗГОТОВИТЬ

Ъ о О  70(Л

Содержание работы

1. Разметить детали трапа; тетивы, ступеньки, нижнюю 
площадку и шарниры по шаблону (на листовой стали).

2. Отрезать детали трапа на пресс-ножницах.
3. Вырубить шайбу шарнирного соединения и опилить все 

детали.
4. Нанести рифления на ступеньки и нижнюю площадку.
5. Отогнуть фланцы у ступенек и нижней площадки.
6. Согнуть поручни вручную.
7. Собрать детали трапа с прихваткой электросваркой и 

запилить кромки.
8. Сварить трап электросваркой.
9. Выправить трап после электросварки.

Характеристика трапа

Вез поручней | С поручнями

Наименование Количество ступенек до

работы
^ 3 5 7 9 5 7 , 9 с^ Н

DU а. Время па 1 трап в чел.-ч 'А

Изготовить 3—2 4,10 4,59 5,25 5,25 5,74 6,40 1

Сварить 3 0,66 0,74 0,82 0,74 0,82 0,90 2

1 а 1 б | В 1 г д е

П р и м е ч а н и е. Толщина листа 4—6 мм, диаметр прутка 12—16 мм.

Дельные вещи

Карта 66
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ТРАП ВЕРТИКАЛЬНЫЙ 
ИЗ ПОЛОСОВОЙ СТАЛИ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные вещи 

Карта 67

Лист 1

■ф _____

и 00

Содержание работы

1. Разметить листовую сталь на полосы и прутковую сталь 
для ступенек.

2. Отрезать детали трапа па пресс-ножницах.
3. Выправить заготовки трапа па плите вручную.
4. Проколоть отверстия в тетивах.
5. Отогнуть концы у тетив или заготовить ушки с отвер­

стиями.
6. Собрать трап с прихваткой электросваркой и запилить 

кромки.
7. Сварить трап электросваркой.
8. Выправить трап после электросварки.
9. Установить трап на место с постановкой болтов и при­

хваткой электросваркой.
10. Приварить электросваркой верхние ушки к переборке и 

нижние ушки к палубе.
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ТРАП ВЕРТИКАЛЬНЫЙ
Дельные вещи

Карта 67ИЗ ПОЛОСОВОЙ СТАЛИ
ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Лист 2

Наименование pafioiw

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Длина трапа /. в м до

U
/U

1.0 1,5 2 .0 2,5 3 ,0

Время на 1 трап в чел ч

Изготовить

(N1со 0,78 1,15 1.48 1,76 2,05 1

Сварить 3 0,14 0.16 0,19 0,23 0,26
1

2
1

Установить 3—2 0,23 0.28 0,83
!

0,39 0,44 3

Приварить на месте 3 0,09 0,09 0,10

!

0,10 0,13 4

а б в г Д
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Дельные вещи
ФОНАРЬ СВЕТОВОЙ (МАШИННЫЙ» 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ
Карта 68 

Лист I

Содержание работы

1. Разметить заготовки на листовой и угловой стали.
2. Отрезать заготовки на пресс-ножницах.
3. Отогнуть фланцы ма крышках на фланлегибочном стан­

ке.
4. Вырубить и ллюмина торньгс отверстия вручную.
5. Отогнуть фланцы нллюмннаторных отверстий глухого 

Фонаря вручную.
6. Заготовить шарниры.
7. Заготовить подъемные рычаги.
8. Собрать все детали фонаря с прихваткой электросвар­

кой.
9. Сварить фонарь электросваркой.

10. Выправить фонарь поеме электросварки.
И. Зачистить острые кромки наждачным кругом.
12. Установить фонарь на место с прихваткой электросвар­

кой.
13. Приварить фонарь па месте.
14. Выправить фонарь после приварки.



ФОНАРЬ СВЕТОВОЙ (МАШИННЫЙ) 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные веши

Карта 68

Лист 2

Размеры фонаря 
L x B x H и мм

Нанменонанне работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Характеристика
фонаря

№
 п

/п

Двускат­
ный

Односкат­
ный

Время на 1 фонарь 
в чел.-ч

540 x 400 x 300 Изготовить 4—2 7,84 6,24 1

Сварить в цехе 3 0,88 0,75 2

Установить на судне 4—2 0,80 0,80 3

Приварить на месте 3 0,23 0,23 4

1000 x 700 x 300 Изготовить 4—2 8,80 7,04 5

Сварить в цехе 3 1,41 1,14 6

Установить на судне 4 -2 0,96 0,96 7

Приварить на месте 3 0,40 0,40 8

1000 x 700 x400 Из готовить 4—2 9,52 7,60 9

Сварить в цехе 3 1,45 М4 10

Установить на судне 4—2 0,95 0,96 11.

