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ВВОДНАЯ ЧАСТЬ

1. Нормами настоящего сборника предусмотрены работы по 
монтажу оборудования для очистки газов: электрофильтров УГ, 
ЭГ, УВ, УВВ, батарейных циклонов и мокрых золоуловителей.

2. Нормами и расценками настоящего сборника предусмотрено 
производство работ по монтажу оборудования с соблюдением тре­
бований СНиП Ш -Г.10.12-66 «Оборудование очистки газов. Пра­
вила производства и приемки монтажных работ».

3. Нормами настоящего сборника учтены и отдельной оплате 
не подлежат следующие работы:

ознакомление с чертежами для производства работ; 
перемещение оборудования и материалов в пределах рабочей 

зоны на расстояние до 50 м;
подвеска, снятие и оснастка такелажных средств; 
строповка, перестроповка и расстроповка блоков и деталей при 

их установке;
перестановка подмостей или стремянок; 
прогонка резьбы крепежных деталей.
4. Нормами настоящего сборника не учтены и оплачиваются 

особо, за исключением случаев, оговоренных в соответствующих 
параграфах, следующие работы:

работа машинистов кранов и электролебедок; 
погрузочно-разгрузочные работы вне пределов рабочей зоны; 
изготовление и устройство лесов и подмостей; 
изготовление приспособлений и деталей, необходимых для вы­

полнения монтажных работ;
изготовление, установка и снятие опорных конструкций для 

подвески такелажных средств;
подливка фундаментов под оборудование; 
подгонка отклонений, сложившихся из допусков на изготов­

ление;
исправление дефектов в оборудовании, допущенных заводом- 

изготовителем, а также возникших при неправильном транспорти­
ровании, перегрузке и хранении.

5. Качество выполненных работ должно соответствовать тех­
ническим условиям на производство и приемку работ.

Рабочие должны знать и выполнять все требования, преду­
смотренные техническими условиями и вытекающие из указан­
ной выше главы СНиП, обеспечивающие требуемое качество 
работ.

Работы должны производиться в соответствии с требованиями 
СНиП III-4-80 «Техника безопасности в строительстве»

6. Тарификация работ произведена в соответствии с ЕТКС ра­
бот и профессий рабочих, вып. 3, разд. «Строительные, монтажные 
и ремонтно-строительные работы», утвержденным 17 июля 1985 г., 
и вып. 2, разд. «Сварочные работы», утвержденным 16 января 
1985 г.
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7. При производстве работ на высоте св. 25 до 40 м Н. вр. и 
Расц. следует умножать на 1,2 (ВЧ-1).

8. Нормами настоящего сборника предусмотрены:
сборка блоков аппаратов для очистки газов на сборочной 

площадке;
выполнение работ на сборочной площадке и по месту монтажа 

с помощью передвижных кранов.
При замене передвижных кранов другими подъемными сред­

ствами к соответствующим Н. вр. и Расц. надлежит применять
следующие коэффициенты:
козловым краном или кран-балкой....................................................... 0,85 (ВЧ-2)
электролебедками и т а л я м и ..................................................................... 1,25 (ВЧ-3)

9. В ряде параграфов настоящего сборника нормы времени и 
расценки приведены на два—три измерителя. Эти нормы связаны 
функциональной зависимостью и не могут применяться в отрыве 
одна от другой. Ниже приводится пример применения указанных 
норм.

Определение нормы на установку блоков корпуса электрофильтра

Исходные данные:
4 блока, масса металла 126 т, масса изоляции 25 т.
Норма, учитывающая количество установленных блоков по 

§ ЕЗЗ-7, поз. 3
10X4 =  40 чел.-ч.

Норма, учитывающая массу металла установленных блоков 
по § ЕЗЗ-7, поз. 4

1,8X126 =  226,8 чел.-ч.
Норма, учитывающая массу изоляции по § ЕЗЗ-7, поз. 5 

1,3X25 =  32,5 чел.-ч.
Общая Н. вр. на установку блоков будет равна:

40 +  226,8 +  32,5 =  299,3 чел.-ч.

10. При нормировании работ в массу блоков не включается 
масса временных деталей и приспособлений.

