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Настоящие унифицированные калькуляционные нормативы предназначены для определения трудо­
емкости и расхода материалов при составлении смет на ремонт судов флота рыбной промышленности 
и являются обязательными дчя применения судоремонтными предприятиями Минрыбхоза СССР.

Нормативы разработаны в соответствии с "Методическими указаниями о порядке разработки и 
утверждения унифицированных калькуляционных нормативов на ремонт судов флота рыбной промышлен­
ности" 017-231.262, утвержденными Главремфлотом 7 декабря 1971 года, откорректированы по от­
зывам судоремонтных предприятий Минрыбхоза СССР и согласованы со Всесоюзными, рыбопромышленны­
ми объединениями бассейнов, Всесоюзным промышленным объединением "Ремрыбфлот" и Управлением 
эксплуатации флота и портов Минрыбхоза СССР.

Сборник содержит нормативы трудоемкости и расхода материалов на ремонт и изготовление: 
трапов стационарных судовых, скоб-трапов, площадок съемных, сходней судовых, трапов заборт­
ных (книга I); горловин судовых стальных, лючин металлических и крышек грузовых люков, ил­
люминаторов круглых и прямоугольных, крышек сходных люков, дверей судовых водогазонепроница­
емых и проницаемых стальных (книга 2) - наиболее распространенных на судах флота рыбной про­
мышленности.

В каждом нормативе приведены:
- типовой состав работы;
- разрядность работы;
- трудоемкость в нормо-часах по специальностям;
- расход материалов.
Типовой состав работ составлен на основе действующей технической документации, чертежей, 

технических условий.
Разрядность работ установлена на основании "Единых тарифно-квалификационных справочников 

работ и профессий рабочих", выпуск № 2 и № 23, утвержденных Постановлениями Государственного 
комитета Совета Министров СССР по вопросам труда и заработной платы от 21 января 1969 года
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№ 22 и от 15 августа 1968 года $ 255 и согласованных с ВЦСПС и ЦК профсоюзов рабочих пищевой 
промышленности*

Трудоемкость в нормо-часах определена на типовой состав работ по нормам времени, откор­
ректированным с учетом перевода судоремонтных предприятий и организаций Минрыбхоза GGCP на 
новые условия оплаты труда в соответствий с Постановлением ЦК КПСС, Совета Министров СССР и 
ВЦСПС от 12 декабря 1972 года № 842 и от 13 декабря 1974 года & 945,

В нормативах трудоемкость приведена по операциям на типовой состав работ: снять; изгото­
вить; установить и т.д. При невыполнении одной из операций трудоемкость этой операции исключа­
ется при нормировании смет*

Расход материалов в физических величинах (кг, м, м^ и т.д.) приведен на основании рас­
четов на типовой состав работ.

Для удобства пользования нормативами в них приведены схемы, рисунки конструктивных узлов 
и изделий, технические характеристики, пояснения.

В нормативах трудоемкость определена на партию из одного-двух изделий, с учетом конкрет­
ных условий выполнения работы, т.е. в ней учтена степень стесненности и неудобств.

Время на переходы (при протяженности их более 200 м) за период ремонта судна включается 
в смету дополнительно.

При разработке настоящих унифицированных калькуляционных нормативов использованы:
0СТ5.2038-72 "Трапы стационарные судовые”;
0СТ5.1050-73 "Площадки съемные металлические";
0СТ5.2021-71 "Трапы вертикальные, наклонные и забортные для надводных судов. Типовая 

технология монтажа";
0СТ5.2077-73 "Сходни судовые";
ОН9-905-69 "Трапы забортные";
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ГОСТ 2021-74 
19261-73' 
19260-73 
4294-62 
4290-62 . 

ОБ9-841-68 \
ГОСТ 4291-62 J 
0H9-56I-65 1
0Н9-422-63 I  

0Н9-562-65 J

"Горловины судовые стальные"$

"Иллюминаторы круглые"

"Иллюминаторы прямоугольные"

"Двери судовые и крышки сходных люков металлические"'
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2, ГОРЛОВИНЫ СУДОВЫЕ СТАЛЬНЫЕ 

2Л. СХЕМЫ ГОРЛОВИН. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ
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ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ В ММ
Таблица 73

Размер 
в свету Комингс Крышка Болты, гайки Обделка Крышка Шпил

гайк
ьки,
и

(L* 6) h Ь Ч В, Резьба Колич. h ь ч В, Резьба Колич*

450x350 _ _ _ _ 16 45 560 460 MI6 26
- - - - - - 20 55(56) 580 480 то 20

75 50 620 520 MI6 28
500x400 120 80 680 580 то 20 16 45 610 510 т е 28

200 50 620 520 MI6 28 20 55(56) 630 530 М20 20

75 50 720 570 MI6 32 16 45 710 560 MI6 32
600x450 150 80 780 630 то 24 20 55(56) 730 580 М20 24

Толщина комингса (d ), мм: 6,8, 10, 12 

Толщина крышки (S ), мм: 4,6, 8, 10, 12



2.2. ГОРЛОВИНА СТАЛЬНАЯ С ОБДЕЛКОЙ 

РЕМОНТ
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2.2Л. ТИПОВОЙ СОСТАВ РАБОТЫ

С н я т ь .  Отвернуть гайки, ввернуть отжимные болты, отжать и снять крышку и прокладку.
1- й в а р и а н т  р е м о н т а .  Заменить в обделке горловины 50# негодных шпилек 

(10# из них сломанные) с прогонкой резьбы в гнездах заменяемых шпилек. Выправить крышку гор­
ловины. Изготовить новую резиновую прокладку. Заменить 50# гаек новыми.

2- й в а р и а н т  р е м о н т а .  Заменить в обделке горловины 100# негодных шпилек 
(2C# из них сломанные) с прогонкой резьбы в гнездах шпилек. Выправить крышку горловины. Изго­
товить новую резиновую прокладку. Заменить 100# гаек новыми#

У с т а н о в и т ь .  Зачистить сопрягаемые поверхности, установить прокладку, крышку и 
навернуть гайки, вывернуть отжимные болты.

ПРИМЕЧАНИЯ: I. Норма расхода материалов определена на гайки (и$ материала - сталь 15 по 
ГОСТ 1050-74) и шпильки (из материала - сталь 20 по ГОСТ 1050-74), резину маслобензостойкую 
по ГОСТ 7338-65.

2. Резину маслобензостойкую можно заменить;
- на парусину по ГОСТ 15530-70 для водонепроницаемых прокладок с пропиткой свинцовым 

суриком или белилами;
- на картон прокладочный по ГОСТ 9347-74 или паронит по ГОСТ 481-71 для нефтемаслонепро­

ницаемых прокладок.
3. На прокладки, устанавливаемые на горловины цистерн питьевой воды, применяется пищевая 

резина марки ПБ по ГОСТ I7I33-7I.
4. Толщина крышек принята S= до 10 мм и обделок $= 16 мм.
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2.2.2. Трудоемкость на ремонт горловины стальной с обделкой 
1-й в а р и а н т  р е м о н т а

Таблица 74

"Раз мет> гогшовины в свету. ММ

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

Количество шпилек

450 X 350 500 х 400 600 х 450
20 20 28 20 32 1 24

Трудоемкость на I горловину, нормо-ч

Снять Судокорпусник- 3-2 0,44 0,34 0,51 0,37 0,86 0,72

Ремонтировать
ремонтник

3-2 2,62 2,02 2,81 2,10 3,27 2,57

Установить 3 0,94 0,84 1,02 0,88 1,27 1,13

И т о г о 4,00 3,20 4,34 3,35 5,40 4,42
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2.2.3. Трудоемкость на ремонт горловины стальной 
с обделкой

2-й в а р и а н т  р е м о н т а
Таблица 75

Разряд
работы

Размер горловины в свету. мм
Наименование
операции

Специальность Количество шпилек

450 х 350 500 X 400 600 х 450

26 20 28 20 32 24

Трудоемкость на I горловину, НОрМО-*!

Снять Судокорпусник- 3-2 0,44 0,34 0,51 0,37 ft# 0,72
Ремонтировать ремонтник 3-2 4,52 3,52 4,91 3,60 5,67 4,37
Установить 3 0,94 0,84 1,02 0,88 1,27 1,13

Ъ'Э?

И т о г о 5,90 4,70 6,44 4,85 7,80 ' 6,22
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2.2.4. Расход материалов на ремонт горловины стальной с обделкой
Таблица 76

Наименование материала
Единица

измерения

Размет) гословины в свету* мм 

Количество шпилек

450 X 350 500 X 400 600 х 450

26 20 28 20 32 24

Норма расхода на I горловину

Для 1-го варианта ремонта

Гайки MI6 кг 0,4 0,3 0,45 0,3 0,5 м
Шпилька М16х55 кг 1,4 1,1 1,5 1,1 1,8 1,3
Резина лист 5 кг 1,7 1,7- 2,0 2,0 2,6 *.«

Для 2-го варианта ремонта
Гайки MI6 кг 0,5 0,6 0,9 0,6 1,0 0,8
Шпильки М16х55 кг 2,8 2,2 3,0 2,2 3,6 2,6
Резина лист 5 кг 1,7 1,7 2,0 2,0 2,6 2,6
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2.3. ГОРЛОВИНА СТАЛЬНАЯ С НОЮШУ 

РЕМОНТ

I-комингс- I-крышка; 1-прокладка; 
к ■ болт; S-юи'ка; 6 - болт отжимной'
7- на&арыш



. УКН-03-2. Сто.15

2.3.1. Типовой состав работы

С н я т ь .  Отвернуть гайки, выбить болты, ввернуть отжимные болты, отжать и снять крыш­
ку и прокладку.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Выправить крышку и комингс. Изготовить новую резиновую про­
кладку.

У с т а н о в и т ь .  Зачистить сопрягаемые поверхности, установить прокладку, крышку, 
завести болты и навернуть гайки, вывернуть отжимные болты. Заменить 50$ крепежа на новый.

ПРИМЕЧАНИЕ. Толщина крышек принята S  =  до 10 мм и профиль комингса из угловой стали 
размерами 75x50x10 мм.

2.3.2. Трудоемкость на ремонт горловины стальной с комингсом

Таблица 77

Наименование
операции Специальность Разряд

работы

Размет» гошювины в свету, мм 
Количество болтов

500 X 400 

28

600 х 450 

32
Трудоемкость на I горловину,нормо-ч

Снять Судокорпусник- 2 0,6 0,9
Ремонтировать ремонтник 3 1.4 1,7
Установить 3 1,1 1.4

И т о г о 3,1 4,0
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2.3.3.' Расход материалов на ремонт горловины
Таблица 78

Наименование материала
Единица
измерения

Размер горловины в свету, мм 
Количество болтов

500 х 400 
28

600 х 450 
32

Норма расхода на I горловину

Гайки MI6 КГ 0,45 0,5
Болты Ш6х35 кг 1.2 1.4
Резина лист 5 кг 2,0 2,6

ПРИМЕЧАНИЯ: I. Норма расхода материалов определена на гайки (из материала - сталь 15 по 
ГОСТ 1050-60) и болты Тиз материала - сталь 20 по ГОСТ 1050-74), резину маслобензостойкую по 
ГОСТ 7338-65.

2. Резину маслобензостойкую можно заменить:
- на парусину по ГОСТ 15530-70, для водонепроницаемых прокладок с пропиткой свинцовым 

суриком или белилами;
- на картон прокладочный по ГОСТ 9347-74 или паронит по ГОСТ 481-71, для нефтемаслоне­

проницаемых прокладок.
3. На прокяадки^станавдиваемые на горловины цистерн питьевой воды, применяется пищевая
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2.4. К0М1ШГС ГОРЛОВИНЫ (ИЗ УГЛОВОГО ПРОФИЛЯ)
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2,4.1. Типовой состав работы

С н я т ь .  Сплавить газовым резаком электросварку, снять комингс с места и зачистить 
места сплавки пневматической машинкой.

И з г о т о в и т ь ,  Разметить заготовку из уголка, обрезать на пресс-ножницах, нагреть, 
согнуть на оправке, довести вручную,состыковать концы, сварить. Выправить комингс, зачистить 
стык после электросварки, разметить и просверлить отверстия.

У с т а н о в и т ь ,  Установить комингс на место, приварить, выправить, зачистить швы ' 
после сварки.
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2*4,2. Трудоемкость на замену комингса горловины

Таблица 79

Наименование
операции

Специальность Разряд
Работы

Размер горловины в свету, глм 

Количество болтов

500 х 400 600 х 450 
28 32

Трудоемкость на I комингс, нормо-ч

Снять Суцокорпусник-
ремонтник

2 0,40 0,45

Изготозить 3-2 2,20 2,25

Электросварщик 3 P J 0  0,10

Установить
Судокорпусник-
ремонтник 3 0,70 0,80

Электросварщик 3 0,70 0,80

И т о г о 4,10 4,40
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2.4.3. Расход материалов на замену комингса горловины
Таблица 80

Наименование
материалов

Единица
измерения

Размер горловины в свету, мм

500 х 400 600 х 450

Норма расхода на I комингс

Ст Зоп L 75x50x8 кг 13,0 15,0

Электроды d = 4 мм кг 0,8 0,9

ПРИМЕЧАНИЕ. Норма расхода материалов определена на сталь прокатную угловую неравнобокую 
марки ВСтЗпс2 по ГОСТ 5521-76 и ГОСТ 380-71. сортамент по ГОСТ 8510-72; электроды марки 
УОНИ 13/45 ГОСТ 9467-75.
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2.5. КОМИНГС ГОРЛОВИНЫ (ИЗ ЛИСТОВОЙ СТАЛИ)

ЗАМЕНИТЬ

ГсрАо&на с комитеом

J**mMtc*2'npvww 2ч!ром9М;{'Шт\ 
5‘икМ9) аттммой;
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2.5.1. Типовой состав работы

С н я т ь *  Сплавить газовым резаком электросварку, снять комингс с места и зачистить 
места сплавки пневматической машинной.

И з г о т о в и т ь .  Разметить листовую сталь. Вырезать газовым резаком фланец коминг­
са, зачистить кромки пневматической машинкой. Отрезать корпус комингса на гильотинных ножни­
цах, разделать кромки под сварку. Править на плите вручную. Разметить и сверлить отверстия 
во фланце комингса. Согнуть корпус комингса на оправке вручную, состыковать и собрать на при­
хватки. Собрать комингс на прихватки. Сварить ручной электродуговой сваркой. Править ко­
мингс и зачистить сварные швы.

У с т а н о в и т ь .  Установить комингс на место и закрепить электроприхватками. Прива­
рить ручной электродуговой сваркой. Зачистить швы, править.
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2.5.2. Трудоемкость на замену комингса горловины
Таблица 81

Наименование
операции

Специальность

Размеры в свету, мм

Разряд
работы

75 120 200 75

500 х 400 600 х 450

Высота комингса, мм

150

Толщина материала, мм

8 10 12 8 8 10 12

Трудоемкость на I комингс,нормо-ч

Снять

Изготовить

Судокорпусник-
ремонтник

Электросварщик

2
3-2

0.45
2,30 2,35 2,40 2,90 2,60 2,90 2,80 2,90 3,65

0,55 0,70 0,75 0,95 0,75 0,80 0,80 0,90 1,15

Установить
Судокорпусник- 
ремонтник_____ 0,70 0,80

Электросварщик 0,65 0,85 1,00 1,20 0,85 1,00 1,00 1,10 1,40

И т о г о 4,60 5,00 5,25 6,15 5,30 5,80 5,85 6,15 7,45
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2*5*3. Расход материалов на замену комингса горловины

Наименование
материалов

Сталь листовая 
Электрода d = 4

1$диница
измерения

мм
кг
кг

Таблица 82

Размеры в свету, мм

Xоою оо

f 600 х 450

Высота комингса, мм

75 120 200 75 150
Толщина материала, мм

6 8 10 12 8 10 8 то !1 12.
Норма расхода на I комингс

8,6 11,5 14,3 27,5 23,4 28,7 13,4 16,8 37,0
2,7 4,0 5,5 7,4 4,2 5,7 4,7 6,4 8,6

ПРИМЕЧАНИЕ. Ноша расхода опред 
электроды У О Ш  13/45П0 ГОСТ 9467-75

[едена на сталь листовую марки ВСтЗпс2 по ГОСТ 5521-76;
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2.6. ОБДЕЛКА ГОРЛОВИНЫ, ШПИЛЬКИ ГОРЛОВИНЫ 

ЗАМЕНИТЬ.

Горлв&/н* е о^шво.

/• ofituat, l-uumf, i-пмшШ^-итм: 
i-ииШ; t ■ tur/шитой; /- xttupkwi
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2.6Л. Типовой состав работы

С н я т ь .  Сплавить газовым резаком электросварку, снять обделку с места и зачистить 
места сплавки пневматической машинкой.

И з г о т о в и т ь .  Разметить листовую сталь, вырезать газовым резаком заготовку и за­
чистить кромки пневматической машинкой, выправить на плите вручную. Разметить и просверлить 
отверстия в обделке, нарезать резьбу метчиком вручную.

У с т а н о в и т ь .  Установить обделку на место, приварить. Зачистить швы после свар­
ки. Ввернуть шпильки.
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2.6.2. Трудоемкость на замену обделки горловины и шпилек
Таблица 83

Размены гошовины в свету, мм

Специальность Разряд
работы

Количестве1 шпилек
шшменовани 6 
операции 450 х 350 500 X 400 600 х 450

26 20 28 20 32 24

Трудоемкость на I горловину, нормо-ч

Снять Судокорпусник- 2 0,55 0,65 Р,75

Изготовить
ремонтник

3 2,70 2,35 3,08 2,52 3,20 2,60

Установить 3 0,95 0,90 0,97 0,93 1,05 0,95

Электросварщик 3 1,30 1,50 I,70

И т о г о 5,50 5,10 6,20 5,60 6,70 6,00
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2.6.3. Расход материалов на замену обделки и шпилек

Таблица 84

Наименование
материалов

Единица
измерения

Размер горловины в свету, мм

Количество шпилек

450 х 350 500 х 400 600 х 450
26 20 28 20 32 24

Норма расхода на I обделку

Сталь листовая S= 16 мм 
Шпилька М16х55 
Электроды d = 5 мм

кг
кг
кг

22,0 28',0 38,0 
2,8 2,2 3,0 2,2 3,6 2,6 

1,5 1,7 1,9

ПРИМЕЧАНИЯ: I. Норма расхода материалов определена на сталь листовую марки ВСтЗсп2 по 
ГОСТ 5521-76, 'ГОСТ 380-71; шпильки из материала - сталь 15 по ГОСТ 1050-74; электроды мао- 
кп УО Ш 13/45 ГОСТ 9467-75.

2, Расход стали листовой и шпилек приведен на обд лку толщиной 16 мм (под крышки 
толщиной 4; 6; 8 и 10 мм). На обделку толщиной 20 мм (под крышку S = 12 мм/ применяются 
сфаль листовая толщиной 20 мм и шпильки М20.
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2.7. КРЫШКА ГОРЛОВИНЫ 
ЗАМЕНИТЬ

УКН-03-2. Стр.29
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2.7.1. Типовой состав работы

С н я т ь .  Отвернуть гайки. Подорвать отжимными болтами и снять крышку и прокладку.

И з г о т о в и т ь .  Разметить листовую сталь, отрезать заготовку полотна, двух навары- 
шей, выправить на плите вручную. Зачистить кромки деталей наждачным кругом. Разметить и при­
варить наварыпш к полотну. Разметить и просверлить отверстия и нарезать резьбу для отжимных 
болтов. Выправить крышку и загрунтовать. Изготовить прокладку.

У с т а н о в и т ь .  Установит^ прокладку и крышку, закрепить гайками, вывернуть отжим­
ные болты.
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2.7.2. Трудоемкость на замену крышки горловины
Таблица 85

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

Размер гооловины в свету, мм
Количество шпилек

450 х 350 500 X 400 600 х 450
26 20 28 20 32 24

Трудоемкость на I крышку, нормо-ч

Снять Судокорпуснжк-
ремонтник

3-2 0,44 0,34 0,51 0,37 0,86 0,72

Изготовить
Судокорпусник-
ремонтншс
Ейектросварщик

3
3

1,82 1,72 1,97 1,85 2,67 2,55 
0,1 0,1 0,1

Установить
Судокорпусник-
ремонтник 3 0,94 0,84 1,02 0,88 1,27 1,13

И т о г о 3,30 3,00 3,60 3,20 4,90 4,50
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2.7,3, Расход материалов на замену крышки горловины
Таблица 86

Горловина с обделкой Горловина 
с комингсом

Размер горловины в свету, мм
Наименование
материала

Единица
измерения Количество шпилек,болтов

450 х 350 500 х 400 600 х 450 500 х 400 600 х 450
26 20 28 20 32 24 28 32

Норт расхода на I крышку

Сталь листовая S =10 мм кг 14,00 18,0 24,0 18,0 24,0
Электроды d = з ш кг 0,1 О Д 0,1 0,1 0,1
Резина лист 5 кг 1,7 2,0 2,6 2,0 2,6

Гайки 1П6 кг 0,8 0,6 0,9 0,6 1,0 0,8 0,9 1,0 _

Болты М16х55 кг 0,2 0,2 0,2 2,6 3,0
Грунтовка ФД-ОЗк кг 0,03 0,04 0,05 0,04 0,05
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ШЮ Ч А Н Й Я :  I* Норма расхода материалов на замену крышки горловины определена:
- на сталь листовую марки ВСтЗпс2 или ВстЗпс4 по ГОСТ 5521-76, ГОСТ 380-71;
- электроды марки УОНИГ13/45 ГОСТ 9467-75;
- грунтовку марки ФЛ-ОЗк по ГОСТ 9109-76:
- резину маслобензостойкую по ГОСТ 7338-65:
- гайки (из материала - сталь 15 по ГОСТ 1050-74) и болты (из материала - сталь 20 

по ГОСТ 1050-74);
- резину маслобензостойкую по ГОСТ 7338-65.
2. Резину маслобензостойкую можно заменить:
- на парусину по ГОСТ 15530-70 - для водонепроницаемых прокладок с пропиткой свинцовым 

суриком или белилами;
- на картон прокладочный по ГОСТ 9347-74 или паронит по ГОСТ 481-71 - для нефтемаслоне- 

цроницаемых прокладок.
3. На прокладки, устанавливаемые на горловины цистерн питьевой воды, применяется пище­

вая резина марки пБ по ГОСТ I7I33-7I.
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3. МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ЛИЧИНЫ, КРЫШКИ ГРУЗОВЫХ ЛГКОВ

Лгочины с системой блоков, роликов и троса, черт. 582-266000-2. 

Крышки с клиновыми задрайками, Черт. 394-26501-55; 394-26501-58. 

Крышки с винтовыми задрайками, черт. 582-266000-4.

Крышки с барашковыми задрайками, черт. 394-26501-94; 394-26501-60. 

Лючины для закрытия люков на нижних палубах, черт 394-2650I-I0I.



с т о л е  ,  У К Н - 0 3 - 2

3.1. МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ЛЮЧИШ (ДВУХСТВОРЧАТЫЕ К И Ж И )  
С СИСТЕМОЙ ШОКОВ, РОЛИКОВ И ТРОСА 

ДЛЯ ЗАКРЫТИЯ ГРУЗОВЫХ люков 
(размер 4200x3600 мм, черт. 582-266000-2)

РЕМОНТ, I и 2-й варианты

3.1.I. Типовой состав работы

1-й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Отвернуть гайки задраек, откинуть болты. Открепить трос от лючин, Снять сто­
порные планки и выбить оси петель. Открепить и снять упоры. Застропить лючины, снять с места, 
выгрузить с судна и подать в цех к месту ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Разобрать и снять задрайки (откидные болты). Очистить задрайки 
от ржавчины, прогнать резьбу. Собрать задрайки и установить на место.