Приварить на месте 3 0,40 0,40 12

1500x800 x 300 Изготовить 4—2—2 10,16 8,16 13

Сварить в цехе 3 1,67 1,32 14

Установить на судне 4—2—2 1,20 1,20 15

Приварить на месте 3 0,54 0,54 16

1500 x 800x 500 Изготовить 4—2—2 11,20 8,96 17

Сварить в цехе 3 1,94 1,58 18

Установить на судне 4—2—2 1,20 1,20 19

Приварить на месте 3 0,54 0,54 20
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ФОНАРЬ СВЕТОВОЙ (МАШИННЫЙ) 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные вещи

Карта 68

Лист 3

Размеры фонаря 

I x B x H  В мм
Маймсноваиие работы

2 з * 1- ~ о
s i

Характеристика
фонаря

.яс
я

Двускат­
ный

Односкат­
ный

Время на 1 фонарь 
в чел . ч

2000х 1000 x 300 Изготовить 4 - 2 - 2 11,52 9,20 21

Сварить в цехе 3 2,38 1,94 22

Установить на судне 4—2—2 1,60 1.60 1 23

Приварить на месте 3 0,71 0.71 [ 24

2000x1000 x 700 Изготовить 4 - 2 - 2 13,20 10.56 | 25

Сварить в цехе 3 2,55 2,02 26

Установить на судне 4 - 2 - 2 1,60 1,60 27

Приварить на месте 3 0.71 0,71 28

2400x1200 x300 Изготовить 4—2—2 14,96 12,00 29

Сварить в цехе 3 2,82 2,29 30

Установить на судне 4 - 2 - 2 2,00 2,00 31

Приварить на месте 3 0,88 0,88 32

2100x1200 x 700 Изготовить 4 - 2 - 2 17,20 13,76 33

Сварить в цехе 3 2,99 1,94 34

Установить на судне 4 - 2 - 2 2,00 2,00 35

Приварить на месте 3 0,88 0,88 36

3000 X 1500 x 300 Изготовить 4 - 2 - 2 19,04 15,20 37

Сварить в цехе 3 3,43 2,73 38

Установить на судне 4—2—2 2,56 2,56 39

Приварить на месте 3 1,06 1,06 40
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ФОНАРЬ СВЕТОВОЙ (МАШИННЫЙ) 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Дельные вещи

Карта 68

Лист 4

Размеры фонаря 
L x f lx / f  в мм

Наименование работы

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Характеристика
фонаря

а
"в.
£

Двускат­
ный

Односкат­
ный

Время на 1 фонарь 
в чел.-ч

3000x1500 x 800 Изготовить 4 -2 -2 22,00 17,60 41

Спарить в цехе 3 3,70 2,99 42

Установить на судне 4—2—2 2,56 2,56 43

Приварить на месте 3 1,06 1,06 44

4200 x 2800 x 700 Изготовить 4—2—2 28,00 _ 45

Сварить в цехе 3 5,37 46

Установить на судне

сч1см1 3,60 —— 47

Припарить на месте 3 1,67 48

500 х 3000x1500 Изготовить 4—2—2 32,00 _ 49

Сварить в цехе 3 6,16 _ 50

Установить на судне 4—2—2 4,00 _ 51

Приварить на месте 3 1,85 _ 52
а б 1

наев
0,90.
пени

раз*

Г1 р и м е ч а н и я :
1. В случае вырубки иллюминаторных отверстий или отгибки фла! 

отверстий на прессе нормы времени ца изготовление применять с л =
2. В случае отфланцовки кромок крышек вручную нормы врез 

применять с /(=1,20.
3. Количество отверстии на эскизе показано условно, зависит от 

меров фонаря и нормами времени учтено.
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Р а з д е л  V. СУДОВОЕ СНАБЖ ЕНИЕ

БУЕК ИЗГОТОВИТЬ

Судовое снабжение 

Карта 69 

Лист I

Содержание работы

1. Разметить и нарезать на пресс-ножницах заготовки 
буйка.

2. Отрубить зубилом кромки заготовки иа конус.
3. Свальцевать обечайки в конус или цилиндр.
4. Выбить донышки буйка.
5. Отрезать и согнуть обруч из полосовой стали.
6. Изготовить кольцо и скобы из круглой стали.
7. Собрать буек с зачисткой кромок и прихваткой элек­

тросваркой.
8. Сварить буек электросваркой.

Условия работы

Листовая сталь толщиной 2—3 мм, полосовая сталь тол­
щиной 4—5 мм, прутковая сталь диаметром 13 мм.

132



БУЕК ИЗГОТОВИТЬ
Судовое снабжение

Карта 69

Лист 2

Размер буйка 

Н  x D  в мм до
Нанмепииант рабты

Ра
зр

яд
ра

бо
ты

Характеристика буйка

в
с
2

К
он

ус
ны

й

Ц
ил

ин
др

и­
че

ск
ий

Ц
ил

ин
др

и­
че

ск
ий

 с
 

дв
ум

я
ко

ну
са

м
и

Время на I буек в чел.-ч

300 x 200 И зготовить 3 -2 2,05 1,56 1,89 I

Сварить 3 0,14 0,23 0,27 2

500x250 Изготовить 3—2 2,46 1,80 2,13 3

Сварить 3 0.18 0,30 0,34 4

600x300 Изготовить 3 -2 2,79 2,05 2,38 5

Сварить 3 0,21 0,36 0,40 6

«00 x400 Изготовить 3 -2 3,03 2,21 2,62 7

Сварить 3 0,27 0,45 0,50 8

1000 x400 Изготовить 3 -2 3,28 2,46 2,87 9

Сварить 3 0,32 0,50 0,56 10

1200x400 Изготовить 3—2 3,61 2,71 3,28 11

Сварить 3 0,36 0,54 0,63 12

а | б в

П р и м е ч а н и е .  При гибке обечаек вручную нормы времени яа из­
готовление применять с /С—1,20.