11. Профессии рабочих, принятые в составах звеньев сборни­
ка:

при сборке и монтаже аппаратов—«монтажники оборудования 
котельных установок», при выполнении работ по прихватке свар­
кой — «электросварщики ручной сварки», при испытаниях элект­
рофильтров — «электромонтажники по пусконаладочным рабо­
там», которые для краткости соответственно именуются: «монтаж­
ники», «электросварщики» и «электромонтажники».
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Г л а в а  I. СБОРКА БЛОКОВ

$ ЕЗЗ-1. Сборка блоков рам подвеса 
электрофильтров
С о с т а в  р а б о т

При сборке рам
I. Комплектование и раскладка деталей. 2. Сборка блоков рам 

со стыковкой деталей и установкой уголков. 3. Выверка собран­
ных блоков. 4. Окончательное крепление болтами.

При установке кронштейнов подвеса 
1. Комплектование кронштейнов. 2. Установка кронштейнов. 

3. Выверка и крепление болтами.

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование работ Состав звена 
монтажников

Измери
тель Н вр Расц. №

Сборка рам 5 разр — / 
4 » — 1
3 У) —  /

1 т 17 13—60 1

Установка кронштейнов под­
веса

4 разр — / 1 шт 0,2 0—15,8 2

§ ЕЗЗ-2. Установка деталей механизмов 
встряхивания коронирующих электродов 

электрофильтров на рамы подвеса
С о с т а в  р а б о т ы

1. Установка на раму опор штоков. 2. Установка валов с за ­
креплением. 3. Выверка деталей механизмов.

Норма времени и расценка на 1 т

Состав звена монтажников Н вр Расц.

5 р а зр  —  1 23,5 18— 92
3 » —  1

2 Зак 994 5



§ ЕЗЗ-З. Сборка блоков коронирующих 
и осадительных электродов электрофильтров

С о с т а в  р а б о т

При сборке блоков коронирующих электродов 
1. Укладка рам коронирующих электродов на приспособление.

2. Сборка коронирующих электродов с натягиванием игольчатых 
электродов. 3. Выверка собранного электрода

При сборке блоков осадительных электродов 
1. Технический осмотр элементов осадительных электродов. 

2. Сборка осадительных электродов 3. Установка в блок верхних 
и нижних балок.

При сборке коронирующих и осадительных электродов 
в монтажные блоки

1. Установка электродов на вертикальный стенд. 2. Выверка 
по вертикали и в горизонтальной плоскости. 3. Проверка установ­
ки наковален на электроды

При прихватке сваркой
Прихватка сваркой деталей в процессе сборки электродов.

При правке осадительных электродов 
Правка осадительных электродов

При подогреве осадительных электродов 
Подогрев мест правки осадительных электродов газовой го­

релкой.

Та блица  I
Состав звена

Профессия и разряд рабочих
При сборке блоков и 

правке электродов
При прихватке 

сваркой
При по 
догрсве

М о н т а ж н и к  5  р а з р . / . _
» 4 » 1 — —

» 3  » 1 — —

» 2  » 1 — —

Э л е к т р о с в а р щ и к  4  р а з р . _ / _
Г  а з о с в а р щ и к  3  р а з р — — 1
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Т а б л и ц а  2
Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование работ Измеритель

Электроды

коронирую-
щие

осадитель­
ные

Сборка электродов 1 т 17 5,1 1
12—92 3—88

Прихватка сваркой при сборке 
электродов

То же 4,7 0,27 2
3—71 0—21,3

Сборка электродов в монтаж­
ные блоки

6,2 3,3 3
4—71 2—51

Прихватка сваркой при сбор­
ке электродов в монтажные 
блоки

» » 0,04 4
0—03,2

Правка электродов 1 м2 — 0,83
0—63,1

5

Подогрев электродов в процессе 
правки

То же — 0,32
0—22,4

6

а б №

§ ЕЗЗ-4. Сборка блоков газораспределительной 
решетки электрофильтров 

С о с т а в  р а б о т
При сборке блоков газораспределительной решетки 

1. Комплектование деталей и проверка их на соответствие тех­
ническим условиям. 2. Разметка места и установка кронштейнов, 
уголков. 3. Установка секций решетки. 4. Установка растяжек. 
5. Выверка и закрепление болтами.

При прихватке сваркой
Прихватка сваркой деталей при сборке блоков газораспреде­

лительной решетки.
Нормы времени и расценки на 1 т

Наименование работ Состав звена Н вр Расц. №

Сборка блоков решетки Монтажники 
5 разр. — / 
3 » — 1

16 12—88 1

Прихватка сваркой Электросвар­
щик

4 разр. — /

1,5 1 — 19 2

2* 7



$ ЕЗЗ-5. Сборка блоков бункеров

С о с т а в  р а б о т

При сборке блоков бункеров
1. Раскладка бункеров под сборку. 2. Сборка блоков бункеров 

с поддерживанием при креплении прихваткой сваркой.
При прихватке сваркой

Прихватка сваркой бункеров в процессе сборки.