Отсоединить и вывести трос из системы блоков и роликов. Разобрать ролики и блоки, изгото­
вить втулки, собрать ролики и блоки. Испытать блоки пробной нагрузкой, установить на место. 
Завести трос в систему роликов и блоков, закрепить.

Заменить опорные брусья» Заменить резиновые прокладки. Править комингс, лючины и угольни­
ки в местах установки резиновых прокладок. Установить, закрепить упоры.

У с т а н о в и т ь ,  Застропить лючины, погрузить на машину, доставить и подать на судне 
к месту установки. Установить лючины на место, закрепить. Установить, закрепить упоры, закре-
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гать к личинам трос. Подогнать лючины по комингсу люка. Плотность прилегания лючин в закры­
том положении проверить по меловому отпечатку на резине, испытать на водонепроницаемость по­
ливом струей воды под напором.

2-й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Отвернуть гайки задраек, откинуть болты. Открепить трос от лючин. Снять сто­
порные планки и выбить оси петель. Открепить и снять упоры. Застрогать лючины, снять с места, 
выгрузить с судна и продать в цех к месту ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Править кромки лючин и угольника в местах установки резиновых 
прокладок. Заменить резиновую прокладку.

Очистить, прогнать и смазать резьбы задраек. Изготовить и установить 4 задрайки.
Разобрать ролики и блоки. Изготовить оси и втулки. Собрать ролики и блоки, смазать* Ис­

пытать блоки пробной нагрузкой. Снять тросы. Заготовить новые тросы, заделать концы (огоны, 
коуш), заменить скобы. Установить тросы на место, закрепить к лючинам скобами. Снять опорные 
брусья, изготовить новые. Установить брусья с заменой гаек, шайб и 25% шпилек. Очистить лючи­
ны от ржавчины, краски, обезжирить и загрунтовать.

У с т а н о в и т ь .  Заетропить лючины, погрузить на машину, доставить и подать на суд­
но к месту установки. Установить лючины на место, закрепить. Установить и закрепить упоры, 
закрепить к лючинам трос. Подогнать лючины по комингсу люка* Плотность прилегания лючин в за­
крытом положении проверить по меловому отпечатку на резине, испытать на водонепроницаемость 
поливом струей воды под напором.
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3.1.2. Трудоемкость на ремонт металлических лючин 
с системой блоков, роликов и троса

Таблица 87

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

1-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

Судокорпусник-ремонтник 3-2 4,2 4,2
Снять Такелажник судовой 4-3-2 6,2 6,2

Судокорпусник-ремонтник 2 4,9 4,2

Ремонтировать 3 5,3 6,5

Слесарь-судоремонтник 3 5,7 6,1

Станочник 2 1,6 1,6
3 - 4,45

Гальваник 2 - 0,75

Такелажник судовой 2 - 0,5
3 0,4 3,8

Плотник 2 0,6 0,6
3 1,4 м
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Продолжение табл. 87

Наименование
операции

Специальность
Разряд
работы

I-й вариант 
ремонта

2-й вариант
ремонта

Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

Маляр i - 1,0
2 - 2,1

Ремонтировать
3 - 7,3

Такелажник судовой 3-2 - 2,8

Судокорпусник- 2 5,5 5,5
Установить ремонтник 3 1,9 1,9

5 3,7 3,7

Такелажник
судовой 4-3-2 6,2 6,2

И т о г о 47,6 70,8



3.1.3. Расход материалов на ремонт металлических личин с системой 
блоков, роликов и троса

Таблица 88

Наименование материала Единица
измерения

1-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Норма расхода на ремонт

Ст4кп круг 32 кг 2,72
Сталь 45 круг 45 кг - 9,20
СтЗкп круг 56 кг - 14,00
Болты откидные (СтЗкп, поковки) 4 иг. кг - 2,10
Бронза АМц 9-2 пруток 38 кг 0,75 0,75

пруток 50 кг 2,60 2,60
Гайки: MI0 кг - 0,16

М24 кг - 0,40
Шайбы: 10 кг - 0,06

22 кг - 0,07
24 кг - 0,14

Шайбы стопорные: 8 кг 0,05 0,05
12 кг - 0,10

Болты: М8х14 кг - 0,09
М8Х20 кг - 0,10
М12х20 кг - 0,54
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Продолжение табл, 88

Наименование материала Единица
измерения

I-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Норма расхода на ремонт

Винты: МбхГО кг - 0,012
М10х18 кг - 0,020

Шпильки М10х45 кг - 0,11
Канат 13,5-Г-1-СС-Н-180 м - 20
Канат Г-, 8-Б-Б-ЖС-Н-160 м - 20
Коуш С 1,6 шт. - 2
Скоба СА 1,6 шт. - 2
Сосна По брус 75x130 м3 0,02 0,02
Резина губчатая кг 48,0 48,0
Грунтовка Ф1-03к кг - 4,6
Уайт-спирит кг 2,8
Клей 88-Н кг 1,2 1,2

ПРШЕЧАШЕ. Норма расхода материалов определена на сталь горячекатанную круглую марки 
Ст4кп по ГОСТ 380-71 и сталь 45 по ГОСТ 1050-74, сортамент по ГОСТ 2590-71: пруток бронзовый 
шоки А Ш  9-2 по ГОСТ 18175-72, сортамент по ГОСТ 1628-72; гайки по ГОСТ 5915-70, шайбы по 
Г0СТ 11371-68, шайбы стопорные по ГОСТ 13463-68, болты по ГОСТ 7798-70; шпильки по 
ОСТ В.5.9178-74: винты по ГОСТ 17475-72: канат стальной 13.5-Г-1-СС-Н-180 по ГОСТ 3071-74, ка- 
нат стальной 1,а-Б-Б-ЖС-Н-160 по ГОСТ .3062-69; коуш по ГОСТ 9689-72; скобы такелажные по 
ГОСТ 2476-72: электроды марки УОНЙ 13/45 ГОСТ 9467-75; брус сосновый по ГОСТ 8486-66; резину 
губчатую по ТУ 38-5-1206-58; грунтовку марки 1 ФЛ-ОЗк по ГОСТ 9109-76; уайт-спирит по 
ГОСТ 3134-52.
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3.2. ФАЛЛИЧЕСКАЯ КРЫШКА ГРУЗОВОГО ЛЮКА 
С КЛИНОВЫМИ ЗАДРАЙКАМИ

{размер в свету 1800x1800 мм# черт 394-26501-55; 394-26501-58)

РЕМОНТ 1-й и 2-й ВАРИАНТЫ

3.2.1. Типовой состав работы

1-й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Отдать задрайки, застропить крышку, погрузить на машину и подать в цех к 
месту ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Снять уплотнительную прокладку, очистить паз. Править лючину 
по периметру и планку крепления прокладки. Изготовить и установить на клей новую резиновую 
прокладку,Разобрать задрайки,промытьумазать,собрать с заменой 25% крепежа.Очистить от старой 
краски и ржавчины крышку и комингс, обезжирить и загрунтовать грунтовкой ФЛ-ОЗк в один слой.

У с т а н о в и т ь .  Застропить крышку, погрузить на машину, доставить и подать на судно. 
Установить крышку на место. Подогнать крышку по комингсу люка. Плотность прилегания крышки в 
закрытом положении проверить по меловому отпечатку на резине, испытать на водонепроницаемость 
поливом струей воды под напором.
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2-й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Отдать задрайки, застропить крышку, погрузить на машину и подать в цех к мес­
ту ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Снять уплотнительную прокладку, очистить паз. Править лючину 
по периметру и планку крепления прокладки. Изготовить и установить на клей новую резиновую 
прокладку. Разобрать задрайки, промыть. Изготовить 3 задрайки, смазать и собрать задрайки с 
заменой 50% крепежа. Заменить прокладки клиньев. Очистить от старой краски и ржавчины крышку 
и комингс, обезжирить и загрунтовать грунтовкой ФЛ~03к в один слой.

У с т а н о в и т ь .  Застропить крышку, погрузить на машину, подать на судно. Устано­
вить крышку на место, подогнать по комингсу люка. Плотность прилегания крышки в закрытом по­
ложении проверить по меловому отпечатку на резине, испытать на водонепроницаемость поливом 
струей воды под напором.
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3.2.2. Трудоемкость на ремонт металлической крышки грузового лика 
с клиновыми задрайками

Таблица 89

Наименование
1-й вариант 2-й вариант

Специальность Разряд ремонта ремонта
операции работы Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

Снять
Судокорхгуснкк-ремонтник 3-2 1.2 1,2
Такелажник судовой 3-2 1,1 1,1

3 — 4,9
Судокорпусник-ремонтник 2 0,05 0,15

Станочник 3 .. 4,9
Ремонтировать Гальваник 2 0,05 0,15

Маляр I 0,3 0,3
2 0,55 0,55
3 1.8 . .....М______

Такелажник судовой 3-2 0,6 0,6

Установить Судокорпусник-ремонтник 2 2,6 2,6
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Продолжение таблицы 89

Наименование
операции Специальность Разряд

работы

1-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

— Судокорпус ник-ремонтник 3 0,7 0,7
Установить 5 1.9 1,9

Такелажник судовой 3-2 1,1 1,1

И т о г о 21,6 30,0
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3.2.3. Расход материалов на ремонт металлической крышки грузового люка
с клиновыми задрайками

Таблица 90

Наименование материала Единила
измерения

1-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Норма расхода на ремонт

Латунь ЛС 59-1 пруток 38 КГ 1,9
Латунь ЛС 59-1: лист 6 кг - 1,2

лист 8 кг - 0,30
Винты: М6х16 кг - 0,084

М6х22 кг - 0,030
Гайки MI6 кг 0,10 0,20
Шайбы стопорные 16 кг 0,03 0,06
Сталь IXI3 поковка I гр. (3 шт.) кг - 3,0
Сталь 4 кп поковка I гр. (3 шт.) кг - 3,3
Шнур резиновый 15x35 С-509 кг 4,4 4.4
Грунтовка ФЛ-ОЗк кг 0,67 0,67
Уайт-спирит кг 0,40 0,40
Клей 88-Н. кг 0,30 0,30

ПРИМЕЧАНИЕ, Ноша расхода определена на латунь круглую марки ЛС 59-1 по ГОСТ 15527-70, 
сортамент по ГОСТ 2060-73: латунь листовую марки ЛС 59-1 по ГОСТ 15527-70; винты по 
ГОСТ 17475-72; гайки по ГОСТ 5915-70: шайбы стопорные по ГОСТ 13463-68: сталь Ш З  по 
ГОСТ 5632-72; сталь Ст4кп по ГОСТ 380-71; шнур резиновый 15x35 С-509 ТУ 38-5-436-69; грун­
товку $Л-03к по ГОСТ 9109-76; уайт-спирит по ГОСТ 3134-52.
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3.3. МЕТАЛЛИЧЕСКАЯ КРЫШКА ГРУЗОВОГО ЛЮКА 
С ВИНТОВЫМИ ЗАДРАЙКАМИ 

(размер 4200x3800 мм, черт 582-266000-4)

РЕМОНТ. 1-й и 2-й ВАРИАНТЫ

3.3Л. Типовой состав работы

1-й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Отдать и снять винтовые задрайки. Вывернуть болты, снять стопорные планки, 
выбить оси. Застропить, снять крышку, погрузить на машину и подать в цех к месту ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Снять резиновую прокладку, очистить паз. Править кромки крыш­
ки и кошкгса в местах установки резиновой прокладки. Заготовить новую резиновую прокладку и 
установить в паз на клей. Разобрать задрайки, талрепы и скобы. Очистить от ржавчины, прогнать 
резьбу. Смазать и собрать: задрайки, талрепы, скобы. Установить детали на место.

У с т а н о в и т ь .  Подать крышку на судно к месту установки, установить на место, за­
крепить. Подогнать крышку по комингсу люка. Плотность прилегания крышки в закрытом положении 
проверить по меловому отпечатку на резине, испытать на водонепроницаемость поливом струей во­
ды под напором.

2-й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Отдать и снять винтовые задрайки. Вывернуть болты, снять стопорные планки,
выбить оси петель. Застропить, снять крышку, погрузить на машину и подать в цех к месту ре­
монта.
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Р е м о н т и р о в а т ь .  Снять резиновую прокладку. Срезать петли, зачистить места 
резки, изготовить петли и установить.

Править комингс люка и кромки крышки в местах установки резиновой прокладки, очистить 
паз. Изготовить и установить на клей невую прокладку. Разобрать задрайки, очистить. Прогнать 
резьбы, смазать и собрать задрайки. Изготовить и установить 4 задрайки. Заменить талрепы, 
скобу. Очистить от старой краски и ржавчины крышку и комингс люка, обезжирить и загрунтовать

У с т а н о в и т ь .  Погрузить крышку на машину, доставить и подать крышку на судно к 
месту установки, установить на место, закрепить. Подогнать крышку по комингсу люка. Плотность 
прилегания крышки в закрытом положении проверить по меловому отпечатку на резине, испытать 
на водонещюницаемость поливом струей воды под напором.

ПРИМЕЧАНИЕ. Ноша расхода материалов определена на сталь горячекатаную круглую марки 
СтЗкп по ГОСТ ЗаО-71 и сталь 2 Н З  по ГОСТ 5632-72, сортамент по ГОСТ 2590-71: сталь листовую 
марки СтЗсп по ГОСТ 380-71, болта по ГОСТ 7798-70: шайбы стопорные по ГОСТ 13463-68; скобу 
СА 2,5 по ГОСТ 2476-72: талрепы по ГОСТ 9690-71; электроды У О Ш  13/45 по ГОСТ 9467-75; рези­
ну губчатую ТУ38-5-120ь-58; грунтовку ФЛ-ОЗк по ГОСТ 9109-76; уайт-спирит по ГОСТ 3134-52.
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3.3.2. Трудоемкость на ремонт металлической крьшши грузового люка
с винтовыгли задрайками

Таблица 91

Наименование
операции

Специальность
Разряд
работы

1-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

Суцокорпусник-ремонтник 3-2 2,4 2,4
Снять Такелажник судовой 3-3 2,6 2,6

Судокорпусник-ремонтник 2 4,5 5,1
3 3,9 9,7

Станочник 3 _ 3,65
Ремонтировать Гальваник 2 - 0,55

Электросварщик 3 - 2,6

I - Ы
Маляр 2 - 2,3

3 “ 8,1

Такелажник судовой 3-2 - 2,4
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Продолжение табл. 91

Наименование
операции Специальность Разряд

работы
1-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

Судокорпус ник-ремонтник 2 4,2 4,2
3 4 1,4

Установить 5 2,8 2,8

Такелажник судовой 3-3 2,6 2,6

И т о г о 24,4 | 49,2
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3.3.3. Расход материалов на ремонт металлической крышки 
грузового люка с винтовыми задрайками

Наименование материала Единица
измерения

1-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Норма расхода на ремонт

СтЗкп: круг 2В кг - 2,0
круг 53 кг - 7,6

Сталь 2X13 крут 34 кг - 1,8
СтЗкп поковка I гр. (4 шт.) кг - 2,8
СтЗсп: лист б кг - 0,45

лист 1C кг - 16,5
лист 12 кг - 2,0
лист 14 кг _ 6,3

Болты ivd0x22 кг - 0.16
Шайоы стопорные 10 кг - О О го

Скоба СА 2,5 шт. _ I
Талрепы 2,0 ББ шт. _ 2
Этектроды УОНИ 13/45 кг м, 6,1
Резина губчатая кг 30,0 30,0
Грунтовка ФЛ-ОЗк кг _ 5,5
Клей 88—II кг 0,8

v

0,8
Уайт-спирит кг J - 3.3
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3.4. М т Ш Ч Е С К А Я  КРЬВЛКА ГРУЗОЕОГО ЛЕСА 
С БАРАШКОВЫМИ ЗАДРАЙЕАШ 

(размер в свету 2510x2510 мм, черт. 394-26501-94 
и в свету 1930x1930 мм, черт. 394-26501-60)

РЕМОНТ. 1-й и 2-й ВАРИАНТЫ

3.4.1. Типовой состав работы

1-й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь ,  Отдать и снять задрайки. Застропить, снять крышку и погрузить на машину, до­
ставить в цех для ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Снять уплотнительную прокладку. Править комингс и крышку по 
периметру. Очистить паз, изготовить и установить на клей уплотнительную резиновую прокладку. 
Разобрать задрайки, очистить, прогнать и смазать резьбы, собрать и установить задрайки на 
место, Очистить крашку и комингс от старой краски и ржавчичы, обезжирить и загрунтовать грун­
товкой ФЛ-ОЗк в один слой,

У с т а н о в и т ь .  Погрузить крышку на машину, доставить и подать на судно к месту ус­
тановки, Установить крышку на место, закрепить, Подогнать крышку по комингсу люка. Плотность 
прилегания крышки в закрытом г сложении проверить по меловому отпечатку на резине, испытать 
на водонепроницаемость поливом струей воды под напором.
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2-й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Отдать и снять задрайки. Застропить, снять крышку и погрузить на машину, 
доставить в цех для ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Снять уплотнительную прокладку. Править^комингс и крышку по 
периметру. Очистить паз, изготовить и установить на клей уплотнительную резиновую проклад­
ку. Разобрать задрайки, очистить, прогнать и смазать резьбы, собрать и установить задрайки 
на место. Изготовить и установить 4 задрайки. Очистить крышку и комингс от старой краски и 
ржавчины, обезжирить и загрунтовать грунтовкой ФЛ-ОЗк в один слой.

Ус  г а н о в и г ь, Погрузить крышку на машину, доставить и подать на судно к месту 
установки. Установить крышку на место, закрепить. Подогнать крышку по комингсу люка. Плот­
ность прилегания крышки в закрытом положении проверить по меловому отпечатку на резине, ис­
пытать на водонепроницаемость поливом струей воды под напором.
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4в2Ф Трудоемкость на ремонт металлической крышки грузового люка 
с барашковыми задрайками

Таблица 93

Наименование
операции Специальность Разряд

работы

1-й вариант 2-й вариант 
ремонта ремонта

Размер люка, мм

1930x1930 2510x2510 1930x1930 2510x2510

Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

Снять

Судокорпусник-
ремонтник

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

Такелажник
судовой

3-2
3-3

1,1 " 1,1 
1,8 - 1,8

Ремонтировать

Судокорпусник-
ремонтник

2
3

3,4 3,9 2,7 3,2 
3,1 3,5 4,3 4,7

Станочник
Гальваник

2
2

2,5 2,5 
0,1 0,1

Маляр 1
2

0.3 0,6 0,3 0,6 
0,7 0,9 0,7 0,9
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Продолжение таблицы 93

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

1-й вариант 
ремонта

'2-й вариант 
ремонта

Размер люка, мм

1930x1930 2510x2510 1930x1930 2510x2510

Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

Маляр 3 4,8 5,9 4,9 5,9

Ремонтировать Такелажник
судовой 3-2 0,6 0,8 0,6 0,8

Судокордусник- 2 3,1 4,2 3,1 4,2
Установить ремонтник 3 0,9 1,4 0,9 1,4

5 2,2 2,8 2,2 2,8

Такелажник 3-2 1 Д i,i —
судовой 3-3 - 1,8 - 1,8

И т о г о 22,8 29,6 25,9 32,7
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3.4.3. Расход материалов на ремонф металлической крышки грузового люка 
с барашковыми задрайками

Таблица 94

Наименование материала гдинииа
измерения

1-й вариант ремонта 2-й вариант ремонта

Размер люка, мм

1930x1^30 2510x2510 1930x1930 2510x2510
норма расхода на ремонт

Ст4кп круг 10 кг — _ 0,24 0,24
Ст4кп поковка I гр. (4 ыт.) кг - - 0,65 0,65
Латунь Л62 отливка П ^р. (4 шт.) кг - - 1,20 1,20
Шайбы нормальные 10 кг - 0,016 0,016
Шнур резиновый 15x35 С-509 кг 4,8 6,8 4,8 6,8
Грунтовка ФЛ-ОЗк кг 1,57 2,9 1,57 2,9
Клей 88-Н кг 0,3 0,4 0,3 0,4
Уайт-спирит кг 0,94 1,7 0,94 1,70

ПРИМЕЧАНИЕ. Норма расхода определена на сталь горячекатаную круглую марки Ст4кп по 
ГОСТ 380-71. сортамент по ГОСТ 2590-71: латунь марки Л62 по ГОСТ I77II-72: шайбы нормальные 
по ГОСТ 1Г371-68; шнур резиновый 15x35 С-509 ТУ 38-5-436-69; грунтовку ФЛ-ОЗк по ГОСТ'9109-76J 
уайт-спирит 3134-52.
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3.5. МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ЛЮЧИНЫ (ДВУХСТВОРЧАТЫЕ КРЫШКИ)
ДЛЯ ГРУЗОВЫХ ЛЮКОВ НА НИЖНИХ ПАЛУБАХ 

(размер в свету 2500x2500, черт. 394-2650I-I0I)

РЕМОНТ. 1-й и 2-й ВАРИАНТЫ

3.5.1. Типовой состав работы

1- й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Снять шайбы "ШЕЗ", выбить оси петель. Застропить лючины, выгрузить с судна И 
подать в цех к месту ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь .  Править лючины по периметру. Изготовить оси, шайбы "ШЕЗ". 
Очистить лючины и комингс от старой краски и ржавчины, обезжирить и загрунтовать.

У с т а н о в и т ь .  Погрузить лючины на машину, доставить и подать на судно к месту 
установки. Установить лючины на место, закрепить^

2- й в а р и а н т  р е м о н т а

С н я т ь .  Снять шайбы "ШЕЗ", выбить еси петель. Застропить лючины, выгрузить с судна и 
подать в цех к месту ремонта.

? е м е н т и р е в а т ь .  Срезать газовым резаком щеки опор, петли. Править лючины по 
периметру. Изготовить петли, щеки опор, оси, шайбы "ШЕЗ". Установить с подгонкой петли, уста­
новить щеки опор. Очистить лючины и комингс от старой краски и ржавчины и загрунтовать грун­
товкой #Л-@Зк в I слей.

У с т а н о в и т ь .  Погрузить лючины на машину, доставить и подать на судно к месту 
установки. Установить лючины на место, закрепить.
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3.5.2» Трудоемкость на ремонт металлических лючин 
грузовых люков

Таблица 95

Разряд
работы

1-й вариант 2-й вариант
Наименование Специальность ремонта ремонта
операции Трудоемкость на ремонт, нормо-ч

Снять Судокорпусник-ремонтник 3-2 1,9 1,9
Такелажник судовой 3-2 1,3 1,3

Судокорпусник-ремонтник 3-2 4,4 9,5
Станочник 2 0,9 0,9
Гальваник 2 0,1 0,1

Ремонтировать Электросварщик 3 - 1,2

I 0,4 0,4
Маляр 2 0,7 0,7

3 3,9 3,9

Такелажник судовой 3-2 1,3 1,1

Установить
Судокорпусник-ремонтник 4-2 4,6 4,6
Такелажник судовой 3-2 1,3 1,3

И т о г о 20,8 25,7
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3.5. Я Расход материалов на ремонт металлических лгочин 
грузовых люков

Таблица 96

Наименование материала измерения

1-й вариант 
ремонта

2-й вариант 
ремонта

Норма расхода на ремонт

Сталь 45 круг 2$ кг 1,2 1,2
Сталь 4еп лист 5 кг 0,8

лист If кг - 4,5
лист 12 кг - 13,5

Электреды У9Ш1 13/45 кг - 1,4
Грунтока ФЛ-®Зк кг 1,4 1,4
.Уайт-спирит кг 0,8 0,8

ПРИМЕЧАНИЕ* Норма расхода определена на сталь горячекатаную круглую марки сталь 
45 И С Т  1§5#-74, сортамент па И С Т  25Э§-71; сталь листовую марки Ст4сп ГОСТ 380-71; элек­
троды У1НЙ 13/45 п# И С Т  9467-75; грунт»»ку ФЛ-#Зк па И С Т  9119-76; уайт-спирит пф 
И С Т  3134-52.
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3.6. ПРАВКА КОМИНГСОВ ГРУЗОВЫХ ЛЮКОВ 

3.6Л. Типовой состав работы

Доставить на судно, установить опорные балки, винтовой домкрат, нагреть участок вмяти­
ны со стороны, противоположной домкрату, выправить в несколько приемов от периферии к 
центру, проверить качество правки по линейке, убрать домкрат и опорные балки.