133



ВЬЮШКУ ДЛЯ ПОЖАРНОГО РУКАВА 

ИЗГОТОВИТЬ

Судовое снабжение

Карта 70

Содержание работы
1. Разметить заготовки деталей кронштейна и барабана.
2. Отрезать детали вьюшки на пресс-ножницах.
3. Зачистить кромки всех деталей наждачным кругом.
4. Выправить детали на плите вручную.
5. Собрать детали вьюшки с прихваткой электросваркой.
6. Сварить детали вьюшки электросваркой.
7. Установить вьюшку на место с прихваткой электросвар 

кой.
8. Приварить вьюшку на месте.

Наименование работы 5 S
о
£1

Размер D и мм
32U | 430 1 500 | 030 
Время па 1 вьюшку я че.т -ч -5

Изготовить и собрать вьюшку 3—2 1,97 2,21 2,46 2,79 I

Сварить вьюшку в цехе 3 0.26 0,32 0,37 0,41 2

Установить вьюшку 3 -2 0,41 0,45 0,49 0,49 3

Приварить вьюшку 3 0,12 0,16 0,18 0,24 4

I б
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Р а з д е л  VI. МЕХАНИЗМЫ И ТРУБОПРОВОДЫ

КОЖУХ ВОДОТРУБНОГО КОТЛА 

ЧАСТИЧНО СМЕНИТЬ

Механизмы 
н трубопроводы

Карта 71

Содержание работы

L Разметить дефектную часть кожуха для вырезки.
2. Вырезать газовым резаком дефектную часть кожуха.
3. Отнять с места вырезанную часть кожуха.
4. Снять с места размер для нового листа.
5. Разметить по размеру с места заготовку повой части 

кожуха.
6. Отрезать заготовку кожуха на пресс-ножницах.
7. Зачистить кромки заготовки и сопрягаемой части кожу­

ха котла наждачным кругом.
8. Согнуть заготовку кожуха па вальцах с доводкой вруч­

ную.
9. Установить заготовку кожуха на место с подгонкой и 

прихваткой электросваркой.
10. Приварить электросваркой.
11. Выправить кожух мосле сварки.

To.iui.HHa листа в мм

Характернатика кожуха i ?
2 3 4 JB

а  е. Время на 1 м3 в чел.ч
"с
%

Прямостеиный с закругленными уг­
лами

4 - 2 —2 0,95 1,00 1,04 1

С лекальными и радиусными ли­
стами

4—2—2 1,00 1,08 1,16 2

а б В

Г'1 р и м е ч а н и я:
1. Нормами времени предусмотрен объем работ в задании до 2 м2> 

При большем объеме работ нормы времени применять со следующими 
коэффициентами: от 2 до 4 м2 — /С=0,95, от 4 до 6 м2 — К—0,90, свыше 
Ом2 — К-0,85.

2. В случае прирезки устанавливаемого кожуха газовым резаком нор­
мы.времени применять с К—0,90.
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Механизмы
НАСАДКУ НА ГРЕБНОЙ ВИНТ

и трубопроводы

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ Карта 72

Лист 1

Насадна неповоротная Разрез по оса

1. Разметить и отрезать заготовки из листовой и прутко­
вой стали и труб по шаблонам и размерам с чертежей,

2. Выправить детали после резки на вальцах.
3. Зачистить кромки деталей наждачным кругом.
4. Согнуть листы насадки по шаблонам в вальцах и вруч­

ную.
5. Собрать насадку в цехе с прихваткой электросваркой 

и газовой прирезкой стыкуемых кромок, с проколкой или вы­
резкой отверстий газовым резаком в наружной обшивке на­
садки для сварки с набором, с изготовлением стабилизатора, 
ребер жесткости и установкой их к насадке.
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НАСАДКУ НА ГРЕБНОЙ ВИНТ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Механизмы 
н трубопроводы

Карта 72

Лист 2

6. Сварить насадку в цехе.
7. Выправить насадку после сварки, кромки и сварные 

швы зачистить наждачным кругом.
8. Установить насадку с подгонкой по месту, с установкой 

листов обшивки корпуса судна, сопрягаемых с насадкой, или 
сборкой обтекателя баллера в поворотных насадках, с вы­
кладкой клеток или установкой лесов, с подъемом на клетки 
или стапельные тележки и подтягиванием к корпусу талрепа­
ми, с выверкой по оси вала или установленному гребному 
винту, с временным креплением к корпусу судна на прихват­
ках. После сварки временные крепления срубить, насадку 
подправить, зачистить прихватки и сварные швы. Опрессо- 
вать насадку воздухом с промазкой швов и предъявить ма­
стеру ОТК.

9. Приварить насадку к корпусу.