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование работ Состав звена Измеритель Н вр Расц. N«

Сборка блоков Монтажники 
5 разр — 1 
4 » —/
3 » —1

1 бункер 4,8 3—84 1

Добавлять 
на 1 т

0,81 0—64,8 2

Прихватка сваркой Электросварщик 
4 разр — /

1 т 0,48 0—37,9 3

П р и м е ч а н и е  Сборку блоков корпусов, опорных поясов, конфузоров и 
диффузоров, а также бункеров из отдельных щитов следует нормировать по Н вр. 
и Расц. соответствующих параграфов сборника Е31

Г л а в а  2. МОНТАЖ АППАРАТОВ 

§ Е ЗЗ-6 . Проверка фундаментов

С о с т а в  р а б о т

П ри проверке фундаментов
1. Натягивание струн по осям постамента и подвешивание от­

весов. 2. Проверка геометрических размеров расположения анкер­
ных болтов 3. Проверка расположения постаментов по отноше­
нию к осям колонн зданий. 4. Проверка высотных отметок поста­
мента по гидроуровню. 5. Установка подкладных пластин на по­
стамент 6. Снятие струн и отвесов.

При прихватке сваркой  
Прихватка сваркой подкладных пластин.

Т а б л и ц а  1
Состав эвена

П роф ессия и р азр яд  рабочих П ро ве рка  ф ундам ента П р и х в а тк а  сваркой

Монтажник 5 разр 1 _
» 4 » 1 —

» 3 » 1 —
Электросварщик 5 разр — /
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Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на 1 фундамент

Наименование работ
Площадь фундамента, м2 ,до

10 25 50 75 100 150

Проверка фундамента 4,6 6,9 9,3 12 14 19
3—68 5—52 7—44 9—60 11—20 15—20

Прихватка сварко'й 0,47 0,76 1 1,4 1,7 2,3
0—42,8 0—69,2 0—91 1—27 1—55 2—09

а б в г Д е

Наименование работ
Площадь фундамента, м2. до

200 300 400 500 650 750

Проверка фундамента 23,5 30 36 42 52 58 1
18—80 24—00 28—80 33—60 41—60 46—40

Прихватка сваркой 2,8 3,1 3,3 3,8 4,2 4,5 2
2—55 2—82 3—00 3—46 3—82 4—10

ж 3 и к Л м №

§ ЕЗЗ-7. Монтаж корпусов аппаратов
С о с т а в  р а б о т

При установке балансиров (опор)
1. Разметка места установки. 2. Установка балансиров с вы­

веркой и креплением болтами.
При установке блоков

1. Разметка места установки. 2. Подъем и установка блоков.
3. Выверка установки блоков с поддерживанием при креплении 
сваркой. 4. Снятие временных креплений.

При стыковке блоков
Стыковка блоков корпуса с подготовкой под сварку.

При установке уплотнительных полос
Установка уплотнительных полос с поддерживанием при креп­

лении сваркой.
При прихватке сваркой

Прихватка сваркой при установке и стыковке блоков и уплот­
нительных полос в процессе установки.

При газовой резке
1. Газовая резка временных деталей жесткостей при установ­

ке и стыковке блоков. 2. Газовая резка уплотнительных полос в 
процессе их установки.
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Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Н аим е н ова н ие  работ С оста в  звена И зм еритель Н вр Расц. №

Установка балансиров 
(опор)