ЩЖЕЧАНИЕ. Б зависимости от площади вмятины трудоемкость применять со следующими коэф­
фициентами:

Площадь вмятины, м2, до 0,5 1,0 5,0

Коэффициент, К 1,5 1,2 1.0
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3.6.2. Трудоемкость на правку комингсов грузов люков
Таблица 97

Толщина
листа,
мм, Д°

Специальность
Разряд
работы

Величина прогиба, мм, до

25 50 75 100 150

Трудоемкость на I лг, нормо-ч

—■—
2 1,4 1,7 1,3 1,5 1,8

0 Судокорпусник- 3 0,3 0,3 1,0 1,2 1,6
ремонтник 4 0,4 0,6 0,8

5 - - - 1,0 1,3

И т о г о 2,1 2,6 3,1 3,7 4,7

2 1,6 1.9 1,4 1,7 2,0

Судокорпусник- 3 0,3 0,3 1,2 1,4 1,7
8 4 0,5 0,7 0,9 — —

регонтник
5 - - - 1,1 1,5

И т о г о 2,4 2,9 3,5 4,2 5,2
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Продолжение табл.97

Толщина Специальность Разряд
Величина прогиба, мм, до

листа, 
мм, до

работы 25 50 75 100 150

Трудоемкость на I нормо-ч

2 1,8 2,1 1,6 1,9 2,2

ю
Судокорпусник-
ремонтник 3 0,3 0,3 1,4 1,6 1,9

4 0,6 0,8 1,1 - -

5 - - - 1,4 1,7

И т о г о 2,7 3,2 4,1 4,9 5,8
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3.7. ЗАВАРКА ТРЕЩИН

3.7.1. Типовой состав работы

Просверлить отверстия в концах трещины, разделать кромки под сварку пневматическим зуби­
лом, зачистить швы после сварки.

Заварить трещину ручной электродуговой сваркой.

3*7.2. Трудоемкость и расход материалов на заварку трещин
Таблица 98

Наименование
операции Специальность Разряд

работы

Толщина листа, мм, до

4 6 8 10

Трудоемкость на I м, нормо-ч

Разделать
Судокорпусник-
ремонтник 3 0,30 0,38 0,42 0,48

Заварить Электросварщик 3 0,29 0,35 0,43 0,52

Наименование материала Единица
измерения

Норма расхода на I м

Электроды УОНИ 13/45 ГОСТ 9467-75 кг 0,58 0,86 1,13 1,83

Iff ЖЕЛАНИЕ. При вырубке сварных швов трудоемкость судокорпусника-ремонтника применять 
с К=1,25.
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3.8, ПРАВКА КРЫШЕК ГРУЗОВЫХ ЖЕОВ

3,8.1. Типовой состав работы

Застрошть крышку и уложить на плиту, нагреть места правки газовой горелкой и править 
крышку вручную, проверить качество правки по линейке, застропить крышку, снять и уложить 
в отведенное место.

3.8.2. Трудоемкость на правку крышек грузовых люков
Таблица 99

Специальность
Разряд Размер крышки (L*B*S), :ММ
работы I800XI800X 1930х1930х 2500х2500х 25I0x25I0x 4300х3700х 4600x4100*

х4 х4 4-1 створ. х4 х7 х7-1 ств$

Трудоемкость на I крышку (створку), нормо-ч

Судокорпусник-
ремонтник 5—3—2 1,05 1,05 1,05 1,05 1,20 1,20

Такелажник 3-2 0,50 0,50 0,65 0,95 - _

судовой 4-3-2 - - - - 2,40 1,40

И т о г о 1,55 1,55 1,70 2,00 3,60 2,60
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ПРИМЕЧАНИЯ: I. Трудоемкость рассчитана на правку I м2 при общей площади правки до
5 м * в зависимости от гоющали правки применять следующие коэффициенты:

Площадь правки, ь?, до 2 5 более 5

Коэффициент, К 1,1 1,0 0,9

2* Величина прогиба 25 мм. При величине прогиба более 25 мм на каждые последующие 10 мм 
прогиба трудоемкость увеличивать на Ь%.

3. При правке совместно с ребрами жесткости трудоемкость применять с К=1,3.
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4. ИЛЛЮМИНАТОРЫ КРУГЛЫЕ И ПРЯМОУГОЛЬНЫЕ, ЩИТКИ ИЛЛЮМИНАТОРОВ 
ЦРЕДОХРЛНИТЕЛЬНЫЕ И ЗАШДНИТЕЛЬНЫЕ

4.1. ИЛЛЮМИНАТОР БОРТОВОЙ СТВОРЧАТЫЙ ТЯЖЕЛЫЙ 
(диаметр в свету: 250; 300; 350; 400) 

РЕМОНТ

[у*’*”' MOpKupoSwJ^

I - корпус; 2 - колыто для 
крепления стекла: 3-ось; 4 - гай­
ка специальная; о - болт откид­
ной; 6 - рама; 7 - прокладка 
крышки и рамы; 8 - уплотнение 
стекла; 9 - стекло; 10 - крышка 
штормовая; II - стопор; 12 - руч­
ка стопора; 13 - кольцо; 14 - ба­
рашек; 15 - корпус с фланцем.
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4.1Л .  Типовой состав работы

С н я т ь .  Открепить и снять штормовую крышку и раму створчатого иллюминатора, доставить 
в цех для ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь :  заменить уплотнительную резиновую прокладку штормовой крышки 
и рамы иллюминатора (заделать стыки на "УС",приклеить к пазам рамы, штормовой крышки);

вывернуть винты, снять прижимное кольцо и удалить поврежденное стекло из рамы иллюмина­
тора. Подобрать стекло заданного размера и установить в раму иллюминатора с уплотнением рези­
ной или герметиком, прогнать резьбу, закрепить прижимным кольцом, винтами;

изготовить винты для крепления кольца к раме иллюминатора (100$ от общего количества - 
при замене стекла);

изготовить ось петли, кадаировать;
доставить на судно штормовую крышку и раму иллюминатора, развернуть отверстия, устано­

вить на место, закрепить.
задраить (прижать плотно, равномерно) раму и штормовую крышку иллюминатора. Плотность 

прилегания прокладок к уплотнительным буртикам проверить по меловому отпечатку на резине 
по всему контуру.

задраить раму и штормовую крышку иллюминатора, испытать иллюминатор на водонепроницае­
мость ;

очистить штормовую крышку и раму иллюминатора от старой краски, ржавчины, обезжирить, 
загрунтовать.

ПРИМЕЧАНИЯ: I. В нормативных таблицах приведена трудоемкость по операциям на типовой со­
став работы: снять; заменить прокладки; заменить стекло; установить; испытать, грунтовать 
и т.д. При невыполнении одной из указанных операций трудоемкость этой операции исключается 
при нормировании смет.
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2. Трудоемкость на замену или ремонт задраек барашковых определяется по нормативу 4.7 
настоящего раздела.

3. При замене стекла с изготовлением прижимного кольца соответствующую трудоемкость при­
менять с К=1,50.
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4Л.2. Трудоемкость на ремонт иллюминатора бортового створчатого
тяжелого

Таблица 100

Наименование
операции Специальность

Разряд
работы

Диаметр иллюминатора, мм

250 300 350 400

Трудоемкость на I шт., норгло-ч

Снять 3 0,60 0,65 0,70 0,75
Заменить прокладку Судокорпусник- 2 0,28 0,36 0,44 0,52
Запенить стекло ремонтник 3 1,00 1,28 1,68 1,93
Установить 3 1,30 1,40 1,50 1,70
Испытать 3-2 0,40 0,40 0,40 0,40

Изготовить винты Станочник 2 1,20 1,40 1,80 2,30
Изготовить ось Станочник 2 0,10 0,11 0,11 0,13
петли, кадмировать Гальваник 2 0,06 0,06 0,06 0,06

Грунтовать Маляр 2 0,22 0,27 0,34 0,40

И т о г о 5,16 5,93 7,03 7,79



4.1.3. Расход материалов на ремонт иллюминатора бортового 
створчатого

Таблица Ю Г

Наименование материала Единица Диаметр иллюминатора, мм
измерения 250 300 350 400

Норма расхода на I шт.

ВСтЗсп 3 ГОСТ 380-71, 
круг 20-22 ГОСТ 2590-71 кг 0,20 0,27 0,29 0,32

Латунь 1C 59-1 ГОСТ 15527-70, 
пруток 12 ГОСТ 2060-73 кг 0,19 0,22 0,29 0,38

Стекло СИЗП ГОСТ 5.415-70 шт. I I I I

Резина С-509 ТУ 38-5-436-69 кг 0,32 0,36 0,42 0,46
Герметик_.У-30 м ГОСТ 13489-68 кг 0,07 0,08 0,10 0 Д 4
Грунтовка Ф1-03к ГОСТ 9109-76 кг 0,023 0,025 0,027 0,028
Уайт-спирит ГОСТ 3134- 2 кг 0,014 0,015 0,016 0,017
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4.2. ИЛЛЮМИНАТОР БОРТОВОЙ СТВОРЧАТЫЙ ТЯЖЕЛЫЙ ИЛИ НОРМАЛЬНЫЙ 
(с резьбовым кольцом для крепления стекла, 
диаметр в свету: 200; 250; 300; 350; 400)

РЕМОНТ
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4.2.1. Типовой состав работы

С н я т ь .  Открепить и снять штормовую крышку и раму створчатого иллюминатора, доста­
вить в цех для ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь :

заменить уплотнительную резиновую прокладку штормовой крышки и рамы иллюминатора (за­
делать стыки на "УС'\ приклеить к пазам рамы, штормовой крышки);

снять резьбовое кольцо и удалить поврежденное стекло из рамы иллюминатора. Подобрать 
стекло заданного размера и установить в раму иллюминатора с уплотнением резиной или герме­
тиком (герметизирующей резиновой пастой), закрепить прижимным кольцом;

изготовить ось петли, кадмировать;

доставить на судно штормовую* крышку и раму иллюминатора, развернуть отверстия, устано­
вить на место, закрепить. Задраить (прижать плотно, равномерно) раму и штормовую крышку ил­
люминатора. Плотность прилегания прокладок к уплотнительным бурнкам проверить по мелово­
му отпечатку на резине по всему контуру. Устранить дефекты;

задраить раму и штормовую крышку иллюминатора, испытать иллюминатор на водонепрошщ* 
емость;

очистить штормовую крышку и раму иллюминатора от старой краски, ржавчины, обезжирить, 
загрунтовать.
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ПРИМЕЧАНИЯ: I. В нормативных таблицах приведена трудоемкость по операциям на типовой 
состав работы: снять; заменить прокладки; заменить стекло; установить; испытать; грунтовать 
и т.д. При невыполнении одной из указанных операций трудоемкость этой операции исключается
при нормировании смет*

2. Трудоемкость на замену или ремонт задраек барашковых определяется по нормативу 4.7 
настоящего раздела.
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4.2.2. Трудоемкость на ремонт иллюминатора бортового створчатого 
тяжелого или нормального

Таблица 102

Наименование
операции Специальность

Разряд
работы

Диаметр иллюминатора, мм

200 250 300 350 400

Трудоемкость неГ I шт., нормо-ч

Снять 3 0,50 0,60 0,65 0,70 0,70
Заменить проклад­ Судокорпусник- 2 0,24 0,28 0,36 0,44 0,52
ки ремонтник
Заменить стекло 3 0,40 0,50 0,65 0,95 Т,20

Установить 3 1,05 1,30 1,40 1,50 1,50
Испытать 3-2 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40

Изготовить ось Станочник 2 0,10 0,10 0,11 0,11 0,13
петли, кадмиро- Гальваник 2 0,06 0,06 0,06 0,06 0,06
вать

Грунтовать Маляр '2 0,20 0,22 0,27 0,34 0,40

И т о г о 2,95 3,46 3,90 4,50 4,91
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4.2.3. Расход материалов на ремонт иллюминатора бортового створчатого тяжелого
или нормального

ВСтЗсп ГОСТ 380-71 
круг 20-22 ГОСТ 2590-71

Стекло СИЗП ГОСТ 5.415-70 

Резина С-509 ТУ38-5-436-69 

Резина КЩ-м ГОСТ 7338-65 

Грунтовка ФЛ-ОЗкГОСТ 9109-76 

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52

кг

шт.

кг
кг

кг

кг

0,18

I

0,28

0,09

0,022

0,013

0,20

I
0,32

0,11

0,023

0,014

0,27

I

0,36

0,13

0,025

0,015

0,29

I

0,42

0,16

0,027

0,016

0,32

I

0,46

0,18

0,028

0,017
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4.3. Ш Ш М Ш А Т О Р  БОРТОВОЙ СТВОРЧАТЫЙ ОБЛЕГЧЕННЫЙ 
(диаметр в свету: 200; 250; 300; 350; 400)

РЕМОНТ

А - А

9 S fW *

I - корпус; 2 - кольцо дая креп­
ления стекла; 3 - ось; 4 - болт 
откидной; 5 - барашек; 6 - рама;
7 - прокладка крышки и рамы;
8 - уплотнение стекла; Э - крыш­
ка штормовая; 10 - стекло;
II - стопор; 12 - ручка стопора; 
13 - кольцо (для v =200 мм не 
устанавливать); 14 - корпус
с фланцем

ПРИМЕЧАНИЯ: I. Типовой состав работы на ремонт иллюминатора приведен в нормативе 4.1 
настоящего раздела.
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2. В нормативных таблицах приведена трудоемкость по операциям: снять; заменить прокладки; 
заменить стекло; установить; испытать; грунтовать и т.д. При невыполнении одной из указанных 
операций трудоемкость этой операции исключается при нормировании смет,

3. Трудоемкость на замену или ремонт задраек барашковых определяется по нормативу 
4.7 настоящего раздела.

4. При замене стекла с изготовлением прижимного кольца соответствующую трудоемкость при­
менять с К^1,50.
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4.3.1. Трудоемкость на ремонт иллюминатора бортового створчатого
облегченного

Таблица 104

Наименование
операции

Специальность
Разряд
работы

Диаметр иллюминатора, мм

200 250 300 350 400

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Снять Судокорпусник- 3 0,45 0,50 0,55 0,60 0,65
Заменить проклад­ ремонтник 2 0,24 0,28 0,35 0,44 0,52
ки
Заменить стекло 3 0,82 1,00 1,28 1,68 1,93
Установить 3 1,05 1,15 1,20 1,40 1,50
Испытать 3-2 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40̂

Изготовить винты Станочник 2 1,00 1,20 1,40 1,80 2,30
Изготовить ось Станочник 2 0,10 0,10 0,11 0,11 0,13
петли, кадмировать Гальваник 2 0,05 0,06 0,06 0,06 0,06
Грунтовать Маляр 2 0,20 0,22 0,27 0,34 0,40

И т о г о 4,32 4,91 5,63 6,83 7,89
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4.3.2. Расход м а т е р и а л о в  на ремонт иллюминатора б о р т о в о г о  с т в о р ч а т о г о

облегченного
Таблица 105

Наименование материала Единица
измерения

Диаметр иллюминатора, мм

200 250 300 350 400

Норма расхода на I шт.

ВСтЗсп 3 ГОСТ 380-71, 
круг 20-22 ГОСТ 2590-71 кг 0,18 0,20 0,27 0,29 0,32
Латунь ЛС 59-1 ГОСТ 15527-70, 
пруток 12 ГОСТ 2060-73 кг 0,16 0,19 0,22 0,29 0,38
Стекло СИЗО ГОСТ 5.415-70 шт. I I I I I
Резина С-509 ТУ 38-5-436-69 кг 0,28 0,32 0,36 0,42 0,46
Герметик У-30 м ГОСТ 13489-68 кг 0,05 0,07 0,08 0,10 0,15
Грунтовка ФЛ-03к ГОСТ 9109-76 кг 0,022 0,023 0,025 0,027 0,028
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,013 0,014 0,015 0,016 0,017
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4.4. ШИШИНАТОР БОРТОВОЙ СТВОРЧАТЫЙ 
ОБЛИЧЕННЫЙ, БЕЗ ШТОРМОВОЙ КРЫШКИ 

(диаметр в свету: 200; 250; 300; 350)

РЕМОНТ

4.4.1. Типовой состав работы

С н я т ь .  О т к р е п и т ь  и  снять раму створчатого иллюминатора, д о с т а в и т ь  в  ц е х  д л я
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Р е м о н т и р о в а т ь ;

заменить уплотнительную резиновую прокладку рамы иллюминатора (заделать стыки на "УС", 
приклеить к пазам рамы);

вывернуть винты, снять прижимное кольцо и удалить поврежденное стекло из рамы иллюмина­
тора. Подобрать стекло заданного размера и установить в раму иллюминатора с уплотнением рези­
ной или герметиком, прогнать резьбу, закрепить прижимным кольцом, винтами;

изготовить винты для крепления кольца к раме иллюминатора (100$ от общего количества 
при замене стекла), изготовить ось петли, кадмировать;

доставить на судно раму иллюминатора, развернуть отверстия, установить на место, закре­
пить. Задраить (прижать плотно, равномерно) раму иллюминатора. Плотность прилегания проклад­
ки к уплотнительному буртику проверить по меловому отпечатку на резине по всему контуру. 
Устранить дефекты;

задраить раму иллюминатора, испытать на водонепроницаемость;
очистить раму иллюминатора от старой краски, ржавчины, обезжирить, загрунтовать.

ПРИМЕЧАНИЯ: I. В нормативных таблицах приведена трудоемкость по операциям на типовой 
состав работы; снять; заменить прокладку; заменить стекло; установить: испытать; грунтовать 
и т.д.. При невыполнении одной из указанных операций трудоемкость этой операции исключается 
при нормировании смет,

2. Трудоемкость на замену или ремонт задраек барашковых определяется по нормативу 4.7 
настоящего раздела.

3. При замене стекла с изготовлением прижимного кольца соответствующую трудоемкость при­
менять с К=1,50.
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4.4.2. Трудоемкость на ремонт иллюминатора бортового створчатого 
облегченного без штормовой крышки

Таблица 106

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

Диаметр иллюминатора, мм

200 250 300 350

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Снять 3 0,30 0,35 0,40 0,45

Заменить прокладку Судокорлусник- 2 0,12 0,14 0,18 0,°2

ремонтник
Заменить стекло 3 0,82 1,00 1,28 1,88

Установить 3 0,70 0,80 0,90 i.:*
Испытать 3-2 0,40 0,40 0,40 0,40^

Изготовить винты Станочник 2 1,00 1,20 1,40 1,60

Изготовить ось Станочник 2 0,10 0,10 0,11 0,11

петли, кадоировать Гальваник 2 0,06 0,06 0,06 0,06

Грунтовать Маляр 2 0,10 0,11 0,12 0,12

И т о г о 3,60 4,16 4,85 5,89
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4.4.3. Расход материалов на ремонт иллюминатора бортового 
створчатого облегченного без штормовой крышки

Таблица 107

Наименование материала Единица
измерения

Диаметр иллюминатора, мм

200 250 300 350

Норма расхода на I шт.

ВСтЗсп 3 ГОСТ 380-71 
круг 20-22 ГОСТ 2590-71 кг 0,18 0,20 0,27 0,29

Латунь ЛС 59-1 ГОСТ 15527-70, 
пруток 12 ГОСТ 2060-73 кг 0,16 0,19 0,22 0,29

Стекло СИЗП ГОСТ 5.415-70 шт. I I I I

Резина С-509 ТУ 38-5-436-69 кг 0,13 0,15 0,17 0,20

Герметик У-30 гл ГОСТ 13489-68 кг 0,05 0,07 0,08 0,10

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,014 0,015 0,016 0,017

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,008 0,009 0,010 0,011
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4,5. ИЛЛШИНАТОР ГЛУХОЙ ТЯЖЕЛЫЙ 
(диаметр в свету: 200; 250; 300; 350)

РЕМОНТ

I -  корпус; 2 - кольцо для креп­
ления стекла; 3 - ось; 4 - гайка 
специальная; 5 - болт откидной;
6 - прокладка крышки; 7 - уплот­
нение стекла; 8 - стекло;
9 - крышка штормовая; 10 - стопор;
II - ручка стопора; 12 - кольцо 
(для D =200 мм не устанавливать); 
13 - барашек; 14 - корпус с флан­
цем
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4.5 Л .  .Типовой состав работы

С н я т ь .  Открепить и снять штормовую крышку глухого иллюминатора, доставить в цех.

Р е м о н т и р о в а т ь :
заменить уплотнительную резиновую прокладку на штормовой крышке иллюминатора (заделать 

стыки на "УС", приклеить к пазам крышки);
вывернуть винты, снять прижимное кольцо и удалить поврежденное стекло из корпуса иллюми- 

натора. Подобрать стекло заданного размера и установить в корпус иллюминатора с уплотнением 
резиной или герметиком (герметизирующей резиновой пастой), прогнать резьбу, закрепить прижиыь- 

9 ным кольцом, винтами;
изготовить винты для крепления кольца к корпусу ш ш ж и н а т о р а  (100$ от общего количест­

ва - при замене стекла). Изготовить ось петли, кадмировать;
,Пой доставить штормовую крышку иллюминатора на место, развернуть отверстия, закрепить.
^ задраить (прижать плотно, равномерно) крышку к корпусу иллюминатора. Плотность прилега-
lTi)i ния прокладки к уплотнительному буртику проверить по меловому отпечатку на резине по всему 
1ан' контуру. Устранить дефекты;

испытать иллюминатор на водонепроницаемость;
очистить штормовую крышку и корпус иллюминатора от старой краски, ржавчины, обезжирить, 

загрунтовать.
ПРИШЗЧАНИЯ: I. В нормативных таблицах приведена трудоемкость по операциям на типовой со­

став работы; снять; заменить прокладку; заменить стекло и т.д. При невыполнении одной из ука­
занных операций трудоемкость этой операции исключается при нормировании смет.

2. Трудоемкость на замену или ремонт задраек барашковых определяется по нормативу
4.7 настоящего раздела.