Характеристика насадки

■а Неповопотпаи | Поворотная

Наименование
.с
оо Гпм направляющею барабана j С направляющим 

1 барабаном
работы

що. Дна m i - гn D  в мм до
ко.о 900 | ! 200| 1500| 91*0 I 1 2 0 п| 1 5(1о| 920 1 1 200| 1500 .в

в
аа Время на ] насадку в чел -ч 2

Изготовить
насадку

5 - 3 - 2 34,44 36,08 38,54 35,75 38,54 42,64 63.14 65,60 68,88 1

Сварить в цехе 3 7,29 8,10 9,00 7,74 8,82 9,90 11,70 12,60 13,50 2

Установить на 
место и опрес- 
совать

5 - 3 - 2 26,24 27.88 30,34 12.71 13,53 14,76 4,10 4,76 5,74 3

Приварить к 
корпусу

4 4,50 5,22 6.12 J  2,70 3,24 4,05 — — - 4

1  а б В 1 Г 1 д « 1 Ж 3 и

П р и м е ч а н и я :
1. Кроме времени на электроприхватку, учтено также время на газо­

вую прирезку в процессе сборки и установки насадки.
2. Нормами времени предусмотрены толщина листов 5 мм, поясков 

жесткости — 6 мм, среднего кольца — 10 мм. При изготовлении и свар­
ке насадок из листов толщиной 6—8 мм, поясков 8—10 мм н кольца 18— 
20 мм нормы времени применять с /С—1,20.
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ПЛАНКУ И ГРЕБОК ПЛИЦЫ 

ИЗГОТОВИТЬ И УСТАНОВИТЬ

Механизмы 
и трубопроводы

Карта 73

Плавна _ _

Плавна /Плица^ 
яоперечния

Содержание работы

1. Разметить, нарезать и выправить планки или гребки.
2. Согнуть по шаблону поперечную планку.
3. Установить гребки и планки на плину с прихваткой 

электросваркой.
4. Приварить гребок и планки к плице.
5. Выправить их после электросварки.

Наименование
детали

Наименование работы

Ед
ин

иц
а

из
ме

ре
ни

я

1

к i =.5

Толщина листовой 
стали в мм

.ас*
Z

<»—9 10—12

Врем и на единицу 
намерении в чел.-ч

Планка
поперечная

Изготовить н устано­
вить

1 шт. 3—2 0,36 0,42 1

Приварить 1 шт. 3 0,17 0,30 2

Планка
продольная

Изготовить и устано­
вить

1 м 3 -2 0,14 0,17 3

Приварить 1 м 3 0,21 0.38 4

Г ребок Изготовить и устано­
вить

1 шт. 3 -2 0.25 0,29 5

Приварить 1 шт. 3 0,08 0,14 6

а б
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ПЛИЦУ ГРЕБНОГО КОЛ [-ХА 

ВЫПРАВИТЬ

Механизмы 
и трубопроводы

Карта 74

Содержание работы

1. Положить плицу в печь или в горн.
2. Нагреть плицу.
3. Выправить плицу.
4. Отложить плицу в сторону.

Способ нагрева
Ра аряд 
работ и

Толщина лнстоиоЛ стали в мм

U/и

8—9 10-12 13-14 15-16

Время на 1 мй в чм.-ч

В печи 3 -2 -2 0,70 1,00 — — 1

3—2—2—2 — - 1 .41 1,83 2

В горне 3- 2—2 0.87 -1,16 — 3

3—2 -2 - 2 — — 1,66 2,16 4

а б в | г

П р и м е ч а н и е .  Нормы времени рассчитаны на партию в три и бо­
лее плии. При количестве плиц в партии 1—2 шт. нормы времени приме­
нять с /С—1,2.

10* 139



Механизмы 
и трубопроводыПЛИЦУ ГРЕБНОГО КОЛЕСА 

ИЗГОТОВИТЬ
Карта 75

Содержание работы

1. Разметить плицу на листе.
2. Зачистить кромки после газовой резки.
3. Свальцевать или согнуть плицу.
4. Довести плицу до нужного погиба вручную после валь­

цовки или гибки на станке.

Способ 1 И б к Н
Разряд

работы

Толщина листовой стали в им

-5"в
8 - 9 Ю -12 13-14 15 -1 6

Время на 1 м* в чел.-ч

В вальцах или на листоги­
бочном станке

3 -  -2—2 0,42 0 ,58 — — 1

3—2 - 2 —2 — — 1,00 1,29 2

Вручную, выбивкой в г о р я ­
чем СОСТОЯНИИ

3—2—2 0,79 1,00 — — 3

3—2—2—2 — — 1,74 2,49 4

а | б в г

П р и м е ч а н и е .  Нормы времени рассчитаны на партию в три и бо­
лее плиц. При количестве плиц в партии 1—2 шт. нормы времени приме­
нять с /(— 1.2.
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ЩИТ ГАЗОНЛПРАВЛЯЮЩИИ 

ДЛЯ КОТЛА КВ-3 СМЕНИТЬ

Механизмы 
и трубопроводы

Карта 76

Лист 1

Mi



Механизмы 
и трубопроводыЩИТ ГАЗОНАПРАВЛЯЮЩИИ 

ДЛЯ КОТЛА KB-Т СМЕНИТЬ КаРта 76
Лист 2

Содержание работы

1. Старый газонаправляющий щит отнять от шпилек и 
трубок и отнести на палубу.

2. Разметить детали щита из листа и из угольника.
3. Отрезать детали на пресс-ножницах.
4. Выправить детали после резки на вальцах.
5. Кромки деталей подрубить и зачистить наждачным кру­

гом.
6. Изготовить шаблоны для гибки гнутых щитов.
7. Выгнуть щит и планки по шаблону на листогибочном 

станке с доводкой вручную.
8. Разметить и вырубить асбест, проколоть отверстия в 

асбесте по отверстиям в листе.
9. Собрать щит с планками, просверлить отверстия и за­

крепить болтами.
10. Установить щит на место с подгонкой по трубкам и 

креплением его на крючки, болты и шпильки.

Наименование работы
Рагряд 

работы

Тип щита

J3
"с

/ / / / / /

Прем» на 1 щи г в чел,-*

Отнять старый щит 3 - 2 3,98 3,49 3,65 •

Изготовить и собрать 
новый щит

3 - 2 в .80 11.12 5,98 2

Установить щит на 
место

3 - 2 8.13 8,96 7,64 3

| а | б в I

Пр и ме ч а н и е .  Щит типа // (второго потока) состоит из двух по 
лови».
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Механизмы
ЩИТ ГАЗОНАПРАВЛЯЮЩИИ и трубопроводы

ДЛЯ КОТЛА КВ-5 СМЕНИТЬ Карта 77

Лист 1

Верхняя часть 
щита I

^  _Ф_ jffi
♦ Ф - Ф - - Ф - Ф - & - & Ф  +

~ W  Ф" -ф- -$
Z5W

ё 1
2 5 8 0

Нижняя часть 
щита I

■ш щ ф  -& -ш

Ш Ф Ф Ф  -Ф 

ф  ф  ф ф  -ф- -ф

2 3 7 0
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ЩИТ ГАЗОНАПРАВЛЯЮЩИЙ 

ДЛЯ КОТЛА КВ-5 СМЕНИТЬ

Механизмы 
и трубопроводы

Карта 77

Лист 2

Содержание работы

1. Старый газонаправляющий щит отнять от шпилек и 
трубок и отнести на палубу.

2. Разметить детали щита из листа и из угольника.
3. Вырезать детали на пресс-ножницах.
4. Выправить детали после резки на вальцах.
5. Кромки деталей подрубить и зачистить наждачным 

кругом.
6. Разметить отверстия для крючков по шаблону с места 

и проколоть их на прессе.
7. Изготовить шайбы и планки.
8. Выгнуть щит и планки по шаблону на листогибочном 

станке с доводкой вручную.
9. Собрать щит с угольниками и прихватить электросвар­

кой.
10. Приварить угольники к щиту.
11. Установить щит на место с подноской, сверлением от­

верстий по месту, подгонкой по трубкам и креплением на 
крючки, болты и шпильки.

Условия работы
Листовая сталь толщиной 4 мм, угловая сталь размером 

32X 32X 4 мм.

Наименование работы
Разряд
работы

Тип шита

*1
*

I  и  Ш

Время на 1 шит в чел-ч

Отнять старый щит 3 - 2 4,81 5,15 4,40 1

Изготовить новый щит со 
сборкой

см1со 5,31 5,23 j 1,24 2

Сварить щит 3 0,83 1,10 — 3

Установить на место 3 - 2 10,04 10,87 10,54 4

| а | б I в |

П р н м е ч и н к е. Щиты типов /  (первого потока) и / /  (второго по­
тока) СОСТОЯТ И* двух по.']овин.
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Р а з д е л  VII. ГАЗОВАЯ РЕЗКА В СУДОРЕМОНТЕ

ЛИСТ НОВЫЙ
НА СУДНЕ ОБРЕЗАТЬ ПО КРОМКЕ 

ОСТАВШЕЙСЯ ОБШИВКИ (ПРИРЕЗАТЬ)

Газовая резка 
в судоремонте

Карта 78

Содержание работы

1. Зачистить место резки металлической щеткой.
2. Открыть редуктор, зажечь и отрегулировать пламя ре­

зака.
3. Обрезать новый лист по кромкам оставшейся обшивки 

с соблюдением необходимого зазора для электросварки встык.
4. Проверить качество выполненного реза.

**
иXаVt- X X X
1 1

53
ш

« -  

3 га

Вид резки

ел
"я
*

Ацетилено* кислородная Кероснно-пропанбутаио-
кислородиая

Ра
зр

яд
 р

аб
от

ы

Положение реза в пространстве

ис;

X Го
ри

зо
нт

ал
ь­

но
е,

 в
ер

ти
­

ка
ль

но
е

П
от

ол
оч

но
е

Н
иж

не
е

Го
ри

зо
н­

та
ль

но
е,

ве
рт

ик
ал

ь­
но

е

П
от

ол
оч

но
е

х  * 1 5S Время на 10 м роча в чел *ч

Прямая 3 - 5 3 0,54 0,58 0,70
1

0,58 0,65 0.79 1

6—8 3 0,59 0.65 0,76 0,65 0,72 0,84 2

9—12 3 0,62 0,67 0,81 0,67 0,75 0 ,8 8 3

13-16 3 0,68 0,75 0,88 0,75 0.81 0,97 4

Гнутая 3—5 3 0,62 0,67 0,81 0,67 0,75 0 ,8 8 5

6 - 8 3 0 ,6 8 0,75 0 ,8 8 0,75 0,84 0,97 6

9—12 3 0,72 0,77 0,92 0,77 0,87 1,01 7

13-16 3 0,77 0,86 j 1,01 0,85 0,97 1,10 8

1 « I б ! п 1 г Д 1 е 1
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НАБОР ХОЛОСТОЙ 
НА СУДНЕ ОТРЕЗАТЬ 