3. Яри замене стекла с изготовлением прижимного кольца соответствующую трудоемкость при­
менять с К=1,50.
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4,5,2. Трудоемкость на ремонт иллюминаторов глухих 
тяжелых

Таблица 108

Наименование
операции Специальность Разряд

раоотьг

Диаметр иллюминатора, мм

200 250 300 350

Трудоемкость на I шт., норме-ч

Снять 3 0,30 0,35 0,40 0,45
Заменить прокладку Судокорпусник- 2 0,12 0,14 0,18 0,22
Заменить стекло ремонтник 3 0,91 1,12 1,43 1,90
Установить 3 0,70 0,80 0,90 1,05
Испытать 3-2 0, 40

Изготовить винты Станочник 2 1,00 1,20 1,40 1,80
Изготовить ось петли, Станочник 2 0,10 0,10 0,11 0,11
кадаировать Гальваник 2 0,06 0,06 0,06 0,06

Грунтовать Маляр 2 0,05 0,07 0,10 0,14

И т о г о 3,64 4,24 4,98 6,13
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4.5.3, Расход материалов на ремонт иллюминатора глухого тяжелого

ВСтЗси 3 ГОСТ 380-71, 
круг 20-22 ГОСТ 2590-71

Латунь ЛС 59-1 ГОСТ 15527-70, 
пруток 12 ГОСТ 2060-73

Стекло СИЗП ГОСТ 5.415-70 

Резина С-509 ТУ 38-5-436-69 

Герметик У-30 м ГОСТ 13489-68 

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52

КГ 0,18 0,20 0,27 0,29

кг 0,16 0,19 0,22 0,29
шт. I I I I
кг 0,13 0,15 0,17 0,20
кг 0,05 0,07 0,08 0,10
кг 0,007 0,008 0,009 0,010
кг 0,004 0,005 0,005 0,006
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4.6. ИЛЛЮМИНАТОР БОРТОВОЙ ГЛУХОЙ 
ТЯЖЕЛЫЙ И НОРМАЛЬНЫЙ

(с резьбовым кольцом, диаметр в свету: 200; 250; 300; 350) 

РЕМОНТ

А - А

КОЛЬЦО
S ’ п р о к л а д к а  ш т о р м о б о и  к р ы ш к и ;  в - у п л о т н е н и е  с т е к л о , 7- п е т л я  , 
i  - 3 Q d p o u K O t 9 - с т о п о р



4.6.1* Типовой состав работы

УКН-03-2. Сто* 89

С н я т ь .  Открепить и снять штормовую крышку глухого иллюминатора, доставить в цех.

Р е м о н т и р о в а т ь :
заменить уплотнительную резиновую прокладку на штормовой крышке иллюминатора (заделать 

стыки на "УС", приклеить к пазам крышки);
вывернуть резьбовое кольцо и удалить поврежденное стекло из корпуса иллюминатора. Подо­

брать стекло заданного размера и установить в корпус иллюминатора с уплотнением резиной или 
герметиком (герметизирующей резиновой пастой), закрепить резьбовым кольцом;

изготовить ось петли, кадмировать;
доставить штормовую крышку иллюминатора на место, развернуть отверстия, закрепить. Зад­

раить (прижать плотно, равномерно) крышку к корпусу иллюминатора. Плотность прилегания про­
кладки к уплотнительному буртику проверить по меловому отпечатку на резине по всему контуру. 
Устранить дефекты.

испытать иллюминатор на водонепроницаемость;
очистить штормовую крышку и корпус иллюминатора от старой краски, ржавчины, обезжирить, 

загрунтовать.
ПРИМЕЧАШШ: I. Б нормативных таблицах приведена трудоемкость по операциям на типовой со­

став работы: снять, заменить прокладку, заменить стекло и т.д. При невыполнении одной из ука­
занных операций трудоемкость этой операции исключается при нормировании смет,

2. Трудоемкость на замену или ремонт задраек барашковых определяется по нормативу 4.7
настоящего раздела.
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4.6.2. Трудоемкость на ремонт иллюминатора бортового 
глухого тяжелого и нормального

Таблица НО

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

Диаметр иллюминатора, мм

200 250 300 350

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Снять 3 0,30 0,35 0,40 0,45

Заменить прокладку Судокорпусник-
ремонтник 2 0,12 0,14 0,18 0,22

Заменить стекло 3 0,46 0,58 0,76 1,12

Установить 3 0,70 0,80 0,90 1,05

Испытать 3-2 0,40 0,40 0,40 0,40_

Изготовить ось пет­ Станочник 2 0,10 0,10 0,11 о , п

ли, кадаировать Гальваник 2 0,06 0,06 0,06 0,06

Грунтовать .маляр о 0,05 0,07 0,10 0,14

И т о г о 2,19 2,50 2,91 3 , 5 5
______— —
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4.6.3* Расход материалов на ремонт иллюминатора бортового 
глухого тякелого и нормального

Таблица III

Наименование материала Единица Диаметр иллюминатора, мм
измерения

200 250 300 350

Норма расхода на I шт.

ВСтЗсп 3 ГОСТ 380-71, 
KDyr 20-22 ГОСТ 2590-71 кг 0,18 0,20 0,27 0,29

Стекло СИ3.1 ГОСТ 5.415-70 шт. I I I I

Рпглня С-509 ТУ 38-5-436-69 кг 0,13 0,15 0,17 0,20

Рсзсча Щ-у. ГОСТ 7338-65 кг 0,09 0 ,1 1 0,13 0,16

Г р у н т к п  ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,007 0,008 0,009 0,010

Уан^-спири')’ ГОСТ 3134-52 кг 0,004 0,005 0,005 0,006
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4.7. ЗАДРАЙКИ БАРАШКОВЫЕ БОРТОВЫХ ИШПОМИНАТОРОВ 
РЕМОНТ, ЗАМЕНА

Й - В
1 - барашек (специальная гайка);
2 - штифт; 3 - развилка рамы или 
штормовой крышки;
4 - откидной болт; 5 - ось;
6 - штифт; 7'- капроновая шайба;
8 - обушок; 9 - капроновая проклад- 
ка; 10 - винт

4.7.1. Типовой состав работы

Р е м о н т и р о в а т ь .  Открепить барашковые задрайки и снять с корпуса бортового 
иллюминатора. Разобрать задрайки (снять барашки), прогнать резьбы. Собрать задрайки, устано­
вить на корпус иллюминатора, закрепить.
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З а м е н и т ь .  Открепить барашковые задрайки и снять с корпуса иллюминатора. Изгото­
вить барашковые задрайки (оси, откидные болты, барашки) из поковок, отливок. Развернуть от­
верстия. Собрать задрайки, установить на корпус иллюминатора, закрепить.

Кадмировать оси откидных болтов.

.ПРИМЕЧАНИЕ. Трудоемкость на поковку, отливку барашковых задраек нормативом на пре­
дусмотрена, она учитывается по стоимости поковок или отливок на каждом предприятий.
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4.7.2. Трудоемкость и расход материалов на ремонт и замену 
задраек барашковых

Таблица I121

Наименование операции Специальность Разряд
работы

Диаметр иллюминатора,мм

200+250 300+400
Трудоемкость на 10 задраек,

НОРМО-Ч

Ремонтировать Судокорпусник-
ремонтник 2 2,20 2,20

Судокорпусник-
ремонтник 3 5,05 5,05

Заменить Станочник 2 3,41 3,55
. Гальваник 2 0.06 0.06

И т о г о  на ремонт 2,20 2,20

И т о г о  на замену 8,52 8,66

Наименование материала Единица
измерения

Норма расхода на замену 
10 задраек

Сталь 10.ГОСТ 1050-74.
круг калибрований 3(5) ГОСТ 7417-75 кг 0,06 0,06
ВСтЗсп 3 ГОСТ 380-71. 
круг 15, 16 ГОСТ 2590-71 кг 0,42 0,56
Болт откидной (АМц 9-2 ГОСТ 18175-72) поковка Л гр. кг 1,3 1,6
Шайбы капроновые кг 0,02 0,02
Барашек (латунь Ж  80-ЗЛ ГОСТ I77II-72) отливка I гр. кг 1.6 I»8 . ■
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4.8. Ш Щ Ш Н А Т О Р  УНИВЕРСАЛЬНЫЙ ГЛУХОЙ БЕЗ ОГРАЖДЕНИЯ, С ОГРАЖДЕНИЕМ 
(диаметр в свету: 200; 250; 300; 350)

РЕМОНТ

I-корпус; стекло̂  З-уллотнснис.
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4.8.1. Типовой состав работы

С н я т ь ,  Отвернуть гайки винтов и снять раму и стекло глухого иллюминатора.

П р а в и т ь  р а м у .  Выправить раму иллюминатора и прутки ограждения стекла илдю 
натора.

У с т а н о в и т ь .  Установить иллюминатор с изготовлением прокладки и заменой 
крепежа. Испытать иллюминатор на водонепроницаемость.

З а м е н и т ь  с т е к л о .  Снять поврежденное стекло, очистить от герметика раму 
установить новое стекло на герметике.
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4.8,2. Трудоемкость и расход материалов на ремонт иллюминатора
Таблица И З

Диаметр иллюминатора, мм

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы 200 j 250 300 350

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Снять 3 0,65 0,80 0,95 1,15
Установить Судокорпусник-

ремонтник
3-2 1,55 1,95 2,35 2,70

Заменить стекло 3 0,32 0,40 0,54 0,84
Править раму О 0,05 0,06 0,08 0,10
Править раглу с 
ограждением

0
0.08 0.12 0.17 0.19

И т о г о  на иллюминатор без ограждения 2,57 3,21 3,92 4,79

И т о г о  на иллюминатор с ограждением 2,60 3,27 4,01 4,88

Наименование материала Единица
измерения

Норма расхода на I шт.

Винты 1.16x20 ГОСТ 17473-72 кг 0,056 0,076 0,096 0,096

Гайки 1,16 ГОСТ 5915-70 кг 0,036 0,044 0,056 0,056

Стекло СЛЗП ГОСТ 5.415-70 щт. I I I I

Герметик У-30 м ГОСТ 13489-68 кг 0,10 0,13 0,15 0,18
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4.9. ИЛЛЮМИНАТОР ПРЯМОУГОЛЬНЫЙ РУБОЧНЫЙ СТВОРЧАТЫЙ (ТИП I, П)
РЕМОНТ

2 ^ 7

/,2- корпус; Зр-рано, 5- Сгпекло/ 6,7 -ро^кО, /- уп лотн е н и е  стекло  

9 - прокподко р о т / ,  fo - петля-задрайка, f f -Задрайка борашкодоя. л -т .

Я
 Х
ЛУ
 
т'

/с
 те
кл
о!
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4.9Л .  Типовой состав работы

С н я т ь .  Открепить и снять раму иллюминатора, доставить в цех дая ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь :
заменить уплотнительную резиновую прокладку на раме иллюминатора (заделать стыки на "УС", 

приклеить к пазам рамы);
вывернуть винты, снять прижимную рамку (уплотнения стекла) и удалить поврежденное стекло 

из рамы иллюминатора. Подобрать стекло заданного размера и установить в раму иллюминатора с 
уплотнением резиной, герметиком (герметизирующей резиновой пастой), закрепить прижимной 
рашой, винтами;

изготовить винты для крепления рамки уплотнения стекла (100 % от общего количества - 
при замене стекла). Изготовить оси петель;

доставить на судно раму иллюминатора, развернуть отверстия, установить на место, закре­
пить.

Задраить (прижать плотно, равномерно) раму иллюминатора. Плотность прилегания прокладки 
к уплотнительному буртику проверить по меловому отпечатку на резине по всему контуру. Устра­
нить дефекты.

задраить раму иллюминатора, испытать на водонепроницаемость;
очистить раму рубочного иллюминатора от краски, ржавчины, обезжирить, загрунтовать.

ПРИМЕЧАНИЯ: I. В нормативных таблицах приведена трудоемкость по операциям на типовой 
зостав работы: снять; заменить прокладку; заменить стекло и т.д. При невыполнении одной из 
указанных операций, трудоемкость этой операции исключается при нормировании смет.

2. Трудоемкость на замену или ремонт задраек бяоашковых опоеделяется по нормативу 4.12 
^стоящего раздела.
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4.9*2. Трудоемкость на ремонт прямоугольного створчатого иллюминатора
Таблица 114

Тип I Тип П
Наименование
операции Специальность Разряд

работы
Размеры иллюшнатора, mi

450х
хЗОО

600х
х400

335х
Х475

400х
х560

475х
х670

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Снять 3 0,50 0,55 0,50 0,55 0,60
Установить Судокорпусник-

ремонтник
3 0,75 0,80 0,55 0,60 0,75

Испытать 3-2 0,40 0,40 0,40 0,40 0,40
Заменить прокладку 2 0,20 0,25 0,20 9,25 0,30
Заменить стекло 3 1,75 2,05 1,40 1,70 2,05

Изготовить винты Станочник 2 2,80 3,60 - - -

Изготовить оси петель Станочник 2 0,15 0,15 - - -
Грунтовать Лаляр 2 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12

И т о г о 6,63 7,90 3,13 3,60 4,22
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4.9.3. Расход материалов на ремонт прямоугольного створчатого
иллюминатора

Таблица 115

— Тип I | Тип П

Наименование материала }'Гдиница
измерения Размеры иллюминатора, мм

450x300 600x400 , 335x475 400x560,, 475x670

Норма расхода на I шт. *

ВСтЗсп 3 ГОСТ 3&0-7I, 
круг 16-20 ГОСТ 2590-71 кг 0,20 0,20

Латунь 1C 59-1 ГОСТ 15527-70, 
пруток 12 ГОСТ 2060-73 кг 0,36 0,64 — — _

Винты U6x20 ГОСТ I77II-72 кг - 0,096 0,120 0,130
'Стекло СИЗП ГОСТ 5.415-70 шт. I I I I I
Резина С-509 ТУ 38-5-436-69 кг 0,24 0,32 0,32 0,38 ' 0,46
Резина К1ц-гл ГОСТ 7338-65 кг - - 0,23 0,28 0,33
Герметик У-30 м ГОСТ I348S-68 кг 0,12 0,16 - - -

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,013 0,018 0,013 0, 018 0,021
Уайт-сплрит ГОСТ 3134-52 кг 0,008 0,009 0,008 0,009 0,013



4.10* ШЕЛКШНАТОР ПРЯМОУГОЛЬНЫ!! ГЛУХОЙ РУБОЧНЫЙ ОБЛЕГЧЕННЫЙ

ЗАМЕНИТЬ СТЕКЛО

/* 2 -  c m e x / f o ;  3  - у п л о т н е н и е  с т е к л о ;



я а ш .  д и > л »

4. Ю Л .  Типовой состав работы

Отвернуть винты, снять раму иллюминатора и удалить поврежденное стекло. Очистить раму 
места уплотнения) от герметизирующей резиновой пасты, грязи и др.

Подобрать стекло заданного размера и установить с рамой иллюминатора на место с ушготне- 
яем резиной, герметиком (герметизирующей резиновой пастой), закрепить винтами.

Испытать глухой иллюминатор на водонепроницаемость.
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4.Ю.2, Трудоемкость и расход материалов на замену стекла 
глухого прямоугольного иллюминатора

Таблица 116

Специальность Разряд
работы

Размеры иллюминатора, мм

450x300 600x400 335x475 400x560

Трудоемкость на I шт,, нормо-ч

Судокорпусник-ремонткик
2

3

1,20 1,40 1,00 1,20 

1,05 1,20 1 , Ю  1,20

И т о г о 2,25 2,60 2,10 2,40

Наименование материала Единица
измерения Норма расхода на I шт.

Винты М6х20 ГОСТ 17475-72 
Гайки Мб ГОСТ 5915-70 
Стекло СИЗП ГОСТ 5.415-70 
Герметик У-.30 м ГОСТ 13489-68

кг
кг
шт*
кг

0,124 0,164 0,136 0,164 
0,072 0,096 0,080 0,096 
I I I I 
0,20 0,26 0,23 0,29



4.II. ИЛЛЮМИНАТОР ПРЯМОУГОЛЬНЫЙ ГЛУХОЙ ОДИНАРНЫЙ РУБОЧНЫЙ 

ЗАМЕНИТЬ СТЕКЛО.

(с изготовлением латунных винтов, без изготовления винтов)

УКН-03-2. Стп-



4.II.I. Титовой состав работы

З а м е н и т ь  с т е к л о .  Отвернуть винты, снять прижимную раму с корпуса иллюми­
натора и удалить поврежденное стекло. Очистить раму (места уплотнения) от герметизирующей 
резиновой пасты грязи и др.

Подобрать стекло заданного размера и установить в раму иллюминатора с уплотнением рези­
ной, герметиком (герметизирующей резиновой пастой), прогнать резьбу, закрепить прижимной рам­
кой, винтами.

Испытать глухой иллюминатор на водонепроницаемость.

И з г о т о в и т ь  в и н т ы ,  з а м е н и т ь  с т е к л о .  Отвернуть винты, снять при­
жимную раму с корпуса иллюминатора и удалить поврежденное стекло. Очистить раму (места уплот­
нения) от герметизирующей резиновой пасты, грязи и др.

Изготовить латунные винты (100$ от общего количества при замене стекла).
Подобрать стекло заданного размера и установить в раму иллюминатора с уплотнением рези­

ной, герметиком (герметизирующей резиновой пастой), прогнать резьбу, закрепить прижимной рамкой 
винтами.

Испытать глухой иллюминатор на водонепроницаемость.
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4. II.2. Трудоемкость и расход материалов на замену стекла прямоугольного 
глухого одинарного иллюминатора

Таблица 117

Разряд
Размеры иллюминатора, мм

Специальность
335x475 400x560 475x670 560x800 950x670 1120x800работы

Трудоемкость на I шт.,, нормо-ч

Судокорпусник-ремонтник
2 1,00 1,20 1,35 1,65 1,75 2,15

3 0,90 1,05 1,20 1,45 1,70 2,00

И т о г о 1,90 2,25 2,55 3,10 3,45 4,15

Наименование
материала

Единица
измерения Норма расхода на I ШТ.

Винты М6х20 ГОСТ I77II-72 КГ 0,096 0,120 0,140 0,164 0,184 0,230

Стекло СИЗП ГОСТ 5.415-70 шт. I I I I I I

Резина КЩ-м ГОСТ 7338-65 кг 0,23 0,28 0,33 0,40 0,47 0,56
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4.II.3* Трудоемкость и расход материалов на замену стекла прямоугольного глухого 
одинарного иллюминатора (с изготовлением винтов)

Таблица 118

Разряд
работы

Размер иллюминатора, ш

Специальность 450x300 600x400

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Судокорпусник-ремонтник
2 1,20 1,40

3 1,10 1,20
Станочник о 2,40 3,60

И т о г о 4,70 6,20

Наименование материала Единица
измерения Норма расхода на 1 шт.

Латунь ЛС 59-1 ГОСТ 15527-70, 
пруток 12 ГОСТ 2060-73 кг 0,36 0,64

Стекло ОИЗП ГОСТ 5.415-70 шт. I I
Герметик У-30 м ГОСТ I3489-GC кг 0,12 0,16 _
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4.12. ЗАДРАЙКИ БАРАШКОВЫЕ ИЛТОШАТОРОВ 
ПРШОУГОЛЬНЫХ РУБОЧНЫХ

РШОНТ, ЗАГ1ЛЕНА

4.I2.I. Типовой состав работы

Р е м о н т .  Открепить, снять задрайки барашковые, разобрать. Прогнать резьбу на откид­
ных болтах и в барашках. Собрать задрайки, установить на место, закрепить.

З а м е н а .  Открепить, снять задрайки барашковые. Изготовить задрайки (оси, откидные 
болты, барашки) из поковок, отливок. Собрать задрайки, развернуть отверстия, установить на 
место, закрепить.

ПРИМЕЧАНИЕ. Трудоемкость на поковку, отливку деталей задраек нормативом не предусмотрена, 
она учитывается по стоимости поковок, отливок на каждом предприятии.



П е т л я  я  з а д р а й к а  б а р а ш к о в а я  д л я  с т в о р ч а т ы х  и л л ю м и н а то р о в  т и п а  № Я

/ - г об/со зокрб/тол ;  2- гои ко;  J - обушок, болт откидной, S' ось,
6- Ш ти ф т; 7-обушок; £ Q- Шоибо копр о но 6 о я; fO - борошск; 1 1 -ш ти ф т; 

/2- разбил/со; /3 - б о лт окпкидпои;  /У-ось, f5-wmu<pm; 16- обушок.
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4.12.2. Трудоемкость и расход материалов на ремонт ж замену
задраек барашковых

Таблица 119

Разряд
работы

1------------------------
Наименование операции Специальность Трудоемкость на 10 шт.# 

нормо-ч

ремонт Судокорпусник-
ремонтник 2 2,20

Замена Судокорпусник-
ремонтник 3 5,05

Станочник 2 3,86

И т о г о  на ремонт 2,20

И т о г о  на :замену 8,91

Наименование материала Единица
измерения

Норма расхода на 
10 шт.

Сталь 10 ГОСТ 1050-74,
круг калиброванный 3(5) ГОСТ 7417-75 КГ 0,035
Сталь IXI7H2 ГОСТ 5632-72, 
круг 14 ГОСТ 2590-71 кг 0,52
Шайба капроновая кг 0,02
Болт откидной (Бр. АМц 9-2 ГОСТ 18175-72) 
поковка П гр. кг 1,8
Барашек (латунь Ж80-Зл ГОСТ I77II-72)ЛФтпзттго Т т»п кг 1,9
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4.13. ПЕТЛЯ-ЗАДРАЙКА ДЛЯ ИЛЛШШАТОРОВ 
ПРЯМОУГОЛЬНЫХ РУБОЧНЫХ

РЕМОНТ, ЗАМЕНА

4 . I 3 . I .  Т и п о в о й  с о с т а в  р а б о т ы

Р е м о н т .  О т к р е п и т ь , с н я т ь  п е т д о - з а д р а й к у . П р о г н а т ь  р е з ь б у  о т к и д н о г о  б о л т а , п о д об р е в 

г а й к у  т р е б у е м о г о  р а з м е р а , с о б р а т ь  з а д р а й к у , у с т а н о в и т ь  н а  м е с т о , з а к р е п и т ь .

З а м е н а .  О т к р е п и т ь , с н я т ь  п е т л ю - з а д р а й к у . И з г о т о в и т ь  п е т л ю -з а д р а й к у  ( б о л т  отки д ной  
г а й к у  з а к р ы т у ю , о с и )  и з  п Ь к о в о к . о т л и в о к . Р а з в е р н у т ь  о т в е р с т и я . С о б р а т ь  з а д р а й к и , у с т а в о в  
н а  м е с т о , з а к р е п и т ь .( Э с к и з  п е т л и -з а д р а й к и  п о  н о р м а т и в у  4 . 1 2 ) .

П Р И М Е Ч А Н И Е . Т р у д о е м к о с т ь  н а  п о к о в к у , о т л и в к у  д е т а л е й  з а д р а е к  н о р м а т и в о м  н е  п р е д ус м о тр и  
н а , о н а  у ч и т ы в а е т с я  п о  с т о и м о с т и  п о к о в о к , о т л и в о к  н а  к а ж д о м  п р е д п р и я т и и .



4.13.2. Трудоемкость и расход материалов на ремонт 
и замену петель-задраек

УКН-03-2- С то .Ш

Таблица 120

Наименование
операции Специальность Разряд

работы
Трудоемкость на 10 шт., 

нормо-ч

ремонт Судокорпусник-
ремонтник

2 2,20

Замена
3 5,05

4,75Станочник 2

И т о г о  на ремонт 2,20

И т о г о  на замену 9,80

Наименование материала
измерения

Норма расхода на 10 шт.

на ремонт на замену

Сталь 10 ГОСТ 1050-74,
круг калиброванный 3 (5) ГОСТ 7417-75

СтальШ7Н2 ГОСТ 5632-72, 
круг 14 ГОСТ 2590-71

Гайки MI6 ГОСТ 5915-70 
Шайбы капроновые
Болт откидной (Бр.АМц 9-2 ГОСТ 18175-72) поковка П гр. 
Гайка закрытая (латунь ЛК 80-3 Л  ГОСТ I77II-72) 
отливка Г гр.

кг

кг

кг
кг
кг
кг

0,335
0,02

0,023

0,52

0,335
0,02
1,4
0,77
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4 . 1 4 .  С Т О П О Р  П Р Я М О У Г О Л Ь Н Ы Х  И Л Л Ю М И Н А Т О Р О В  

Р Е М О Н Т  И  З А М Ш

4 . I 4 . I .  Т и п о в о й  с о с т а в  р а б о т ы

Р е м о н т .  Р а з о б р а т ь  с т о п о р . П р а в и т ь  п л а н к у . З а м е н и т ь  в и н т , г а й к и . И з г о т о в и т ь  м а й б у  
Ш Е З . П р о г н а т ь  р е з ь б ы  б о л т а  о т к и д н о г о  и  г а й к и  к р у г л о й . К а д м и р о в а т ь  в и н т ; г а й к и ; ш а й б у  Д О З ; б о л т  
о т к и д н о й ; о с ь . У с т а н о в и т ь  с т о п о р  н а  р а щ у  и д л ш и н а т о р а , с м а з а т ь  р е з ь б о в ы е  п о в е р х н о с т и .

З а м е н а .  Р а з м е т и т ь  и  о т р е з а т ь  п л а в к у , с к р у г л и т ь  к р о м к и , р а з м е т и т ь  и  с в е р л и т ь  о т в е р ­
с т и е  и  ф р е з е р о в а т ь  п а з . И з г о т о в и т ь  г а й к у  к р у г л у ю  с  н а к а т к о й  и  о с ь  с  п р о т о ч к о й  п о д  ш а й б у  В Е З . 
И з г о т о в и т ь  б о л т  о т к и д н о й . К а д м и р о в а т ь  д е т а л и . У с т а н о в и т ь  с т о п о р  н а  р а м у  и д л ш и н а т о р а , с м а з а т ь  
р е з ь б о в ы е  п о в е р х н о с т и .

П Р И М Е Ч А Н И Е . Т р у д о е м к о с т ь  н а  п о к о в к у  б о л т а  о т к и д н о г о  н о р м а т и в о м  н е  п р е д у с м о т р е н а , о н а  у ч я -  
т ы в а е т с я  п о  с т о и м о с т и  п о к о в о к  н а  к а д ц о м  п р е д п р и я т и и .
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«топор дня иллюнинаторов, 
открывающихся на сторону

у -  бинт} 2-шайбо;3- гайка специально*; 9- шайб о, S-лланка; 
6- ось; 7- шайба; / -  болт откидной; 9/0- лриборыш или при- 
либ (для иллюнинатороб из легкою еллобо), /f- (2- гойка



S a m *  7 № & r 3

4.14.2. Трудоемкость на ремонт к замену стопора для прямоугольных 
иллюминаторов

Таблица 121

Наименование
операции

Разряд
работа

Трудоемкость на 0 1
 

1

Специальность нормо-ч

Судокорпусник-
2,3

Ремонт
ремонтник 3

Гальваник 2 0,2

Судокорпусник-
2,8

Замена
ремонтник 3

Станочник 2 6,3

Гальваник 2 0,2

И т о г о  на ремонт 2,5

И т о г о  на замену 9,3
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4 . 1 4 . 3 .  Р а с х о д  м а т е р и а л о в  н а  р е м о н т  и  з а м е н у  с г о в о р а  
д л я  п р я м о у г о л ь н ы х  и л л ю м и н а т о р о в

Таблица 122

Норма расхода
Наименование ш и  «щипала

измерения на ремонт 10 вт. на замену 10 шт.

С1аль 45 ГОСТ 1050-74, 
*руг 16 ГОСТ 2590-71 кг 0,12

Сталь Ю  ГОСТ 1050-74, лист I кг 0,020 0,020
йаль П8Н9 ГОСТ 7350-66, лист 4 кг - 1,17
Б р о н з а  Бр.АМц 9—2 ГОСТ 18175—72, 
пруток 40 ГОСТ 1628-72 кг — 1,30

Болт откидной (поковка Л гр.) 
Сталь 35 ГОСТ 1050-74 кг 0,52

Винт М10х35 ГОСТ 1491-72 кг 0,25 0,25

Мки MI0 ГОСТ 5916-70 кг 0,18 0,18

Мба 10 ГОСТ 10450-68 кг - 0,013



Оголи, ушыи-2
4 . 1 5 .  Н А М Ш А  У Ш О Т Н И Т Я Л Ь Н Ы Х  Б У Р Т И К О В  И Ш Ш Н А Т О Р О В

4 . I 5 . I .  Т и п о в о й  с о с т а в  р а б о т ы

З а ч и с т и т ь  м е с т о  н а п л а в к и  п н е в м о м а л ш н к о й  с  н а и д а ч ш ш  к р у г о м . Н а п л а в и т ь  п о в е р х н о с т ь . О б р а ­
б о т а т ь  у п л о т н и т е л ь н ы й  б у р т и к  п и е в м о м а а и н к о й  с  наж д ачн ы м  к р у г о м  и  н а в и л ь н и к о м  в р у ч н у ю .

4 . 1 5 . 2 .  Т р у д о е м к о с т ь  и  р а с х о д  м а т е р и а л о в  н а  н а п л а в к у  у п л о т н и т е л ь н о г о
б у р т и к а

Т а б л и ц а

С п е ц и а л ь н о с т ь Р а з р я д
р а б о т ы

Р а з м е р ы  и л л ю м и н а т о р а  в  с в е т у , мм

'0 2 0 0  0  2 5 0  0 3 0 0  0 3 5 0  0 4 0 0  4 5 0 Х  6 0 0 К  3 3 5 z  4 0 0 х  4 7 5 х
х З О О  Х 4 0 0  1 4 7 5  х 5 6 0  х 6 7 0

.Т р у д о е м к о с т ь  н а  I  и л л ю м и н а т о р , и о р м о - ч

Э л е к т р о с в а р щ и к 3 0 ,3 5  0 ,4 5  0 ,5 5  0 ,6 5  0 ,7 5  0 ,7 5  1 ,0 0  0 ,8 5  0 ,9 5  1 ,1 5

С у д о к о р п у с н и к -
р е м о н т н и к 3 0 ,3 0  0 ,3 5  0 ,4 0  0 ,4 5  0 ,5 0  0 ,6 0  0 ,8 0  0 ,6 5  0 ,7 5  0 ,9 0

И т о г о 0 ,6 5  0 ,8 0  0 ,9 5  1 ,1 0  1 ,2 5  1 ,3 5  1 ,8 0  1 ,5 0  1 ,7 0  2 ,0 5 ^

Н а и м е н о в а н и е  ,  
м а т е л а л а

’R n w H iH Tft
[з м е р е н н я Н о р м а  р а с х о д а  н а  I  и л л ю м и н а т о р

Э л е к т р о д ы  
У О Ш  1 3 / 4 5  _  
Г О С Т  9 4 6 7 - 7 5 к г 0 ,6 0  0 .7 5  0 ,9 0  1 ,0 5  1 .2 0  1 ,4 5  1 ,9 5  1 ,6 0  1 ,8 5  2 ,2 5 ^
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4 . 1 6 .  Щ И Т О К  П Р Е Д О Х Р А Н И Т Е Л Ь Н Ы Й  Б Е З  Р Е З И Н О В О Г О  У П Л О Т Н Е Н И Я  
Д Л Я  К Р У Г Л О Г О  Г Л У Х О Г О  У Н И В Е Р С А Л Ь Н О Г О  И Л Л Ю М И Н А Т О Р А  

(С Т А Л Ь Н О Й  И Л И  И З  А Л Ю М И Н И Е В О -М А Г Н И Е В О Г О  С П Л А В А )

И З Г О Т О В И Т Ь

1 - щ и т о к -  1 -б а р а ш е к '/  J - б и н т -  i -’л а п к а - 5 - с к о б к а
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Р а з м е т и т ь  л и с т о в о й  м а т е р и а л  ( с т а л ь н о й  и л и  а л ю м и н и е в о -м а г н и е в ы й ),  о т р е з а т ь  з а г о т о в к и  
(д е т а л и  щ и т к а ) п о д  ш т а м п о в к у  и  в ы п р а в и т ь . Ш т а м п о в а т ь  щ и т о к , п о д р а в н я т ь  и  з а ч и с т и т ь  к р о м к и .

И з г о т о в и т ь : л а п к и ; р у ч к у ; б а р а ш к и  ( и з  п о к о в к и ) ; б о л т  ( з а д р а й к у ) . П р и в а р и т ь  к  щ и т к у  л а п ­
к и , р у ч к и .  Ф о с ф а т и р о в а т ь  с т а л ь н о й  щ и т о к , о к с и д и р о в а т ь  а л ю м и н и е в о -м а гн и е в ы й  щ и т о к . К а д м и р о в а п  
с т а л ь н о й  к р е п е й  ( б о л т , б а р а ш е к ) ,  о к с и д и р о в а т ь  -  а л ю м и н и е в о -м а г н и е в ы й .

О б е з ж и р и т ь  щ и т о к  и  з а г р у н т о в а т ь .
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4.16.2. Трудоемкость на изготовление щитка предохранительного без резинового 
уплотнения для круглого глухого универсального иллшинатора

Щиток стальной Таблица 123

Специальность Разряд
работы

Диаметр щитка, мм

300 350 j 405 455

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Судокорпусник-ремонтник 3-1 0,60 0,65 0,70 0,75

Станочник 2 0,38 0,38 0,38 0,38

Электросварщик 3 0,10 0,10 0,10 0,10

Гальваник 2 0,15 0,17 0,18 0,1У

Маляр 2 0,02 0,03 0,04 0,05

И т о г о 1,25 1,33 1,40 1,47

ПРИМЕЧАНИЕ. На грунтовку щитка с очисткой его от окалины и ржавчины (без предваритель 
ного фосфатирования) трудоемкость маляра применять с К=2,50.
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4.16.3. Расход материалов на изготовление щитка предохранительного, 
без резинового уплотнения для руглого ~лухого универсального иллюминатора

Щиток стальной
Таблица 124

Диаметр щитка, мм
Наименование материал? измерения 300 з ьо 405 455

Норма расхода яч 7 шт.

Сталь 20 ГОСТ 1050-74, 
круг 20 ГОСТ 2590-71 кг 0,09 0,09 0,09 0,09

Барамек (поковка П гр.) 2 шт. 
сталь 25 ГОСТ 1050-74 кг 0,056 0,056 0,056 0,056

ВСтЗсп ГОСТ 380-71 
лист 3, 10 кг 3,2 3,1 5,7 7,2

Электрода УОНИ 13/45 ГОСТ 9467-75 кг 0,085 0,085 0,085 0,086

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,012 0,016 0,020 0,024

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,007 0,010 0,012 0,014



УКН-03-г- 0rauI23

4.16.4. Трудоемкость на изготовление щитка предохранительного, 
без резинового уплотнения дни круглого универсального иллгашватора

Щиток из алюминиево-магниевого 
сплава

Таблица 125

Специальность Разряд
работа

Диаметр щитка, ММ

300 350 405 455

Трудоемкость на I иг., нормо-ч

Судокорпусник-ремонтник 3-1 0,50 0,55 0,60 0,65

Станочник 2 0,29 0,29 0,29 0,29

Электросварщик 3 0,15 0,15 0,15 0,15

Гальваник 2 0,15 0,17 0,18 0,19

Маляр 2 0,02 0,03 0,04 0,05

И т о г о 1.П 1,19 1,26 1,33
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4.16.5. Расход материалов на изготовление щитка предохранительного, без резинового 
уплотнения для круглого глухого универсального иллюминатора

Щиток из алюминиево-магниевого сплава Таблица 126

Наименование материала Т̂ШЩГГТЯ Диаметр щитка, мм

300 350 405 455

Норма расхода на I шт.

АМг 5 ГОСТ 4784-74, 
пруток 20 ГОСТ 21488-76 кг 0,021 0,021 0,021 0,021
АМг 5 ГОСТ 4784-74, 
барашек (поковка П гр.) 2 шт. КГ 0,03 0,03 0,03 0,03

АМг 5 ГОСТ 4784-74 лист 4, 10 КГ 1,15 1,50 1,85 2,55

Проволока Св АМг 5 ГОСТ 7871-75 кг 0,018 0,018 0,018 0,018

Аргон ГОСТ 10157-73 м3 0,010 0,010 0,010 0,0Ю

Грунтовка ВЛ-02 ГОСТ 5.1414-72 кг 0,012 0,016 0,020 0,024

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,007 0,010 0 , 0 1 2 0,014
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4.17. ЩИТОК ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНЫЙ С РЕЗИНОВЫМ 
УПЛОТНЕНИЕМ ДЛЯ КРУГЛОГО ГЛУХОГО 

УНИВЕРСАЛЬНОГО Щ Ш Ш А Т О Р А  
(СТАЛЬНОЙ ШЕИ ИЗ АЛЮШМЕБО-МА1МЕВОГО СПЛАВА)

ИЗГОТОВИТЬ

/-щиток] I- ckoSq -З-бврошек * f Лм/т?,' У-решо$ыи шнур) ̂ илпьонинотор
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4.17.I. Типовой состав работы

Разметить листовой материал (стальной или ялшинкево-магниевый), отрезать заготовки 
(детали цитка) вод штамповку и выправить. Штамповать щиток, подравнять и зачистить кромки. 

Изготовить: лашпг; ручку; барашки (из поковки); болт (задрайку).
Приварить к щитку лапки, ручки.
Фоофатжровать стальной щиток, оксидировать алюминиево-магниевый щиток.
Кадинроватъ стальной крепеж (болт, барашек), оксидировать - алюминиево-магниевый. 
Обезжирить щиток и загрунтовать.
Установить прокладочный резиновый шнур.



4.17.2. Трудоемкость на изготовление щитка предохранительного с резиновым 
уплотнением для глухого круглого универсального иллюминатора

Щиток стальной
Таблица 127

Специальность Разряд
работы

Размер щитка, ш

320 370 425

Трудоемкость н шт., нормо-ч

Судокорпуснин-ремонтник 3-1 0,74 0,80 0,90

Станочник 2 0,38 0,38 0,38

Электросварщик 3 0,25 0,29 0,33

Гальваник 2 0,16 0,18 0,19

Маляр 2 0,03 0,04 0,05

И т о г о 1,56 1,69 1,85

ПРИМЕЧАНИЕ. На грунтовку щитка с очисткой от окалины и ржавчины (без предварительного 
форматированияJ трудоемкость маляра применять с К=2,50.
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4.17. 3. Расход материалов на изготовление щитка предохранительного с резиновым 
уплотнением для круглого глухого универсального иллюминатора

Щиток стальной
Таблица128

Наименование материала Единица Диаметр щитка, мм
измерения 320 370 1 425 -

Норма расхода на I шт

Сталь 20 ГОСТ 1050-74, 
круг 20 ГОСТ 2590-71 кг 0,09 0,09 0,09

Сталь 25 ГОСТ 1050-74, 
барашек (поковка П гр ) 2 шт кг 0,056 0,056 0,056

ВСтЗсп ГОСТ 380-71, лист 3, 10 кг 3,00 3,80 4,60

Электрода У О Ш  13/45 ГОСТ 9467-75 кг 0,19 0,21 0,23

Резина С-509 ТУ 38-5-436-69 кг 0,10 0,12 0,13

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,013 0,017 0,022

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,008 0,010 0,013



УКН-03-2. Сто.129

4.17.4. Трудоемкость в» изготовление читка -предохранительного с резиновым 
уплотнения! джк крулюго глухого универсального кялшкнатора

Щиток из алпягаиево-магниевого сплава
Таблица 129

Специальность Разряд
работа

Диаметр щитка, мм
320 370 425

Трудоемкость на I вт.( нормо-ч

Судокорпуснии-ремонтник 3-1 0,63 0,68 0,77
Станочник 2 0,29 0,29 0,29
Электросварщик 3 0,30 0,32 0,35
Гальваник 2 0,16 0,18 0,19
Маляр 2 0,03 0,04 0,05

И т о г о 1,41 1,51 1,65
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4Л7.5. Расход материалов на изготовление щитка предохранительного с резиновым 
уплотнением для круглого глухого универсального иллюминатора

Щиток из алюминиево-магниевого сглава
Таблица 130

Наименование материала
Диаметр щитка, мм

измерения 320 370 425

Норма расхода на I пи

АМг 5 ГОСТ 4784-74, 
пруток 20 ГОСТ 21488-76 кг 0,021 0,021 0,021

АМг 5 ГОСТ 4784-74, 
барашек (поковка П гр.) 2 шт. кг 0,03 0,03 0,03

АМг 5 ГОСТ 4784-74, лист 4, 10 кг 1,50 1,84 2,30

Проволока Св АМг 5 ГОСТ 7871-75 кг 0,046 0,050 0,055

Аргон ГОСТ 10157-73 м3 0,028 0,030 о.озз

Резина С—509 ТУ 38—5—436—69 кг 0,10 0,12 0,13

Грунтовка ВД-02 ГОСТ 5.1414-72 кг 0,013 0,017 0.022

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,008 0,010 о.охз



УКН-03-2. Стр.

4.18. ЩИТОК ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНЫЙ ДЛЯ КРУГЛЫХ СТВОРЧАТЫХ ИЛЛЮМИНАТОРОВ 

(ИЗ АЛЮМИНИЕВО-МАГНИЕВОГО СПЛАВА)

Тип!

ИЗГОТОВИТЬ

/- щиток; 2- Прокладка; 3- п/юнка; 4' и/г/иоминатф.

4.I8.I. Типовой состав работы

Разметить листовой материал, отрезать детали щитка.
Править детали, штамповать щиток, подравнять и зачистить кромки. 
Фосфатироввть щиток. Приклеить прокладку.
Обезжирить и загрунтовать щиток.



Стр. 132, УКН-03-2

4.18*2. Трудоемкость и расход материалов на изготовление щитка 
предохранительного для круглого створчатого 

иллюминатора
Таблица 131

Диаметр щитка, мм

Специальность
Разряд
работы 231 286 341 391 441

Трудоемкость на I т ►3 и 0 1
1 
Р-ч

Судокорпусник-ремонтник 3-1 0,45 0,50 0,55 0,60 0,65

Гальваник 2 0,06 0,07 0,10 0,11 0,12

Маляр 2 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05^

И т о г о 0,53 0,59 0,68 0,75 *■*,

Наименование материала Единица
измерения Норма расхода на I шт.

__^

АМг 5 ГОСТ 4784-74, лист 4, 6 кг 0,58 0,92 1,38 i,6i 2,07
Резина ВД-м ГОСТ 7338-65 кг 0,04 0,05 0,06 0,07 0 , 0 8

0,024
0,014

Грунтовка ВЛ-02 ГОСТ 5.1414-72 кг 0,007 0,010 0,015 0,019
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,004 0,006 0,009 0,011
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4.19. НИТОК ЗАТЕМНИТЕЛЪНЫЙ ДЛЯ КРУГЛОГО ГЛУХОГО УНИВЕРСАЛЬНОГО ИДИИНАТОРА 
(ИЗ АЛМШИЕВО-МАГНИЕВОГО СПЛАВА)

ИЗГОТОВИТЬ
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4.19.I. Типовой состав работы

Разметить листовой материал, отрезать детали щитка. Править детали, штамповать щиток, 
подравнять и зачистить кромки. Изготовить: лапки; ручку; барашки (из поковки); болт (задрайку). 
Приварить к щитку лапки, ручки. Оксидировать щиток. Кадмировать стальной крепеж (болт, барашек)’ 
Приклеить прокладку. Обезжирить и загрунтовать щитов.



Д Н ВЫк.

4.19.2. Трудоемкость на изготовление щитка затемнительного для иллюминатора
глухого универсального

Щиток из алюминиево-магниевого сплава Таблица 132

Специальность Разряд
работы

Диаметр щитка, мм

235 285 340 390

Трудоемкость на I шт.,нормо-ч

Судокорпусник-ремонтник 3-1 0,45 0,50 0,55 0,60

Станочник 2 0,32 0,32 0,32 0,32

Гальваник 2 0,13 0,14 0,16 0,17

Маляр 2 0,02 0,02 0,03 0,04

И т о г о 0,92 0,98 1,06 1,13
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4.19.3. Расход материалов на изготовление щитка затемнительного 
для иллюминатора глухого универсального

Щиток из алюминиево-магниевого сплава
Таблица 133

Диаметр щитка, мм

Наименование материала измерения 235 280 340 390

но;рма расхода на I шт.

Сталь 20 ГОСТ 1050-74, 
круг 16 ГОСТ 2590-71 кг 0,05 0,05 0,05 0,05

Сталь 25 ГОСТ 1050-74, 
барашек (поковка П гр.) 2 шт. кг 0,035 0,035 0,035 0,035

АМТ 5 ГОСТ 4784-74, лист 4, 6 кг 0,46 0,58 0,81 0,92

Гайки Мб ГОСТ 5915-70 кг 0,010 0,010 0,010 0,01°

Резина КЩ-м ГОСТ 7338-65 кг 0,18 0,22 0,26 0,30

Грунтовка ВЛ-02 ГОСТ 5.1414-72 кг 0,007 0,010 0,015 0,019

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,004 0,006 0,009 0,011
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4.20. ЩИТОК ЗАТНМНИТЕЛЬНЫЙ ДЛЯ ИЛЛЮМИНАТОРА РУБОЧНОГО ПРЯМОУГОЛЬНОГО 
(СТАЛЬНОЙ ИЛИ ИЗ АЛЮМИНИЕВО-МАГНИЕВОГО СЕЛАВА)

ИЗГОТОВИТЬ

А - А

l - щ т о к )  2 - п р о к л а д к а f з - г о й к а ;  k - В и н т  с п е ц и а л ь н ы й  • 
s  -  ё и н т : 6  -  г а й к а ; 7- ц е п о ч к а



Ото. 138. УКН-03-2

4.20.1. Типовой состав работы

Подобрать и разметить листовой материал, отрезать детали щитка, править и зачистить за­
усенцы* Штамповать щиток под прессом, разметить и сверлить отверстия. Фосфатировать стальной 
щиток (оксидировать АМг), обезжирить и грунтовать. Изготовить и наклеить резиновую прокладку. 
Изготовить гайки круглые с накаткой, винты специальные. Для щитка из АМг изготовить дополни­
тельно винты с гайками. Изготовить цепочку. Стальные крепежные детали кадаировать, детали из 
АМг оксидировать.
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4.20.2. Трудоемкость на изготовление щитка затемнительного для иллюминатора
прямоугольного рубочного

Щиток стальной
Таблица 134

Специальность Разряд
работы

Размер иллюминатора, мм

335x475 400x560 475x670 560x800

Трудоемкость на I щиток, нормо-ч

Судокорлусник-ремонтник 3 1,10 1,15 1,25 1,35

Станочник 2 1,24 1,24 1,24 1,24

Гальваник 2 0,15 0,17 0,18 0,19

Маляр 2 0,04 0,05 0,06 0,08

И т о г о 2,53 2,61 2,73 2,86

ПРИМЕЧАНИЕ. На грунтовку щитка с очисткой от окалины и ржавчины (без предварительного 
фосфатирования) трудоемкость маляра применять с К=2,50.