(РЕЗ НЕПОВОРОТНЫЙ)

Газовая резка 
в судоремонте

Карта 79

Лист 1

Содержание работы

1. Зачистить место резки набора металлической щеткой.
2. Открыть редуктор, зажечь и отрегулировать пламя ре­

зака.
3. Отрезать холостой набор по разметке.
4. Проверить качество выполненного реза.

Тип набора

яа.очэяк
к аs s & “
о. ^ е -о

X
& О в* _ 
S  * 
м *
а х

Положение реза в пространстве

ja~а

Нижнее Горизонтальное Потолочное

Вид резки

А
це

ти
ле

но
-

ки
сл

ор
од

на
я

К
ер

ос
ин

о-
пр

оп
ан

бу
та

но
*

ки
сл

ор
од

на
я

А
це

ти
ле

но
­

ки
сл

ор
од

на
я

К
ер

ос
ин

о-
пр

оп
ан

бу
та

но
-

ки
сл

ор
од

на
я

А
це

ти
ле

но
­

ки
сл

ор
од

на
я

К
ер

ос
ин

о-
пр

он
ан

бу
та

но
-

ки
сл

ор
од

на
я

Разряд работы

2 3

Время на 10 резов в чел.-ч

50 х 16. 
60x19

0,10 0,11 0,11 0,11 о.п 0,12 1

h\

"

и

гг
г//

70x21 0 .П  0 ,П о,и 0,12 0,12 0,13 2

80x22.
90x24

0 .U 0,12 0,12 0,13 0,13 0,15 3

Iи 100x26 0.12 0,13 олз 0,15 0,15 0,17 4

120X30 0,13 0,15 0,15 0,17 0,17 0,18 5

Ъ 40x18 0,09 0,10 0.10 0,11 0,12 0,13 б

50x22 0,10 0,11 0,1! 0,11 0,13 0,15 7Г
h

!

60 x 25, 
70x26,5

0,11 0,11 0,11 0,12 0.15 0,17 8

80x29 0,11 0.12 0,12 0 , 1 3 0 , 1 6 0,18 | 9

Мб



НАБОР ХОЛОСТОЙ 
НА СУДНЕ ОТРЕЗАТЬ 

(Р Е З НЕПОВОРОТНЫ Й)

Газовая резка 
в судоремонте

Карта 79

Лист 2

Тип набора

п
оо
£
« |п * Я Й-е-о л
= ?
с,
к :п -о
2  5

“

Положение реза в npocrj 

Нижнее |горизонтальное

>анстве

Потолочное

_е
а
%

Вид резки

А
це

тн
лс

но
*

ки
сл

ор
од

на
я

Ке
ро

си
но

-
пр

оп
ан

бу
та

но
-

кн
сл

ор
од

на
я

А
це

ти
ле

но
-

ки
сл

ор
од

на
я

Ке
ро

си
но

-
пр

оп
ан

бу
та

но
-

кн
сл

ор
од

на
я

А
це

ти
ле

не
-

ки
сл

ор
од

на
я

Ке
ро

си
но

-
пр

оп
ан

бу
та

но
-

ки
сл

ор
од

на
я

Разряд работы

2 3

Время на 10 резов в чел.-ч

9 0 x 3 3 ,5 0,12 0,13 0,13 0,15 0,17 0.18 10

100x38 0,13 0.15 0,15 0,17 0,19 0,21 я

120x39 0,15 0,17 0,17 0,18 0,21 0,23 12

4 5 x 4 5 0,11 1 0,11 0,11 0,12 0,12 0,14 13

6 3 x 6 3 0,11 0,12 0,12 0,14 0,14 0,15 14

Ъ,
к1 75 x 7 5 0,13 0,14 0,14 0,16 0, 16 0 ,18 15

— 1 
1
X __Li
___b_J 9 0 x 9 0 0.15 0,16 0,16 0 ,18 0,18 0 ,19 16

110x110 0,16 0,18 0,18 0,19 0,19 0,22 17

125х 125 0 ,18 0.19 0 ,1 9 0,22 0,22 0.25 18

45 x 2 8 0,10 0.11 0,11 0,11 0,11 0,12 19

6 3 x 4 0 0,11 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 20

Ь,Г/7Т7777Ч 75 x 5 0 0,11 0,12 0,12 0,13 0 ,13 0,14 21

90x56 0,13 0,14 0,14 0,16 0,16 0 ,18 22

110x70 0 ,15 0,16 0 ,16 0,18 0 ,1 8 0 ,19 23

125x80 0,16 0,18 0,18 1 0,19 0 ,20 0,22 24

а- 1 б 1 В 1 г 1 д 1 е |
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НАБОР ФЛОРНЫП ИЛИ РАМНЫЙ 
НА СУДНЕ ОТРЕЗАТЬ 

(РЕЗ НЕПОВОРОТНЫШ

Газовая резка 
в судоремонте

Карта 80

Содержание работы
1. Зачистить место резки металлической щеткой.
2. О ткры ть  редуктор, зажечь и отрегулировать пламя ре­

зака.
3. О трезать флориый или рамный набор по разметке.
4. Проверить качество выполненного реза.

Высота 

набора 

в мм до

Положение реза в пространстве

К
£

Пнжнсе Горизонтальное Потолочное

Вид резки

к
э х 
3 §

5 °  
1  =

6х жЯ я• Ь X
О >v гЗ= о  о
о с з  
О с ^ С. о W* С.* А

це
ти

ле
но

-
ки

сл
ор

од
на

я

Кс
рО

СШ
Ю

-
пр

оп
ан

бу
та

но
*

ки
сл

ор
од

на
я

А
це

ти
ле

но
-

ки
сл

ор
од

на
я

Ке
ро

сн
но

*
пр

оп
ан

бу
та

но
-

ки
сл

ор
од

на
я

Разряд работы

— -------
> 3

В |нм я на 10 резол в чел.-ч

150 0 ,1 5 0 ,1 7 0 ,1 7 0 ,1 8 0 ,1 8 0 ,2 0 1

250 0 ,2 1 0 ,2 3 0 ,2 3 0 ,2 6 0 ,2 6 0 ,2 7 2

350 0 ,2 5 0 ,2 7 0 ,2 7 0 ,3 0 0 ,3 0 0 ,3 2 3

450 0 ,3 0 0 ,3 3 0 ,3 3 0 ,3 6 0 ,3 6 0 ,4 0 4

550 0 ,3 5 0 ,3 9 0 ,3 9 0 ,4 2 0 ,4 2 0 ,4 7 5

650 0 .3 9 0 ,4 1 0 ,4 1 0 ,4 6 0 ,4 6 0 ,5 1 6

750 0 ,4 1 0 ,4 4 0 ,4 4 0 .4 9 0 ,4 9 0 ,5 4 7

1 а 6 В г Д 1 е 1

Тип набора

(гЪ (ZZ3-

\h

С 7 7 р

- i d
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ОБШИВКУ ДЕФЕКТНУЮ НА СУДНЕ 

ВЫРЕЗАТЬ

Газовая резка 
в судоремонте

Карта 81

Содержание работы

1. Зачистить место резки металлической щеткой.
2. Открыть редуктор, зажечь и отрегулировать пламя ре­

зака.
3. Вырезать дефектную часть обшивки по разметке.
4. Проверить качество выполненного реза.

Х
ар

ак
те

ри
ст

ик
а 

| 
кр

ом
ки

То
лщ

ин
а 

м
ет

ал
ла

 в
 м

м

Ра
зр

яд
 

ра
бо

ты

Положение реэа в пространстве

J3
~с

2

Н
иж

не
е

Го
ри

зо
н­

та
ль

но
е,

ве
рт

ик
ал

ь­
но

е

П
от

ол
оч

но
е

Н
иж

не
е

Го
ри

зо
н­

та
ль

но
е,

ве
рт

ик
ал

ь­
но

е

V0кег
1 
ОС

Вид резки

Лщ/тилено-кислородная Кероснно-пропанбутано-
кислородная

Время ни 10 м реза в чел.-ч

Прямая 3—5 3 0,44 0,48 0,59 0,48 0,54 0,64 1

6—8 3 0,48 0,54 0,63 0,54 0,59 0,70 2

9— 12 3 0,51 0,55 0,67 0,55 0,61 0,74 3

13—16 3 0,55 0,62 0,72 0,62 0,68 0,78 4

Гнутая 3—5 3 0,48 0,53 0,65 0,54 0,59 0,70 : 5

6—8 3 0,54 0,59 0,70 0,59 0,65 0,76 6

9—12 3 0,56 0,61 0,74 0,62 0,67 0,81 7

13—16 3 0,61 0,68 0,79 0,68 0,75 0,86 8
а 11 б 1 в 1 г 1 д 1 е 1

П р и м е ч а н и я :
1. В случае вырезки дефектной обшивки вместе с набором перерезку 

набора нормировать по картам 79 и 80.
2. В случае вырезки наружной обшивки с сохранением набора кор­

пуса отрезку листа от набора нормировать отдельно, принимая нормы с
к *  и  о.
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ОБШИВКУ ПОД ЗАПЛАТУ НА СУДНЕ 
ВЫРЕЗАТЬ И ОБРЕЗАТЬ ЗАПЛАТУ 

ПО КРОМКЕ ОСТАВШЕЙСЯ ОБШИВКИ

Газовая резка 
в судоремонте

Карта 82

Лист 1

Содержание работы
/. Вырезать дефектную часть обшивки под заплату

1. Зачистить место резки металлической щеткой.
2. Открыть редуктор, зажечь п отрегулировать пламя ре­

зака.
3. Вырезать дефектную часть обшивки под заплату.
4. Проверить качество выполненного реза.