Стр. ЦО. УКН-03-2

4,20.3, Расход материалов на изготовление щитка затемнительного для иллюминатора
рубочного прямоугольного

Щиток стальной
Таблица 135

Единица
измерения

Размеры иллюминатора, мм

Наименование материала 335x475 400x560 475x670 560x800

Норма расхода на I щиток

Сталь 20 ГОСТ 1050-74, 
круг 15 ГОСТ 2590-71 кг 0,14 0,14 0,14 0,14

Сталь 25 ГОСТ 1050-74, 
круг 30 ГОСТ 2590-71 кг 0,66 0,66 0,66 0,66

ВСтЗсп 3 ГОСТ 380-71, лист 2 кг 2,80 4,00 5,70 8,Ю

Сталь 10 проволока 2,8 ГОСТ 17305-71 кг 0,06 0,06 0,06 0,06

Винты М6х16 ГОСТ 17473-72 кг 0,018 0,018 0,018 0,018

Гайки Мб ГОСТ 59IC-70 кг 0,010 0,010 0,010 о.ою

Резина Кщ-м ГОСТ 7338-65 кг 0,09 0,11 0,13 0,15

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,04 0,05 0,07 0,Ю

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,02 0,03 0,04 0.06__



УКН-03-2. Сто. 141

4.20.4. Трудоемкость на изготовление щитка затемнительного для иллшинатора 
рубочного прямоугольного

Щиток из алюминиево-магниевого сплава
Таблица 136

Специальность Разряд
работы

Размеры иллшинатора , ММ

335x475 400x560 475x670 560x800

Трудоемкость на I щиток., нормо-ч

Судокорпусник-ремонтник 3 0,94 0,98 1,06 1,15

Станочник 2 1,55 1,55 1,55 1,55

Гальваник 2 0,15 0,17 0,18 0,19

Маляр 2 0,04 0,05 0,06 0,08

И т о г о 2,68 2,75 2,85 2,97
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4.20.5. Расход материалов на изготовление щитка затемнительного 
для иллюминатора прямоугольного рубочного

Щиток из алюминиево-магниевого сплава
Таблица 137

Наименование материала Единица
измерения

Размер иллюминатора, мм

335x475 400x560 475x670 560x800

Норма расхода на I щиток

АМг 5 ГОСТ 4784-74
пруток 12 ГОСТ 21488-76 кг 0,014 0,014 0,014 0,014

пруток 16 ГОСТ 21488-76 кг 0,05 0,05 0,05 0,05

пруток 30 ГОСТ 21488-76 кг 0,22 0,22 0,22 0,22

АМг 5 ГОСТ 4784-74, лист 3 кг 2,08 2,64 3,54 4,75

АМг 2 проволока 3 ГОСТ 14838-69 кг 0,02 0,02 0,02 0,02

Резина КШ-м ГОСТ 7338-68 кг 0,09 0,11 0,13 0,15

Грунтовка ВД-02 ГОСТ 5.1414-72 кг 0,04 0,05 0,07 о.ю

Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,02 0,03 0,04 0^06^
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4.21. ЩИТОК ОБЛЕГЧЕННЫЙ БАТЕМНИТЕЛЬНЫЙ ДЛЯ ИЛЛЮМИНАТОРА 
ПРЯМОУГОЛЬНОГО РУБОЧНОГО 

(СТАЛЬНОЙ ИЛИ ИЗ АЛЮМИНИЕВО-МАГНИЕВОГО СПЛАВА)

ИЗГОТОВИТЬ

/ - щ и т о к ; 2- планка; 3 -  прокладка, 9 -бинт специальный 

S -гайка, 6 - гайка, 7 -  цепочка; б - б и н т ;  д~ гайка
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4,21.1. Типовой состав работы

Подобрать и разметить листовой материал, отрезать детали щитка, править и зачистить за­
усенцы. Собрать щиток с лапками на точечной сварке, разметить и сверлить отверстия. Фосфаи- 
ровать стальной щиток (оксидировать АМг щиток). Обезжирить и грунтовать щиток. Заготовить i 
приклеить резиновую прокладку. Изготовить гайки и винты, гайки круглые с накаткой и винты 
специальные. Изготовить цепочки. Стальные крепежные детали кадмировать, детали из АМг окси­
дировать. Собрать щиток.



4,21.2. Трудоемкость на изготовление щитка облегченного затемнительного 
для иллюминатора рубочного прямоугольного

Щиток стальной
Таблица 138

Специальность Разряд
работы

Размеры иллюминатора, мм

335x475 400x560

Трудоемкость на I щиток, нормо-ч

Судокорпусник-ремонтник 3 1,20 1,26

Станочник 2 1,24 1,24

Гальваник 2 0,15 0,17

йаляр 2 0,04 0,05

И т о г о 2,63 2,72

ПРИМЕЧАНИЕ. На грунтовку щитка с очисткой от окалины и ржавчины (без предварительного 
Матирования) трудоемкость маляра применять с К=2,50.
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4.21.3. Расход материалов на изготовление щитка затемнительного 
облегченного для иллюминатора рубочного прямоугольного

Щиток стальной
Таблица 139

Размера иллюминатора, мм
Наименование материала п̂ ИНИ|

измерения 335x475 400x560

Норма расхода на I щиток

Сталь 20 ГОСТ 1050-74, 
круг 15 ГОСТ 2590-71 кг 0,14 0,14

Сталь 25 ГОСТ 1050-74, 
круг 30 ГОСТ 2590-71 кг 0,66 0,66

ВСтЗсп 3 ГОСТ 380-71, лист 2, 4 кг 3,40 4,60
Винты М6х16 ГОСТ 17473-72 кг 0,018 0,018

Гайки Мб ГОСТ 5915-70 кг 0,010 0,010

MI0 кг 0,046 0,046

Сталь 10 проволока 2,8 ГОСТ 17305-71 кг 0,06 0,06

Резина ЫЦ-м ГОСТ 7338-65 кг 0,09 0,11

Грунтовка Ф1-03к ГОСТ 9109-76 кг 0,04 0,05

Уайт-спирит. ГОСТ 3134-52 кг 0,02 0 , 0 3 __х
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4.21.4. Трудоемкость на изготовление щитка облегченного затемнительного
для иллюминатора прямоугольного рубочного

Щиток из алюминиево-магниевого сплава
Таблица 140

Специальность
Разред
работы

Размеры иллюминатора, мм

335x475 400x560

Трудоемкость на I щиток, нормо-ч

Оуцокорпусник-ремонтник 3 1,00 1,07

Станочник 2 1,90 1,90

Гальваник 2 0,15 0,17

№ляр 2 0,04 0,05

И т о г о 3,09 3,19
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4.21.5. Расход материалов на изготовление щитка облегченного затемнительного 
для иллюминатора прямоугольного рубочного

Щиток из алюминиево-магниевого сплава
Таблица 141

ЯЯШиАТТПРАШб ийФОШШТй Размер иллюминатора, мм

измерения 335x475 400x560

Норда расхода на I щиток

АМг 5 ГОСТ 4784-74: 
пруток 12 Г О С Т  2 1 4 8 8 - 7 6 КГ 0,014 0,014

пруток 15 ГОСТ 21488-76 кг 0,05 0,05

пруток 20 ГОСТ 21488-76 кг 0,023 0,023

пруток 30 ГОСТ 21488-76 кг 0,22 0,22

АМг 5 ГОСТ 4784-74, лист 3, 4 кг 2,16 2,83

АМг 2 проволока 3 ГОСТ 14838-69 кг 0,02 0,02

Резина КЩ-м ГОСТ 7338-65 кг 0,09 0,11

Грунтовка ВЛ-02 ГОСТ 5.1414-72 кг 0,04 0,05
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,02 0,03 ^
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5. РЕМОНТ ДВЕРЕЙ ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАЕМЫХ И ПРОНИЦШШХ

5.1. СХЕМЫ И ТИПЫ ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАЕМЫХ ДВЕРЕЙ 
С КЛИНОВЫМИ ЗАДРАЙКАМИ НА ТЯГАХ

ТИП "Кт" - НОРМАЛЬНАЯ ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАЕМАЯ ДВЕРЬ 

ТИП "КтУ" - УСИЛЕННАЯ ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАЕМАЯ ДВЕРЬ
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Дввра водогавонепроницаемые с клиновыми аадраиками на тягах типа К*

Вид на дЬерь со 
стороны зашиЬки



ЛШ-ОЗ- l .  CTP.I5I

facmuroxeiue тяг я задраек 
Д*я дверей 500x1000 я 500x1200

/- полотно -, г-З а ш и В ка ; 3 -р а м а ; к -п е тд Я ;  
5-Задрайка;6-задрайка с ручками; 7-ручка пружиннаЯ; 
8 -  тШ и  ; 9 -пружинный держатель; 1о-прокладка ; 
И - обуш ки длЯ За м ка ; 1Z- наВарыш,
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Двери водогаэонепрницаемые с клиновыми задрайками на тягах типа КтУ

Вид на дберь со 
стороны зашиоки



УР-ОЭ-2, Стрт

AzA
В* l изоляция 40; 30 ЗлЯ 

36ерей шириной 600

1-полот и о • 2-Заши В ка ;  3 -рама  ;  4 -  петлЯ) 5~ Задрайка с  
ручками; €-задрайка углоВаЯ прямая;7~ Задрайка углоёаЯ; 

8-ручка пружинная; 9-тяги ; i о-пружинный держатель;
Н- обушки ЗлЯ Замка; 12-прокладка; 13- наёары ш .
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Ручка пружинная дня d&cptit
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b u d  А

/- ручка; 2‘ ось ; 3 - защелка• 4- пружина с пир ал ьнам r S- корпус; 

6- кръ/иука; 7- обои на; <?' клин; $ -Smy/iKQj /й_- $тулла/ //- лол^цо 

упл о по и и тельное
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Зодромт ллинобал_г ручками для diepzu

* Г>Л~>ЦПО. ЦГ\Т СГПОЛЬНЫЛ



У К Н - 0 3 - 2  С т р . 1 5 7

/■■задрайка; г-ручка, с осью,
з-ручка; 4-гайка,, 5-одойма̂  
6 - клик; 7- прокладка клика . 
8 - S/прлка̂  р- S/лулка ,
/О-прокладка; //-прокладка 
регулировочная.
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Петля двери

Профиль резиновой прокладки
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5.2. ДВЕРЬ СТАЛЬНАЯ ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАМАЯ 
С КЛИНОВЫМИ ЗАДРАЙКАМИ НА ТЯГАХ 

ТИП "Кт" - НОРМАЛЬНАЯ, ТИП "КтУ" - УСИЛЕННАЯ

РЕМОНТ

5.2.1. Основные технические данные
Таблица 142

Наименование
показателя

Единица
измерения

Двери типа Кт 1 Двери типа КтУ

Размер двери в свету, мм

500х
хЮОО

бООх
XI400

650х
Х1550

800х \/ 
х1550

650х
И750

800х
XI750

бООх
XI400

650х
XI550

800х
XI550

Масса, кг 64 90 98 108 106 120 95 П О 120

Толщина полотна мм 2 3 3 3 3 3 4 4 4

Число задраек шт« 4 6 6 6 6 6 6 6 6

Длина резиновой
прокладки м З’.О 4,0 4,4 4,7 4,8 5,1 4,0 4,4 4,7



5.2.2. Типовой состав работы

С н я т ь  дверь. Расшшшнтовать, выбить штыри из петель или срубить обухи петель пнев­
матическим зубилом, зачистить места рубки. Дверь погрузить на машину, доставить в цех, сгру­
зить.

У с т а н о в и т ь  дверь на старые петли. Дверь погрузить на машину, доставить на суд­
но, сгрузить. Установить на петли, забить штыри и зашплинтовать.

У с т а н о в и т ь  дверь на новые петли. Дверь погрузить на машину, доставить на судно, 
сгрузить. Установить на новые петли с разметкой мест установки и электроприхваткой. Сварить и 
зачистить швы после сварки.

П о д о г н а т ь  дверь с проверкой на мел. Подогнать дверь к комингсу с подправкой 
кошнгса вручную и подогревом.

З а м е н и т ь  задрайку среднюю. Разобрать задрайку. Изготовить: задрайку, втулки, ось, 
ручки, гайку накидную, шайбы. Подогнать детали, смазать, собрать и отрегулировать.

И с п ы т а т ь .  Испытать дверь поливом воды из брандспойта. Отметить и устранить дефект 
Предъявить дверь ОТК.

З а м е н и т ь  задрайку угловую. Разобрать задрайку. Изготовить задрайку, втулки, ось, 
шайбы. Подогнать детали, смазать, собрать и отрегулировать.

З а м е н и т ь  ручку пружинную. Разобрать ручку. Изготовить: втулки, ось, защелку, РЯ" 
ки, дружину. Детали подогнать, смазать, собрать, отрегулировать работу.
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О т р е м о н т и р о в а т ь  задрайку. Разобрать, припилить клин, отрегулировать за­
зор прокладками, сменить втулки. Собрать. Очистить.

З а д р а й к у  р а с х о д и т ь  п о  м е с т у .  Разобрать, очистить резьбу, сма­
зать и расходить. Собрать.

О т р е м о н т и р о в а т ь  полотно двери. Полотно очистить, выправить, загрунтовать 
1 раз.

С м е н и т ь  резиновую прокладку. Снять резиновую прокладку. Очистить паз, отрезать 
новую прокладку с разделкой стыка, наклеить резину.

З а м е н и т ь  петлю. Снять карту петли. Изготовить новые карту и обухи. Установить
на электроприхватки. Приварить и зачистить швы.

И з г о т о в и т ь  штырь петли. Изготовить из круглой стали штырь.

С н я т ь  комингс. Сплавить газовым резаком электросварку, снять комингс с места и за­
чистить места сплавки пневматической машинкой.

У с т а н о в и т ь  комингс. Править переборку в районе выреза. Подогнать и установить 
комингс на вырез, закрепить электро прихватками ч Сварить, выправить комингс после сварки и за­
чистить швы. Зачистить комингс по периметру пневматической машинкой и выровнять по полотну 
двери под линейку вручную.

И з г о т о в и т ь  комингс. Разметить листовую сталь. Вырезать заготовки комингса две­
ри на гильотинных ножницах и выправить на плите вручную. Согнуть заготовки вручную с нагревом 
и собрать комингс на электропртаватки. Сварить, выправить комингс и зачистить швы.
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З а м е н и т ь  обушки замка. Срубить старые обушки, зачистить места установки. Изгото­
вить новые. Установить на электроприхватки. Приварить, зачистить швы.

У с т а н о в и т ь  крючок крепления двери в открытом положении. Изготовить и приварит! 
крючок крепления двери, зачистить швы.

У с т а н о в и т ь  к л и н .  Изготовить клин, разметить места установки. Установить на 
электро прихватки, приварить ж зачистить швы.

У с т а н о в и т ь  прокладку клина. Изготовить, установить и закрепить прокладку кяиня 
со сверловкой отверстий, нарезанием резьбы и креплением винтами.

О т р е м о н т и р о в а т ь  тяги. Тяги демонтировать, выправить, очистить, загрунто­
вать, установить, заменить крепеж с изготовлением.

З а м е н и т ь  т я г и .  Изготовить тяги, загрунтовать, установить.
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5.2.3. Трудоемкость на ремонт двери стальной водогазонепроницаемой с клиновыми 
задрайками на тягах (тип Кт - нормальная, тип КтУ - усиленная)

Таблица 143

Наименование
операции

Специальность Разряд Двери типа Кт Двери типа КтУ
работн Размер двери в свету, мм

500х
хЮОО

600х
XI400

650х
XI550

800х
XI550

650х | 
XI750

800х
XI750

600Х
хШО

650х
XI550

800Х
XI550

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Такелажник
судовой з-г 0,40 0,70 0,70 0,90

Г

0,90 0,90 0,70 0,90 0,90
Дверь снять Судокорпус ник- 

ремонтник 3-1 0,50 0,70 0,80 0,85 0,90 0,95 0,70 0,80 0,85

И т о г О 0,90 1,40 1,50 1,75 1,80 1,85 1,40 1,70 1,75

Дверь
установить

Такелажник
судовой 3-2 0,40 0,70 0,70 0,90 0,90 0,90 0,70 0,90 0,90

на старые 
петли

Судокорпусник-
ремонтник 5-2 с О 0,60 0,70 0,75 0,80 0,85 0,60 0,70 0,75

И т о г О 0,80 1,30 1,40 1,65 1,70 1,75 1,30 1,60 1,65
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Продолжение табл, 143

Наименование
операции

Специальность

Раз­ряд
рабо-
ты

Двери типа Кт Z 1 Цвери типа КтУ

v Размер двери в свету, мм

500х
xIOOO

бООх
XI400

650х
XI550

800х
х!550

650х
XI750

800х
XI750

бООх
XI450

650х
XI550

800х
х1550

Трудоемкость на i ШТ. , нормо-'tI

Дверь установить Такелажник -
на новые петли судовой 3-2 0,40 0,70 0,70 0,90 0,90 0,90 0,70 0,90 0,90

Суцокорпусник-
ремонтник 5-2 0,80 1,00 1,10 1,15 1,20 1,25 1,00 1,10 I.K
Электросварщик 3 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18

И т о г О 1,38 1,88 1,98 2,23 2,28 2,33 1,88 2 18 2,23̂

Подогнать Судокорпусник-
дверь с провер­ ремонтник 5-2 0,60 1,00 1,15 1,30 1,40 1,55 1,00 1,15 1,30

кой на мел

Задрайку Судокорпусник-
среднюю ремонтник 3 1,60
заменить Гальваник 2 0,18

Станочник 2 2,32

И т о г о 4,10
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Продолжение табл. 143

Наименование
операции

■ • 1

Специальность
Раз-
ряд
ра­
бо­
ты

Двери типа Кт /Двери типа КтУ

Размер двери в свету, мм

500х
xIOOO

600х
х!400

650х
XI550

800х
XI550

650х
XI750

800х
XI750

бООх
XI400

650х
XI550

800х
XI550

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

;спытать Судокорпусник-
ремонтник 3-2 1,40

Зам енить Судокорпусник-
задрайку ремонтник 3 1,50
угловую Станочник 2 0,90

Гальваник 2 0,10

И т о г о 2,50

Ручку пружин­ Судокорпусник-
ную заменить ремонтник 3 1,40

Станочник 2 2,56
Термист 3 0,17
Гальваник 2 0,17

И т о г о 4,30
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Продолжение табл. 143

Наименование
операции Специальность

Двери типа Кт Двери типа КтУ
ряд
ра-
бо­
ты

Размер двери в свету, мм

500х 600Х 650х 800х 650х 800х 
xIOOO х!400 xI550 х!550 х!750 х!750

600х 650х 800х 
XI400 х!550 х!500

Трудоемкость на I  шт*, нормо-ч

Задрайку отре­
монтировать

Судокорпусннк-
ремонтник 3 1,45

Задрайку рас- 
ходить до месту

Судокорпусник-
ремонтник

3
2

0,45
0,40

И т о г о 0,85 _

Полотно двери 
отремонтиро­
вать

Судокорпусник-
ремонтник
Маляр

4-1
2

1,30 2,00 2,30 2,50 2,80 3,10 2,00 2,30 2,50 
0,08 0,13 0,15 0,20 0,17 0,20 0,13 0,15 0,20^

И т о г о 1,38 2,13 2,45 2,70 2,97 3,30 2,13 2,45 2 ,7 ^

Резиновую про­
кладку сменить

Судокорпусник-
ремонтник 3-1 0,20 0,40 0,50 0,60 0,65 0,70 0,40 0,50 0,65,

Петлю заменить Судокорпусник-
реыонтншс 2 0,15
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Продолжение табл. 143

Наименование
операции С п е ц и а л ь н о с т ь

Раз­
ряд
ра­
бо­
ты

Двери типа Кт Двери типа КтУ

Размер двери в свету, м м

500х
xIOOO

бООх
XI400

В50х
XI550

800х
XI550

650х
XI750

800х
XI750

600х.
XI400

650х
х!550

80СК
XI550

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

!етлю заменить Станочник 2 0,60
Электросварщик 3 0,04
Гальваник 2 0,07

И т о г о 0,86

Штырь петли Станочник 2 0,20
изготовить Гальванйк 2 0,08

И т о г о 0,28

Коьаингс Судокорпусник-
спать ремонтник 3-2 0,78 1,05 1,15 1,22 1,25 1,40 1,05 1,15 1,22

комингс Судокорпусник-
установить ремонтник 3-2 3,12 4,20 4,60 4,88 5,00 5,50 4,20 4,60 4,88

Электросварщик 3 1,94 2,47 2,68 2,84 2,89 3,05 2,47 2,68 2,84
И т о г о 5,06 6,67 28 7,72 7,89 8,55 6,67 7,28 7,72



Стр.168. УКН-03-2
Продолжение табл. 143

Наименование
операции Специальность

Д вери типа Кт Двери типа КтУ

РЯД
ра­
бо­
ты

Размер двери в свету, мм

500х бООх 650х 800х 650х 800х 
хЮОО XI400 XI550 XI550 XI750 х!750

600х 650х 800х 
XI400 х!550 х!550

Трудоемкость не I шт., нормо-ч

Комингс
изготовить

Судокорпусник-
ремонтник
Электросварщик

3-2
3

2,20 2,80 3,10 3,20 3,30 3,70 2,80 3,10 3,20 
0,80 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80

И т о г о 3,00 3,60 3,90 4,00 4,10 4,50 3,60 3,90 4,00_

Обушки замка 
заменить

Судокорпусник-
ремонтник
Электросварщик

2
2

0,23
0,03 _

И т о г о 0,46 _

Крючок
изготовит^

Судокорпусник-
ремонтник
Электросварщик

2
2

0,50
0,05 ___

И т о г о 0,55



УКН-СЧ-?. СТР.169

Продолжение табл. 143

Наименование
операции Специальность

Раз-
рад
ра-
бо­
ты

Двери типа Кт Двери типа КтУ

Размер двери в свету, мм

500х
ПООО

бООх 650х 800х 650х 800х 
XI400 XI550 XI550 XI750 х!750

600х 650х 800х 
XI400 х!550 х!550

Трудоемкость на I шт. f нормо-ч

дн установить Судокорпусник-
ремонтник
Электросварщик

2
3

0,10
0,05

И т о г о 0,15

даадку кли- 
г установить

Судокорпусник-
ремонтник 3 0,27

'ти отремон- 
фовать

Судокорпусник-
ремонтник
Маляр
Гальваник
Станочник

2
2
2
2

0,21
0,15
0,06
0,49

0,23
0,15
0,06
0,61

И т о г о 0,91 1,05



Ст р.170 УКН-03-2

Продолжение табл. 14?