//. Обрезать заплату по кромке обшивки
1. Зачистить место резки металлической щеткой.
2. Открыть редуктор, зажечь и отрегулировать пламя ре­

зака.
3. Обрезать заплату по кромкам оставшейся обшивки с 

соблюдением необходимого зазора для электросварки встык.
4. Проверить качество выполненного реза.

М
ес

то
вы

ре
зк

и
за

пл
ат

ы

То
лщ

ин
а 

ме
та

лл
а 

в 
мм

£ 2К н 0.0
а  =L

Наим енова и и е рд Ооi ы

Плота ль заплаты и м* до

.с
с
%

0,10 0. 15 0. 2oj(). 35 0.50 0.75 1.0

Время на I заплату в чел.-ч

На 
пере­
борке 

и палубе

00 1 00 3 Вырезать обшив­
ку без набора 
(между шпангоу­
тами)

0,10 0,12 0,14 0,17 0,19

ЮCNсГ 0,29 1

3 Вырезать обшив­
ку вместе с набо­
ром

0,12
1

0,15
1 | 
0,18 0,19 0,24 0,29 0,33 2

3 Обрезать заплз 
ту по кромке об­
шивки

0 , 1з|о,16 0,18 0,22 0,26 0,32|о,38 3

9— 16 3 Вырезать обшив­
ку без набора 
(между шпангоу­
тами)

о,и 0,14 0,16 0,19 0,22 0,28 0,33 4
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Газовая резка 
в судоремонте

Карта 82

Лист 2

М
ес

то
вы

ре
зк

и
за

пл
ат

ы

То
лщ

ин
а 

1 
м

ет
ал

ла
 в

 м
м

<  як н Е.О ПО
а. 2.

Наименование раЛомд

Площадь заплаты в м* до

.И

2

0. 10 0,15 0, 2о[о, 35 0,50 0.751 1,0

Ьремя па 1 заплату в чел.-ч

На
пере­
борке 

и палубе

9—16 3 Вырезать обшив­
ку вместе с набо­
ром

1
0, 14 о ос о N5 О 0 . J 0 ,2?|о, 33

1

0,39 5

3 1 Обрезать запла- 
| TV по кромке об­

шивки 1

0,18
1

0.18
f i l l

0,21 0,26 0,30 0,38 0,43

i ! i |
. 1 1 !

6

На
борту

3 - 8 3 Вырезать обшив­
ку без набора 
(между шпангоу­
тами!

0.11
1

0,1 т
1
!0.I6 0,19 0,22 0,28 0,33 7

3 Вырезать обшив­
ку вместе с набо­
ром

0.19 0.22 0,24 О ^ О . З О 0,38 0,43 8

3 Обрезать запла­
ту по к/ромке об­
шивки

0 .U
1

о,18;
1
,0,21 0,25 0,29 0,37 0,42 9

9—16 3 Вырезать обшив­
ку без набора 
(между шпангоу­
тами)

0.13 0,16 0,18 0,22 0,25 0,32 0,38 10

3 Вырезать обшив­
ку вместе с набо­
ром

0,22 0,25 0,28 0,31 0,35 0,44 0,54 11

3 Обрезать запла­
ту по кромке об­
шивки

0,16 0,21 0,24 0.28 0.33 0,43 0.48 12
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Газовая резка
в судоремонте

Карта 82
------------------------------- -

Лист 3

М
ес

то
вы

ре
зк

и
за

пл
ат

ы

То
лщ

ин
а 

ме
та

лл
а 

в 
мм

Ра
зр

яд
ра

бо
ты Наименование работы

Площад:. иаплаты н м2 до

"с
£

0, Ю 0, 15 0, 20 0,35 0, 5о[о, 7s| 1.0

Время на 1 заплату в чел.-ч

На
днище

3—8 3 Вырезать обшив­
ку без набора 
(между шпангоу­
тами)

0,15

1

0,17 0,19 Я to
I 

*о 0,26

сосоо

0,42 13

3 Вырезать обшив­
ку вместе с набо­
ром

0,22 0,24 0,26 0,29
1
0,34 0,41 0,50 14

3 Обрезать запла­
ту по кромке об­
шивки

0,14 0,17 0,2! 0,25
!

0,29
1
0,37 0,43 15

9—16 3 Вырезать обшив­
ку без набора 
(между шпангоу­
тами)

0,17 0,19 0,22 0,25

1

0,30 0,38 0,48 16

3 Вырезать обшив­
ку вместе с набо­
ром

1
0,25 0,27

!
0,30

1 1 1 
0,33j0,39j0,47 0,58 17

3

i
Обрезать запла­

ту по кромке об­
шивки

0,16
1

0,200,24

1

0,29 0,33 0,43 0,50 18

а 1 б | в I г Д е ж

П р и м е ч а н и я :
1. Нормы времени рассчитаны на ацетилепо-кислородную резку. В слу­

чае применения керосино-иропанбутаио-кислородной резки нормы времени 
применять с /(—1,10.

2. В случае вырезки обшивки с сохранением набора корпуса отрезку 
листа от набора нормировать отдельно, принимая нормы вырезки оошив- 
кн без набора (между шпонгоутами) с /(=1,10.
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