Наименование 
операции -

Специальность
Раз­
ряд
Ра­бо­
ты

Заменить Судокорпусннк-
тяги на двери ремонтшк 3

Станочник 2
Маляр 2
Гальваник оГы
Электросварщик 3

500х бООх 650х 800х 650х 800х бООх 650х 800х
хЮОО XI400 х!550 XI550 х!750 XI750 XI400 XI550 XI550

Двери типа Кт Двери типа КтУ

Размер двери в свету, мм

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

И т о г о

0,90
0,49
0,15
0,06
0,17

1,77

0,90
0,62
0,15
0,06
0,17

1,90

0,35
0,62
0,15
0,06
0,17

1,85



УКН-03-2. СтоЛ71

5.2,4. Расход материалов на ремонт двери стальной водогазонепроницаемой 
с клиновыми задрайками на тягах

Таблица 144

Еди-
Наименование материала ница

изме­
рения

Двета типа Кт Двери типа КтУ
Размер двери в ̂ свету, мм

500х бООх 650х 800х 650х '■ 800х бООх 650х 80Jx
хЮОО х!400 X

 I—
1 СП СП о XI550 XI750 XI750 XI400 XI550 XI550

На установку двери на новые 
петли

Норма расхода материалов

Электроды УОНИ 13/45-Э42А-4#СМ>
ГОСТ 9467-75 КГ 0,10

На замену задрайки средней 

ВСтЗсп2 ГОСТ 380-71, поковка кг 1,2
ВСтЗсп2 ГОСТ 380-71, поковка кг 1,2
Ст5сп2 ГОСТ 380-71, поковка кг 0,5
Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 28 ГОСТ 2590-71 кг 0,72
Капрон марки Б ОСТ 6-06-14-70, 
втулки кг 0,02
Сталь 25Л-1 ГОСТ 977-75. отливка кг 0.20



CTP.I72 УКН-03-2

Продолжение табл. 144

Двери типа Кт 'Двери типа КтУ

Наименование материала
Еди­
ница Размер двери в свету, мм
изме­
рения 500х

хЮОО
бООх
х!400

650х
XI550

800х
XI550

650х
XI750

800х
XI750

бООх
х!400

650х
XI550

800х
XI550

Норма расхода материалов

На замену задрайки угловой

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, шести­
гранник 40 кг 0,9
Ст5сп2 ГОСТ 380-71, поковка кг 0,5
Капрон марки Б ОСТ 6-06-14-70 кг 0,01
Винт М8х20 ГОСТ 1483-75 кг 0,01

На замену ручки пружинной 

ВСтЗспй ГОСТ 380-71, поковка кг 1,2
Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 20 ГОСТ 2590-71 кг 0,5
Ст5сп2 ГОСТ 380-71, поковка кг 0,25
Лента 60С2А ГОСТ 2283-69 кг 0,11
Капрон марки Б ОСТ 6-06-14-70 кг 0,05
Винт М5х35 ГОСТ 14474-72 кг 0,011
Гайка М5 ГОСТ 5915-70 кг 0,004



УКН-03-2. Ctd. 173 
Продолжение табл. 144

Наименование материала
Иди-
ница
изме-
рения

Двери типа Кт Двери типа КтУ

Размер двери в свету, мм
500х
хЮОО

600х
XI400

650х
XI550

800х
XI550

650х
XI750

800х
XI750

бООх
х!400

650х
XI550

800х
XI550

Нормы расхода материалов

На оемонт залюайки

Капрон марки Б ОСТ 6-06-14-70 кг 0,04
Солидол жировой УС-1 ГОСТ 1033-73 кг 0,01
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,02

На ремонт полотна двери

Грунтовка ФЛ-ОЗ-К ГОСТ 9109-76 кг 0,08 0,13 0,16 0,20 0,18 0,22 0,13 0,16 0,20
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,05 0,68 0,10 0,12 0,11 0,14 0,08 0,10 0,12
Ветошь обтирочная ГОСТ 5354-74 кг 0,03 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08 0,05 0,06 ̂ 0,07

На замену резиновой прокладки

Клей 88Н МРТУ 38-5-880-66 кг 0,1 0,14 0,15 0,17 0,17 0,17 0,14 0,15 0,17
Шнур 18x34 С-509 ТУ 38-5-436-69 кг 2,85 3,8 4,18 4,47 4,56 4,85 3,8 4,18 4,47
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,006 6,008 0,009 0,01 0,11 0,008 0,009 0,009 0,01



Стр.174 УКН-03-2
Продолжение табл. 144

Наименование материала
Еда-
ница

Двери типа Кт Двери типа КтУ

Размер двери в свету, мм

рения 500х бООх 650х 800х 650х 800х 
xIOOO XI400 XI550 XI550 XI750 х!750

600х 650х 800х 
х!400 XI550 х!55С

Норма расхода материалов

На замену петли

ВСтЗсп2 ГОСТ 380-71, поковка 
Электрода УОНИ 13/45 Э 42А-4.0-Ф 
ГОСТ 9467-75

кг

кг

1,6

0,06

На изготовление штыря петли 

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, круг 28 кг 0,6

На установку комингса

Электрода УОНИ 13/45-Э42А4.0-Ф 
ГОСТ 9467-75 кг 1,38 1,76 1,90 2,00 2,06 2,17 1,76 1,90 2,00^

На изготовление комингса

ВСтЗсп2 ГОСТ 5521-75,лист 6 
Электроды УОНИ 13/45-Э42А-4,0-Ф 
ГОСТ 9467-75

кг

кг

19,5 26,0 28,6 30,5 31,0 33,2 26,0 28,6 30,5

0,36



УКН-03-2. Сто.175 

Продолжение табл. 144

Наименование материала
Еди-
ШГТТЯ
изме-
рения

Двери типа Кт Двери типа КтУ

Размер двери в свету, мм

5QQX 6QQX 650х 800х 650х 800х 
xlOOO xI400 xI550 XI550 XI750 х1750

600х 650х 800х 
XI400 XI550 XI500

Норма расхода матер![адов

На замену обушков замка

ВСтЗсп2 ГОСТ 5521-75, лист 6 
Электроды УОШ 13/45-Э42А-4,0-Ф 
ГОСТ 9467-75

кг

кг

0,28

0,06

На изготовление крючка

ВСтЗсяЗ ГОСТ 5521-75, ласт 5 
Электроды УОШ 13/45-Э42А-4,0-Ф 
ГОСТ 9467-75

е т

кг

0,3

0,06

На установку клина

Сталь 25 Д-1 ГОСТ 977-75,отливка 
Электроды УОШ 13/45-Э42А-4,0-Ф 
ГОСТ 9467-75

кг

кг

0,3

0.05



Сгр.176 УКН-03-2

Продолжение табл. 144

Наименование материала
Еда-
ища
изме­
рения

Двери типа Кт Двери типа КтУ

Размер двери в свету, мм

500х бООх 650х 800х 650х 800х бООх 650г. 800х 
XI000 XI400 XI550 XI550 xI750 xI750 XI400 х!550 х1550

Норма расхода материалов

Па установку прокладки клина

ЛС 59-1 ГОСТ 15527-70, лист 6 
Винт М8х12 ГОСТ 17475-72

кг
кг

0,08 0,08 
0 , 0 1 1  о,оп

На ремонт тяг

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 14 ГОСТ 2590-71 
Грунтовка ФЛ-03-4С ГОСТ 9109-76

кг
кг

0,2 0,3 
0,02 0,02

---------- f------------------
На замену тяг

Угольник 32^20x3 ГОСТ 8510-72, 
ВСтЗсп2 ГОСТ 5521-75 
Труба 18 ГОСТ 8734-75 
Сталь 45 ГОСТ 1050-74 ^
Круг 14 ГОСТ 2590-71

кг
м

кг

1,9 2,6 2,9 2,9 3,3 3,3 -
- 2,8 3,1 3,1

0,3



УШМ)3-а. Сто. 177 

Продолжение табл. 144

Еди­
ница

Двери типа Кт Двери типа КтУ

Наименование материала Размер двери в свету, мм
изме­
рении 500х

хГООО
бООх
х!4оо

650х
XI550

800х
XI550

650х
XI750

800х
XI750

бООх
XI400

650х
XI550

800х
XI550

Норма расхода материалов

ВСтЗсп2 ГОСТ 5521-75, лист 3 кг 0,9 - - -

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,02

‘Электроды УОШ 13/45-Э42А-4,0-Ф 
ГОСТ 9467-75 кг 0,04
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ftffl-03 -2 . Ctp.179

5 . 3 . 1 .  Ооаоввю т е х н и ч е с к и е  д а а н в е

Таблица 145

Наименование показателя
Размер-
ность

Размер в свету, мм

500х
xIOOO

бООх ' 
XI400

650х
XI550

650х
XI750

800х
XI750

t̂cca кг 25 40 45 50 60
М и н а  полотна мм 2 3 3 3 3
1шна резиновой прокладки м 3,0 4,0 4,3 4,8 5,1

5.3.2. Типовой состав работа

С н я т ь  дверь. Расшшшнтовать, выбить штыри из нетель, снять дверь с места. Погрузить 
в машину, доставить в цех.

У с т а н о в и т ь  дверь. Погрузить на машину, доставить на судно. Установить дверь 
в петли, зашплинтовать. Расходить на легкость вращения.

О т р е м о н т и р о в а т ь  з а м о к .  Разобрать, смазать, заменить пружину с изго­
товлением.

З а м е н и т ь  замок. Снять с двери поврежденный замок, установить новый замов.



Стр.180 УКН-03-2

5.3.3. Трудоемкость на ремонт двери стальной проницаемой
Таблица 146

Наименование Специальность Разряд
Размер в свету, ММ

операции работа 500х
XI000

600х
х!400

650х
х!550

650х
XI750

800х
XI750

Трудоемкость на операцию, нормо-ч

Снять дверь Такелажник судовой 3—1 0,10 0,30 0,30 0,30 0,40
доставить в цех Судокорпусник-

ремонтник 3-1 0,50 0,70 0,80 0,90 0,95
И т о г о 0,60 1,00 1,10 1,20 1,35

Установить дверь Такелажник судовой 3-1 0,10 0,30 0,30 0,30 0,40
Судокорпусник-
ремонтник 4-2 0,40 0,60 0,70 0,80 0,85_

И т о г о 0,50 0,90 1,00 1,10 1,25

Замок отремон­ Судокорпусник-ремонтнит 3 0,80
тировать Термист 2 0,15 ____.

И т о г о 0,95 ____



УКН-03-2. Стр.181

Продолжение табл. 146

Наименование
операции Специальность

Разряд
работы

Размер в свету, мм

500х бООх 650х 650х 800х 
xIOOO xI400 xI550 xI750 х1750

Трудоемкость на операцию, нормо-ч

Замок заменить Судокорпусник-
ремонтник 3 0,45



Сто.182 УКН-03-2

5.3.4. Расход материалов на ремонт двери стальной, проницаемой

Таблица 147

Наименование материала Единица
измерения

Размер в свету, мм

500х
хЮОО

бООх
XI400

650х
XI550

650х 
J  XI750

8001 
XI750

Норма расхода материала

На ремонт замка

Лента 60С2А ГОСТ 2283-69 кг 0,05

На замену замка

Замок дверной по 0НЭ-408-63 шт. I I I I I

Винт И6х16 ГОСТ 17475-72 кг 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04^



У К Н - 0 3 - 2 , С т р « 1 6 3
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6. КРЫШКИ СХОДНЫХ ЛЮКОВ ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАЕМЫЕ

6.1. КРЫШКА СТАЛЬНАЯ ОВАЛЬНАЯ И ПРЯМОУГОЛЬНАЯ, ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАМАЯ 

С ИНДИВИДУАЛЬНЫМИ КЛИНОВЫМИ ЗАДРАЙКАМИ

РЕМОНТ

Крышки водогазонапроннцаамые с индивидуальными клиновыми задрайками



Лро <рил* р  *su#o6oo
прок/] орки

УКН-ОЗ-Й. Стр.185



Сгалвб УКН-03-2

£ полотно; 2- комингс; З 'Л е т л я ; пет л л пружинная; S ‘jadpauxa
клановая^ 6~ зов рои к q клиновая лонулотайная; 7-скоб<х; в ‘ скоба,

9- обушки для jom kq ;  /О- за* о к; Н - раковина; /2- прок ладкй;
/3- стопор; №' упор j  /§- подъемное устройство f/полько для сто ль­

ных прямоугольных крышек ) / /€ - новарыси



с К
.

УКН-03-2. Стр.187

надряйяя индивидуальная клиновая для крышек

/-ручка-задрайка; г-ручка с осью; з- обоими; 4-ётулка- 
S- ёту/мса/; 6- стопор пружиннЫи ; 7- карман; 6 - про­
кладка клича; 9- угольник; Ю- прокладка ; Ц-прок­
ладка регулиробочнаЯ.



С т р . 1 8 8  У К Н - 0 3 - 2
Клиновые полупотайныв задрайки для крышек типа КП

Л А

1 - ручка-зодрайка; I-ось с голо&коц ; 3-обоцма; 
k-В тулк а ; S -В ту лк а  ; 6-стопор пружинный 
1-клин; S -прокладка к ли н а ; 9 -прокладка; 
/а- прокладке) рв*улиро& очнаЯ;  11- прокладка.



Клановые полупотайные задрайка дав кршек хана КО
yKfr£3^t_Crj)sI89



п
п
п
»

Птр.Т90 УКН-03-2
Упор для прямоугольных крышек



УКН-03-2. Ctp-I9T

/- горто петли; 2-обул ;  J -o a  • -̂u/oi/бо



Стр.192 УКН-03г-2

6.1.I. Основные технические данные

Таблица 148

Наименование показателя Единица
измерения

Крышки овальные Крышки прямоугольные

Размер в Свету BxL ; ВхВ мм

450x600 600x600 800x1200 1000x1400

Масса КГ 40 42 46 Н О 135

Толщина полотна мм 4 4 2,5 5 5

Число задраек шт. 4 4 4 8 8

Длина резиновой прокладки м 1.8 1.8 2,4 4,0 4,8

6.1.2. Типовой состав работы

С н я т ь .  Отдать задрайки, расштифтовать и выбить оси из петель крышки. Снять крышку, 
доставить в пех для ремонта.

Р е м о н т и р о в а т ь  задрайку. Разоб _.гь, снять задрайку с крышки, промыть детали 
Заменить втулки капроновые. Смазать и установить задрайку на крышку.



УКН-03-2. С т р . 1 9 3

З а м е н и т ь  з а д р а й к и .  Снять задрайку с крышки. Изготовить: ручки-задрайки; 
ручки с осью; прокладки; втулки капроновые. Смазать, собрать детали задрайки, установить на 
крышку.

З а м е н и т ь  п р о к л а д к и .  Снять резиновую уплотнительную прокладку, очистить 
паз. Изготовить прокладку и установить на крышку с разделкой стыка на ус с приклейкой.

Р е м о н т  п о л о т н а  к р ы ш к и .  Править полотно крышки на плите вручную. 
Очистить крышку от ржавчины и краски, обезжирить и грунтовать.

И з г о т о в и т ь  о с ь .  Подобрать сталь круглую, изготовить ось петли, кадаировать
ось.

Р е м о н т  п о д ъ е м н о г о  у с т р о й с т в а .  Снять с крышки подъемное уст­
ройство. Разобрать. Изготовить, термообработать пружину. Изготовить шайбы, штыри0 Прогнать 
резьбу на штоке. Собрать подъемное устройство с подгонкой и регулировкой. Установить подъем­
ное устройство на крышку.

Р е м о н т  у п о р а .  Снять упор, выправить. Изготовить оси и оцинковать. Собрать 
упор и установить на крышку.

Р е м о н т  с т о п о р а .  Разобрать и снять стопор. Править, очистить от ржавчины, 
цинковать. Изготовить оси. Собрать стопор и установить на крышку.

З а м е н и т ь  п р о к л а д к у  клина на комингсе люка. Вывернуть винты и снять 
прокладку. Изготовить прокладку со сверлением и зенковкой отверстий. Установить прокладку с 
заменой винтов.
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У с т а н о в и т ь  к р ы ш к у .  Доставить крышку на судно, установить на комингс 
сходного люка, закрепить* Подогнать крышку по комингсу, проверить плотность прилегания по 
меловому отпечатку на резине. Испытать крышку на водонепроницаемость.

ПРИМЕЧАНИЕ!. Трудоемкость на поковку задраек нормативом не предусмотрена, она учитывает­
ся по стоимости поковок на кавдом предприятии.



6.1.3. Трудоемкость на ремонт крышки стальной водогазонепроницаемой 
с индивидуальными клиновыми задрайками

Таблица 149

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Размер в свету, мм

450х
хбОО

600х
хбОО X 

со
 

М
О 8* IOOQx

XI400
Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Снять крышку, доста­ Судокорпусник-ремонтник 2 0,30 0,35 0,45 0,55
вить в цех Такелажник судовой 3-2 0,40 0,40 0,70 0,90

И т о г о 0,70 0,75 1,15 1,45

Ремонтировать Судокорпусник-ремонтник 3 0,75 0,75 0,75 0,75
задрайку Станочник 2 0,30 0,30 0,30 0,30

И т о г о 1,05 I:,05 1,05 1,05

Заменить Судокорпусник-ремонтник 3 1,50 I:,50 1,50 1,50
задрайку Станочник 2 1,38 I:,38 1,38 1,38

Гальваник 2 0,17 0,17 0,17 0,17

И т о г о 3,05 3,05 3,05 3,05
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Продолжение табл. 149

Наименование Специальность Разряд
Крышка
овальная Крышка прямоугольная

операции работы Размер в свету, мм

450х
хбОО

бООх
хбОО

800х
XI200

ЮООх
XI400

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Ремонтировать Судокорпусник-ремонтник 4-1 0,65 0,75 1,05 1,25
полотно крышки Маляр 2 0,05 0,06 0,15 0,20

И т о г о 0,70 0,81 1,20 1,45

Заменить резино­ Судокорпусник-ремонтник 3-1 0,20 0,24 0,40 0,48
вую прокладку

Изготовить ось Станочник 2 0,20 0,20 0,20 0,20
петли Гальваник 2 0,08 0,08 0,08 0,08

И т о г о 0,28 0,28 0,28 0,28

Ремонтировать Судокорпусник-ремонтник 3 - - 3,25 3,25
подъемное устрой­
ство Станочник 2 - - 0,34 0,34
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Продолхеше табл. 149

Наименование Специальность Разряд
Крышка
овальная Крышка прямоугольная

операции работы Размер в свету, мм

450х
хбОО

600х
хбОО

800х
XI200

IOOOx
XI400

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Ремонтировать Гальваник 2 - - 0,06 0,06
подъемное уст­ Термист 2 - - 0,10 0,10
ройство

И т о г о » - 3,75 3,75

Судокорпусник-ремонтник 3 - - 0,40 0,40
Ремонтировать упор Станочник 2 - - 0,69 0,69

Гальваник 2 — 0,06 0,06

И т о г о - 1,15 1,15
Ремонтировать Судокорпусник-ремонтник 3 ~ 0,53 - -
стопор Станочник 2 0,45 -

Гальваник 2 - 0,17

И т о г о  , - 1,15 -
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Продолжение табл.149

Наименование
операции Специальность

Разряд
работы

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Размер в свету, мм

450х
хбОО

600х
хбОО

800х
XI200

ГСООх
XI400

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Заменить прокладку Судокорпусник-ремонтник 3 0,15 0,15 0,15 0,15
клина на комингсе
дюка

Судокорпусник-ремонтник 3 0,65 0,70 0,80 0,90
Установить крышку 5 1,50 1,55 1,70 1,75

Такелажник судовой 3-2 0,40 0,40 0,70 0,90

И т о г о 2,55 2,65 3,20 3,55
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6.1.4. В о с х о д  м а т е р и а л о в  на р е м о н т  к р и в я  стальной в о д о г а д о н е п р о и и ч а е м о й  
с индивидуальшши к л и н о в ы м и  задрайками

Таблица 150

Наименование материала Единица
измерения

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Размер в свету, мм

450х
хбОО

бООх
ХбОО

800х
XI200

IOOOx
XI400

Норна расхода на I от.

На ремонт задрайки

Капрон ОСТ 6-06-14-70, втулки кг 0,020 0,020 0,020 0,020

На замену задрайки

ВСтбсп 2 ГОСТ 380-71,
поковка П гр., ось с ручкой кг 1,30 1,30 1,30 1,30

поковка П гр. ручка-задрайка кг 0,92 0,92 0,92 0,92
Лента 60С2А ГОСТ 2283-69 кг 0,027 0,027 0,027 0,027
ВСтЗсп ГОСТ 380-71, лист I кг 0,020 0,020 0,020 0,020
Гайка MI4 ГОСТ 5915-70 кг 0,025 0,025 0,025 0,025
Капрон ОСТ 6-06-14-70, втулки, шайбы кг 0,038 0,038 0,038 0,038
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Продолжение табл.150

Наименование материала

На ремонт полотна

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52

На замену прокладки

Резина С-509ТУ 38-5-436-59 
Клей 88-Н МРТУ 38-5-880-66

На изготовление оси

Сталь 45 ГОСТ 1050-74 
круг 22 ГОСТ 2590-71

На ремонт подъемного устройства

Проволока 60С2А ГОСТ 14963-69 
Сталь 45 ГОСТ 1050-74 
круг ГОСТ 2590-71

~йдинштя
измерения

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Размер в свету» мм

450х бООх 800х ЮООх
хбОО хбОО х1200 XI400

Норма расхода на I шт.

кг 0,05 0,07 0,18 0,26
кг 0,03 0,04 0,11 0,16

■*!-------- ------------------ ---- “

кг 1,28 1,70 3,70 4,40
кг 0,07 0,08 0,13 0,16

4,---------- ^------ ----------------------— --'

К Г
■*!-----

0,20
JI— -—

0 ,20 0,20 0,20

кг 4,6 4,6

К Г 0,19 0,19
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Продолжение табл. 150

Единица
измерения

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Наименование материала Размер в свету, мм

450х
хбОО

бООх
хбОО

800х
XI200

ЮООх
XI400

Норма расхода на I шт•

Гайка MI6 ГОСТ 5915-70 кг - - 0,033 0,033

На ремонт упора

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
крут 20 -ГОСТ 2590-71 кг 0,29 0,29

На ремонт стопора

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 20 ГОСТ 2590-71 кг 0,37

На замену прокладки клина

Латунь ЛС 59-1 ГОСТ 15527-70, лист 6 кг 0,05 0,05 0,05 0,05
Винты М6х16 ГОСТ 17475-72 кг 0,007 0,007 0,007 0,007
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6.2. КРЫШКА СТАЛЬНАЯ ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАЕМАЯ 
С ЦЕНТРАЛЬНО-ВИНТОВШ ЗАДРАИВАНИЕМ. РЕМОНТ 

Центрально-винтовое задраивающее устройство для крьшек
Ограничитель 
хода тЯг ^

Фгво
1фЗС5-длЯ кр. 700*700и660*800 

1-of ой мо; I - ось; 3-гайка- крестоВина; k-напраВлЯющаЯ ■
S-тяга ; осГушок; 7- махоВик; 8-указательный диск 
нижний; 9- указательный диск Верхний ; io -палец; 
Н- дЪлт риулироВочный ; 11- шайба.
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к р ы н к и  водргааоиепроижцаеные с центрально-виитовьш аадраяванием. Квадратные

/ - полотна/ /• конинге; 5-петля, петля пружинная;б~за- 
Зраибаншуее устройств; 6-•задраиёоюи/ее устройство палу 
потаи not; 7-скоба; 8-скоба; 3- обушки Зля ланка; 70-замок, 
Н-рака Sun а; /?- прокладке/; 76-стопор: /4-наборыш.

Д е т. 73 - на крышке ф SQO не устандгёли бается
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6.2.1. Основные технические данные
Таблица 151

Наименование
показателя

Единица
Крышка квадратная Крышка

круглая
измерения Размер в свету, мм

800х
хбОО

700х
х700

800х
х800

600х
хбОО

700х
х700

800х
х800

0 500 0 600

Масса кг 75 100 115 70 90 100 70 43
Толщина полотна 
Длина резиновой

мм 4 4 5 4 4 4 4 4

прокладки м 2,4 2,8 3,2 2,4 2,8 3,2 1.6 1.9

6,2.2. Типовой состав работы

С н я т ь  крышку. Разобрать петлю пружинную, выбить ось и снять крышку, доставить в цех 
дая ремонта.

Р е м о н т  задраивающего устройства. Разобрать задраивающее устройство. Изготовить ось 
центральную, гайку-крестовину. Подогнать детали, собрать задраивающее устройство с заменой 
крепежных изделий.

З а м е н и т ь  резиновую прокладку. Снять уплотнительную прокладку, очистить паз. Из­
готовить резиновую прокладку и установить на крышку с разделкой стыка на Т с ” с приклейкой.
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Р е м о н т  полотна крышки. Править полотно крышки на плите вручную. Очистить крышку от 
ржавчины и краски, обезжирить и грунтовать.

И з г о т о в и т ь  ось петли. Подобрать сталь круглую, изготовить ось петли. Фрезеро­
вать шпоночный паз. Изготовить'шпонку. Кадмировать ось петли.

Р е м о н т  петли пружинной. Изготовить, термообработать пружину. Изготовить трубу рас­
порную. Изготовить шпонку и калибровать шпоночный паз.

Р е м о н т  стопора. Снять и разобрать стопор. Править, детали очистить от ржавчины и 
цинковать. Изготовить оси. Собрать стопор и установить на крышку.

З а м е н и т ь  прокладку клина. Вывернуть винты и снять прокладку. Изготовить прокладку 
со сверлением и зенковкой отверстий. Установить прокладку с заменой винтов.

У с т а н о в и т ь  крышку. Доставить крышку на судно, установить на комингс сходного лю­
ка, закрепить. Подогнать крышку по комингсу, проверить плотность прилегания по меловому отпе­
чатку на резине. Испытать крышку на водонепроницаемость.



Стр.206 УКН-03-2

6.2.3. Трудоемкость на ремонт крышки с центрально-винтовым задраиванием
Таблица 152

Разряд
работы

Крышка круглая Крышка квадратная

Наименование Специальность Размер в свет;у, мм
операции

0 500 0 600 60Сх
згбОО

700х
х700

800х
х800

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Снять крышку
Судокорпусник-ремонтник 2-1 0,20 0,70 0,70 0,75 0,80

Такелажник судовой 3-2 0,40 0,40 0,40 0,70 0,90

И т о г о 0,60 1,10 I,10 1,45 1,70

Ремонтировать Судокорпусник-ремонтник 4 3,80 3,80 3,80 3,80 3,80
задраивавдее Станочник з 1,22 1,22 I,22 1,22 1,22
устройство Гальваник 2 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08

И т о г о 5,10 5,10 5,10 5,10 т з г

Ремонтировать Судокорпусник-ремонтник 4-Т 0,60 0,75 0,75 0,90 1,00
полотно крышки Маляр 2 0,04 0,05 0 ,06 0,10 0,12

И т о г о 0,64 0,80 0

м00 1,00 1,12
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Продолжение табл.152

Наименование
операции Специальность Разрад

работы

Крышка круглая Г Крышка квадратная

Размер в свету, мм

0 500 0 600 бООх
хбОО

700х
х700

800х
х800

Трудоемкость на I шт.,, нормо-ч

Заменить проклад­ Судокорпусник-
ку резиновую ремонтник 3 0,20 0,25 0.25 0,28 0,32

Изготовить ось Станочник 2 0,20 0,90 0,95 0,95 0,95
петли Гальваник 2 0,08 0,10 0,10 0,17 0,17

И т о г о 0,28 1,00 1,05 1,12 1,12

Ремонтировать Судокорлусник- 3 - 0,60 0,60 0,90 0,90
петлю пружинную ремонтник ,

Станочник 2 - 0,35 0,35 0,35 0,35
Термист 2 0,10 0,10 0,15 0,15

И т о г о 1,05 1,05 1,40 1,40

Ремонтировать Судокорпусник-
стопор ремонтншс . 3 0,53 0,53 0,53 0,53 0,53
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Продолжение табл. 152

Крышка круглая Крышка квадратная

Наименование
операции Специальность

Разряд
работы

Размер в свету, мм

0 500 0 600 бООх
хбОО

700х
х700

800х
х800

Трудоемкость на I шт*, нормо-ч

Ремонтировать Станочник 2 0,45 0,45 0,45 0,45 0,45
стопор Гальваник 2 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17

И т о г о 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15

Заменить про­ Судокорпусник-
кладку клина на 
комингсе люка

ремонтник 3 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15

Установитьч Судокорпусник- 3 0,40 0,50 0,65 0,70 о,а
крышку ремонтник 5 0,55 2,30 2,50 2,55 2,60

Такелажник судовой 3-2 0,40 0,40 0,40 0,70 0,90

И т о г о
i
1,35 3,20 3,55 3,95 4,30
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6.2.4. Расход материалов на ремонт крышки с центрально-винтовым задраиванием

Таблица 153

Крышка круглая Крышка квадратная

Наименование материала
Единица

waNrenemrcr Размер в свету» ММ
0 500 0 600 бООх

хбОО
700х
х700

800х
х800

Норма расхода на I шт.

На ремонт задрайки

Сталь 25Л-1 ГОСТ 977-75, 
отливка I гр. гайка-крестовина КГ 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7

Бронза Бр.АМц 9-2 ГОСТ 18175-72, 
пруток 45 ГОСТ 1628-72 КГ 2,4 2,4 2,4 2,4 2,4
Винт М12х25 ГОСТ 17475-72 КГ 0,024 0,024 0,024 0,024 0,024
Лайка MI6 ГОСТ 5918-73 КГ 0,038 0,038 0,038 0,038 0,038
Гайки MI6 ГОСТ 5916-70 КГ 0,084 0,084 0,084 0,084 0,084
1Ьйки MI6 ГОСТ 5915-70 КГ 0,133 0,133 0,133 0,133 0,133
Болты MI6X60 ГОСТ 7798-70 КГ 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50

На замену прокладки

Резина С-509 ТУ 38-5-436-59 кг 1,30 1,50 1,60 1,80 2,10
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Продолжение табл. 153

Крышка круглая Крышка квадратная

На vrura tin "ватта мвФвто тг а
Единица

измерения

1

Размер в свету, мм

0 500 0 600 бООх
хбОО

700х
х700

800х
х800

Норма расхода на I шт.

Клей 88Н МРТУ-38-5-880-66 КГ 0,05 0,07 0,08 0,09 0,10

На ремонт полотна крышки

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,04 0,05 0,07 0,09 0,12
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07

На изготовление оси петли

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 22 ГОСТ 2590-71 кг 0,20 .

круг 28 ГОСТ 2590-71 кг - 1,60 1,60 2,40 2,40
Сталь шпоночная ГОСТ 8787-68 кг - 0,012 0,012 0,012 0,012

На ремонт петли

Сталь шпоночная ГОСТ 8787-68 кг - 0,012 0,012 0,012 0,012
Проволока 60С2А ГОСТ 14963-69 кг - 3,40 3,,40 5,20 5,20
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Продолжение табл. 153

Наименование материала
К д и ш г г т я
измерении

Крышка круглая Крышка квадратная

Размер в свету, М М

0 500 0 600 бООх
Х600

700х
х700

800х
х800

Норма расхода на I шт.

Труба 42x2 ГОСТ 8734-75 м _ 0,26 0,26 0,40 0,40
Гайки MI6 ГОСТ 5915-70 кг » 0,033 0,033 0,066 0,066

На ремонт стопора

Сталь 45 ГОСТ 1054-74,
круг 20 ГОСТ 2590-71 кг 0,37 0,37 0,37 0,37 0;37

На замену прокладки клина

Латунь ЛС 59-1 ГОСТ 15527-70, лист 6 кг 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Винты М6х16 ГОСТ 17475-72 кг 0,007 0,007 0,007 0,007 0,007
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6.3. КРЫШКА. СТАЛЬЙАЯ ВОДОГАЗОНЕПРОНИЦАШЯ 
С ЦЕНТРАЛЬНО-КЛИНОВЫМ ЗАДРАИВШЕМ

РЕМОНТ

{- полотна; 2 -хоминге; J  -плтпя 
пружинная; зодраибомсуас уст­

р о й с т в а  - Л о а у п а т о й н а с  ;  S - р а н о -  

Suhq ;  S ' прок/todxa;  7r набарь/ш



цяхршоношмам вадрымлщм jotp»Mc*m дая цшк
У К Н - 0 3 - 2 .  С т р . 2 1 5

5 -п р о к л а д к а ;  S - т я г а ,  7 - и / т ы р ь ,  8 - м а х о В и к , 9 - у к а з а т е л ь н ы й  д а е к ,  ю - с т а к а н ;  

и - н а п р а В л я ю щ а я ,  / 2 - / а / с р т а , / з - г а д к а ,  /9 - В а н т t / s - к л а н  / з - п р о к л а д к а  к л а н а
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6.3Л. Основные технические данные

Наименование показателя
Размер в свету, мм

измерения 0 600

Наоса кг ■ 48

Толщина полотна мм 4

Длина резиновой 
прокладки м 1,9

Таблица 154

6.3.2. Типовой состав работы

С н я т ь  крышку. Разобрать петлю пружинную, выбить ось и снять крышку, доставить в цех 
для ремонта.

Р е м о н т  задраивающего устройства. Разобрать задраивающее устройство. Изготовить: 
ось центральную, гайку-крестовину, втулку капроновую, собрать ось с гайкой-крестовиной на 
сварке. Собрать задраивающее устройство с подгонкой деталей и заменой крепежных изделий.

Р е м о н т  направляющей. Разобрать направляющую, изготовить втулку. Собрать направляю­
щую с заменой крепежа.
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З а м е н а  резиновой прокладки. Снять уплотнительную прокладку, очистить паз. Загото­
вить резиновую прокладку и установить на крышку с разделкой стыка на "Ус" с приклейкой.

Р е м о н т  петли пружинной. Изготовить, термообработать пружину. Изготовить трубу рас­
порную. Изготовить шпонку и калибровать шпоночный паз.

И з г о т о в и т ь  ось петли. Подобрать сталь круглую, изготовить ось. Фрезеровать 
шпоночный паз, изготовить шпонку. Кадмировать ось петли.

Р е м о н т  полотна крышки. Править полотно крышки на плите вручную. Очистить крышку 
от ржавчины и краски, обезжирить и грунтовать.

З а м е н а  прокладки клина. Вывернуть винты и снять прокладку. Изготовить новую про­
кладку со сверлением зенковкой отверстий. Установить прокладку с заменой винтов.

У с т а н о в и т ь  крышку. Доставить крышку на судно. Установить крышку на комингс 
сходного люка, собрать петлю пружинную. Подогнать крышку по комингсу, проверить плотность 
прилегания резиновой прокладки по меловому отпечатку. Испытать крышку на водонепроницае­
мость.

ПРИМЕЧАНИЕ. Трудоемкость на отливку гайки-крестовины нормативом не предусмотрена, она 
учитывается по стоимости литья на каждом предприятии.
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6.3.3. Трудоемкость на ремонт крышки с центрально-клиновым задраиванием
Таблица 155

Наименование
онерации Специальность Разряд

работы
Размер в свету, мм

0 600
Трудоемкость на I шт.-, нормо-ч

Судокорцусник-ремонтник 2-1 0,70
Снять крышку Такелажник судовой 3-2 1,40

И т о г о 1,10
Ремонтировать Судокорнусник-ремонтник 4 3,00
задрайку Станочник 3 1,55

Электросварщик 3 0,05
Гальваник 2 0,10

И т о г о 4,70
Ремонтировать Судокорнусник-ремонтник 3 0,20
направлявдую Станочник 2 0,25

1И т о г о 0,45
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Продолжение табл. 155

Наименование
операции Специальность Разряд

работы

Размер в свету, мм

0 600

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Заменить прокладку Судокорпусник-ремонтник 3 0,25
резиновую
Изготовить ось Станочник 2 0,90
петли Гальваник 2 0,10

И т о г о 1,00

Ремонтировать Судокорпусник-ремонтник 3 0,60
петлю пружинную Станочник 2 0,35

Термист 2 0,10

И т о г о 1,05

Ремонтировать Судокорпусник-ремонтник 4-1 0,75
полотно крышки Маляр 2 0,05

И т о г о 0,80

Заменить прокладку Судокорпусник-ремонтник 3 0,15
клина на комингсе
люка
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Продолжение табл.155

Наименованиеоперации Специальность Разрядработы
Размер в свету, мм

0 600
Трудоемкость на I шт., нормо-ч

3 0,50Установить Судокорпусник-ремонтник 5 2,30
крышку Такелажник судовой 3-2 0,40

Итого ‘3,20
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6 . 3 . 4 .  Р а с х о д  м а т е р и а л о в  н а  р е м о н т  к р ш ш  с  ц е н т р а л ь н о -к л и н о в ы м  задраиванием

Таблица 156

Наименование материала Единица
измерения

Размер в свету, мм

0 600
Норма расхода на I шт.

На ремонт задрайки

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, круг 45 ГОСТ 2590-71 кг 2,50
Сталь 25 Л-1 ГОСТ 977-75, отливка I гр.,
гайка-крестовина кг 0,7
Гайка MI6 ГОСТ 5918-73 кг 0,038
Винт М12х25 ГОСТ 17475-72 кг 0,024
Электроды УОШ 13/45 ГОСТ 9467-75 кг 0,020
Капрон ОСТ 6-06-14-70, втулка кг 0,020

На ремонт направлящей

Бронза АМц 9-2 ГОСТ 18175-72,
пруток 35 ГОСТ 1628-72 кг 0,30
Винт М8х14 ГОСТ 1483-75 кг 0,007

На замену прокладки 

Резина С-509 ТЗ 38-5-436-59 кг 1,50
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Продолжение табл.156

Единица
измерения

Размер в свету, мм

Наименование материала 0 600

Норма расхода на I шт.

Клей 88Н МРТУ 38-5-880-66 кг 0,07

На ремонт петли пружинной

Сталь шпоночная ГОСТ 8787-68 кг 0,012
Проволока 60С2А ГОСТ 14963-69 кг 3,40
Труба 42x2 ГОСТ 8734-75 м 0,26
Гайки MI6 ГОСТ 5915-70 кг 0,033

На изготовление оси петли

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, круг 28 ГОСТ 2590-71 кг 1,60
Сталь шпоночная ГОСТ 8787-68 кг 0,012

На ремонт полотна крышки

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,05
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,03
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Продолжение табл. 156

Наименование материала Единица.
измерений

Размер в свету, мм

0 600

Норма расхода на I шт.

На замену прокладки клина

Латунь ЛС 59-1 ГОСТ 15527-70, лист 6 кг 0,05
Винты M6XI6 ГОСТ 17475-72 кг 0,007
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6.4.1. Основные технические данные

Таблица 157

Наименование показателя 15диница
измерения

Крышка
овальная

Крышка прямоугольная

Размер в свету
450x600 600x600 800x800 800x1200 1000x1400

Масса кг 34 46 66 98 112
Толщина полотна мм 4 4 4 5 5
Число задраек шт. 4 4 7 _ 8 8
Длина резиновой прокладки м 1,в 2,4 3,2 '4,0 4,8

6*4.2. Типовой состав работы

С н я т ь .  Отвернуть барашки, откинуть болты, расштифтовать и выбить оси из петель крыш­
ки, снять крышку и доставить в цех для ремонта*

Р е м о н т  задрайки. Снять и разобрать задрайку барашковую. Прогнать резьбу откидного 
болта и барашка. Собрать задрайку, установить на место.

З а м е н и т ь  задрайку. Снять задрайку. Изготовить: болт откидной; барашек; ось. Кад- 
мировать ось. Собрать задрайку, установить на место.

З а м е н и т ь  резиновую прокладку.' Снять резиновую уплотнительную прокладку, очистить 
паз. Заготовить прокладку и установить на крышку с разделкой стыка на *Ус", с приклейкой.



C m  226. УКН-03-2

Р е м о н т  полотна крышки. Править полотно крышки на плите вручную. Очистить от ржав­
чины крышку, обезжирить и грунтовать.

И з г о т о в и т ь  ось петли. Подобрать сталь круглую, изготовить ось, кадмирова^ь
ось.

Р е м о н т  подъемного устройства. Снять с крышки подъемное устройство, разобрать. Из­
готовить, термообработать пружину. Изготовить шайбы, штыри. Прогнать резьбу на штоке. Собран 
подъемное устройство с подгонкой и регулировкой, установить на место.

Р е м о н т  упора. Снять упор, выправить. Изготовить оси и оцинковать. Собрать упор 
и установить на крышку.

Р е м о н т  стопора. Снять и разобрать стопор. Править, очистить от ржавчины, цинковать 
Изготовить оси. Собрать стопор и установить на крышку.

У с т а н о в и т ь  крышку. Доставить крышку на судно, установить на комингс сходного 
дюиа, закрепить. Подогнать крышку по комингсу, проверить плотность прилегания по меловому от­
печатку на резине. Испытать крышку на водонепроницаемость.

ПРИМЕЧАНИЕ. Трудоемкость на поковку и отливку задраек нормативом не предусмотрена, она 
учитывается по стоимости поковок и отливок на каждом предприятии,
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6.4.3. Трудоемкость на ремонт крышки с барашковыми задрайками
Таблица 158

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Размер в свету

450x600 600x600 800x800 600x1200 1000x1400

Трудоемкость на I шт., нормо-ч

Судокорпусник-
Снять крышку ремонтник 2 0,55 0,70 0,95 1,20 1,25

Такелажник
судовой 3—2 0,40 0,,40 0,70 0,70 0,90

И т о г о 0,95 1,10 1,65 1,90 2,15

Ремонтировать Судокорлусяик-
задрайку ремонтник 2 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22

Заменить Судокорпусник-
задрайку ремонтник 3 0,37, 0,37 0,37 0,37 0,37

Станочник 2 0,36 0,,36 0,36 0,36 0,36
- Гальваник 2г 0,07 0,,07 0,07 0,07 0,07

И т о г о 0,80 0,80 0,80 0,80 0,80
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Продолжение табл.158

Наименоваше
операции

Специальность Разряд
работы

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Размеры в свету, М М

450x600 600x600 800x800 800x1200 1000x1400

Трудоемкоеть на I шт., нормо-ч

Заменить проклад­ Судокорпусник-
ку резиновую ремонтник 3 0,20 0,24 0,32 0,40 0,48

Ремонтировать Судокорпусник-
полотно крышки ремонтник 4-1 0,65 0,75 1,00 1,05 1,25

Маляр 2 0,05 0,06 0,10 0,15 0,20

И т о г о 0,70 0,81 1,10 1,20 1,45

Ремонтировать Судокорпусник-
подъемное ремонтнжк 3 - - - 3,25 3,25
устройство Станочник 2 - - - 0,34 0,34

Гальваник 2 - - - 0,06 0,06
Термист 2 - - 0,10 0,10

И т о г о - - - 3,75 3,75
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Продолжение табл.158

Разряд
работа

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Наименование
операции

Специальность Размера в свету, м м

450x60 600x600 800x800 800x1200 1000x1400

Трудоемкость на I шт., норыо-ч

Изготовить ось Станочник 2 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20
петли Гальваник 2 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08

И т о г о 0,28 0,28 0,28 0,28 0,28

Ремонтировать
Судокорпусник-
ремонтник 3 - _ — 0,40 0,40

упор Станочник 2 - 0,69 0,69

Гальваник 2 - “ “ 0,06 0,06

И т о г о - - - 1,15 1,15

Ремонтировать
стопор

Судокорпусник-
ремонтник 3 0,53

3'/
0,53 _

Станочник 2 - 0,45 0,45 * “
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Продолжение табл.158

Наименование
операции

Специальность Разряд
работы

Крышка
овальная I Крышка прямоугольная

Размер в свету, ММ

450x600 600x600 800x800 800x1200 1000x1400
Трудоемкость на I шт., нормо-Ч

Ремонтировать
стопор

Гальваник 2 - 0,17 0,17 -

И т о г о - 1,15 1,15 - -

Судокорпусник- 3 0,65 0,70 0,70 0,80 0,90

Установить
крышку

ремонтник 5 2,10 2,15 2,30 2,50 2,60

Такелажник
судовой 3-2 0,40 0*40 0,70 0,70 0,90

И т о г о 3,15 3,25 3,70 4,00 4,40
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6.4.4. Расход материалов на ремонт крышки с барашковыми задрайками
Таблица 159

Наименование материала Единица
Крышка
овальная Крышка прямоугольная

измерения Размер в свету» мы

450x600 600x600 800x800 $0x1200 1000x1400

Норма расхода на I шт.

На замену задрайки

Бронза Бр.АМц 9-2 ГОСТ 18175-72, 
поковка П гр., болт откидной кг 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18
Латунь Ж  80-ЗЛ ГОСТ I77II-72, 
отливка I гр., гайка-барашек кг 0,19 0,19 0,19 0,19 0,19
Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 14 ГОСТ 2590-71 кг 0,052 0,052 0,052 0,052 0,052

На замену прокладки 

Резина С-509 ТУ 38-5-436-59 кг 1,28 1,70 2,30 3,70 4,40
Клей 88Н МРТУ-38-5^880-66 кг 0,07 0,08 0,11 0,13 0,16

На ремонт полотна 

Грунтовка ФЛ-ОЗк ГОСТ 9109-76 кг 0,05 0,07 0,12 0,18 0,26
Уайт-спирит ГОСТ 3134-52 кг 0,03 0,04 0,07 0,11 0,16
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Продолжение табл.159

Наименование материала измерения

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

Размер в свету, мм

450x600 600x600 800x800 800x1200 1000x1400

Норма расхода на I шт*

На изготовление оси

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 22 ГОСТ 2590-71 кг 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20

На ремонт подъемного 
устройства

Проволока 60С2А ГОСТ 14963-69 кг 4,6 4,6

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 20 ГОСТ 2590-71 кг 0,19 0,19
Гайка MI6 ГОСТ 9515-70 кг - - 0,033 0,033

На ремонт упора

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
крут 20 ‘ГОСТ 2590-71 кг 0,29 0,29
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Продолжение табл. 159

Наименование материала

Крышка
овальная Крышка прямоугольная

измеренЕя Размер в свету, мм

450x600 600x600 800x800 800x1200 1000x1400

Норка расхода на I шт.

На ремонт стопора

Сталь 45 ГОСТ 1050-74, 
круг 20 .ГОСТ 2590-71 кг 0,37 0,37
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в свету: 200; 250 ; 300; 350). Ремонт.......................
4.5. Иллюминатор глухой тяжелый (диаметр в свету: 200; 250; 300; 350). Ремонт... 84
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4.6. Иллюминатор бортовой глухой тяжелый и нормальный (с резьбовым кольцом»

диаметр в свету: 200; 250; 300; 350). Ремонт..............................  88

4.7. Задрайки барашковые бортовых иллюминаторов. Ремонт, замена ................. . 92
4.8. Иллюминатор универсальный глухой без ограждения, с ограждением (диаметр в

свету: 200; 250; 300; 350). Ремонт........ ...............................  9 5

4.9. Иллюминатор прямоугольный рубочный створчатый (тип I, П). Ремонт  ...... 9 8

4.10. Иллюминатор прямоугольный глухой облегченный рубочный. Заменить стекло ..... jq£

4.11. Иллюминатор прямоугольный глухой одинарный рубочный. Заменить стекло..... J05

4.12. Задрайки барашковые иллюминаторов прямоугольных рубочных. Ремонт, замена ..... Ю 9

4.13. Петля-задрайка для иллюминаторов прямоугольных рубочных. Ремонт, замена..... Ц 2
4.14. Стопор прямоугольных иллюминаторов. Ремонт, замена...... ................  1 1 4

4.15. Наплавка уплотнительных буртиков иллюминаторов ........................... . Ц 8

4.16. Щиток предохранительный без резинового уплотнения для круглого глухого 
универсального иллюминатора (стальной или из алюминиево-магниевого сплава).
Изготовить.................. ........................ .................  119

4.17. Щиток предохранительный с резиновым уплотнением для круглого глухого уни­
версального иллюминатора (стальной или из алюминиево-магниевого сплава.
Изготовить........................ ............................ ........ 125
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4.18. Щиток предохранительный для круглых створчатых иллюминаторов (ив алшиниево-
магниевого сплава). Изготовить ............................................ ^31

4.19. Щиток затемнительный для круглого глухого универсального иллюминатора (из
алюминиево-магниевого сплава). Изготовить ............................   133

4.20. Щиток затемнительныА для иллюминатора рубочного прямоугольного (стальной или
из алюминиево-магниевого сплава). Изготовить..............................  137

4.21. Щиток облегченный затемнительннй для иллюминатора прямоугольного рубоч­
ного (стальной или из алюминиево-магниевого сплава). Изготовить ............  143

5. Ремонт дверей водогазонепроницаемых и проницаемых.................... . 149

5.1. Схемы и типы водогазонепроницаемых дверей с клиновыми задрайками на
тягах............................................... ...................

5.2. Дверь стальная водогазонепроницаеыая с клиновыми задрайками на тягах.
Т и п  "Кт" - нормальная, тип "КтУ" - усиленная. Ремонт................ . 159

5.3. Дв!рь стальная проницаемая. Ремонт......................    178

6. Крышки сходных люков, водогазонепроницаемые...............................  184

6Л. Крышка стальная овальная и прямоугольная водогазонепроницаемая с инди­
видуальными клиновыми задрайками. Ремонт................................   184

6.2» Крышка стальная годогазонепроницаемая с центрально-винтовым задраиванием.
Ремонт ..................................................................  202
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