Монтажники 
б разр. — 1 
4 » — /  

3 » — 1

1 опора 10,5 8 -9 3 1

Добавлять 
на 1 т

1.9 1—62 2

Установка блоков Монтажники 
6 разр. —/  

4 » —  2 
3 » — 3

1 блок 10 7 -9 0 3

Добавлять 
на 1 т ме­

талла

1,8 1—42 4

Добавлять 
на 1 т изо­

ляции

1,3 1—03 5

Прихватка сваркой при 
установке блоков

Электросварщик 
5 разр. ~  1

 ̂ I т 0,19 0-17,3 6

Газовая резка времен­
ных деталей при установ­
ке блоков

Газорезчик 
4 разр. — 1

То же 0,24 0—19 7

Стыковка блоков Монтажники 
6 разр. — } 
4 » — 2 
3 » — 3

» » 1,7 1-34 8

Прихватка сваркой при 
стыковке блоков

Электросварщик 
5 разр. — /

0,03 0—02,7 9

Газовая резка времен­
ных деталей при стыков­
ке блоков

Газорезчик 
4 разр. — /

»  » 0,27 0—21,3 10

Установка уплотнитель- - 

ных полос
Монтажники 
5 разр. — /

3 » — 1

1 м 0,23 0—18,5 И

Прихватка сваркой при 
установке уплотнитель­
ных полос

Электросварщик 
4 разр. — 1

То же 0,07 0— 05,5 12

Газовая резка уплотни­
тельных полос

Газорезчик 
3 разр. —  I

» » 0,03 0— 02,1 13
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§ ЕЗЗ-8. Монтаж бункеров

С о с т а в  р а б о т

При монтаже бункеров
1 Подъем блока бункеров и установка его во временное поло­

жение 2 Установка блока бункеров в проектное положение с вы­
веркой. 3. Установка сухарей 4. Снятие временных креплений и 
жесткостей.

При прихватке сваркой
Крепление блока бункеров прихваткой сваркой.

При газовой резке
Срезка газовой резкой временных креплений и жесткостей.

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование работ Состав звена Измеритель Н вр Расц №

Моктаж бункеров Монтажники 
5 разр — / 
4 » — 1
3 » — 2

] блок 16 12—40 1

Добавлять 
на 1 т ме 

талла

2 ,7 2—09 2

Добавлять 
на 1 т изо 

ляции

1,3 1—01 3

Газовая резка Газорезчик 
4 разр — 1

1 т 2 1—58 4

Прихватка сваркой Электросварщик 
5 разр — /

То же 0,43 0—39,1 5

§ ЕЗЗ-9. Окончательная выверка корпусов 
аппаратов

С о с т а в  р а б о т ы

1 Выверка установленных блоков корпуса электрофильтра с 
проверкой геометрических размеров корпуса. 2. Сдача под сварку 
всех монтажных стыков корпуса. 3 Сдача корпуса под монтаж 
оборудования и разметка осей.
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Норма времени и расценка на 1 т корпуса аппарата

С оста в  звена  м о н та ж н и ко в Н вр Расц

6 разр — } 0,25 0—20,9
4 » — 2
3 » —  1

П р и м е ч а н и е  Проверка плотности сварных швов нормами и расценками 
не учтена и оплачивается дополнительно

§ ЕЗЗ-10. Установка газоотражательной полосы
С о с т а в  р а б о т

При установке полосы
1. Комплектование отдельных деталей полосы 2. Установка 

деталей полосы по месту
П ри прихватке сваркой  

Крепление полосы прихваткой сваркой

Нормы времени и расценки на 1 т

Н аим е н ова н ие  раб от С оста в  звена Н  вр Р а сц №

Установка полосы Монтажники
5 разр — 1 
3 » —  У 
2 » — 1

38,5 28—88 1

Прихватка сваркой Электросварщик 
4 разр — 1

2,8 2—21 2 '

§ ЕЗЗ-11. Установка люков золоуловителей
С о с т а в  р а б о т ы

1. Подъем и установка люка с выверкой, изготовлением про­
кладок и креплением болтами. 2. Набивка асбестового уплотне­
ния

Норма времени и расценка на 1 люк

С оста в  звена  м о н та ж н и ко в Н вр Расц

4 разр — 1 2,9 2—06
3 *  -  1
2 » — 1
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§ ЕЗЗ-12. Монтаж дросселей для отключения газа
С о с т а в  р а б о т

При монтаже дросселей с ручным приводом 
1. Технический осмотр дросселя. 2. Подъем и установка дрос­

селя по месту с выверкой и креплением. 3. Установка ручного при­
вода. 4. Регулирование работы дросселя и установка указателя 
положения дросселя.

При монтаже дросселей с электроприводом 
1. Технический осмотр дросселя. 2. Подъем и установка дрос­

селя по месту с выверкой и креплением. 3. Установка редуктора и 
электродвигателя. 4. Центрирование электродвигателя, редукто­
ра и вала дросселя. 5. Установка концевого выключателя. 6. Ре­
гулирование работы дросселя и установка указателя положения 
дросселя.

Нормы времени и расценки на 1 дроссель

Дроссели

Состав звена монтажников с ручным с электро
приводом приводом

5 разр — / 12 20
3 » — 2 9 -24 15—40

а б

§ E33-13. Монтаж заслонок и гидрозатворов 
золоуловителей

С о с т а в  р а б о т ы
1. Технический осмотр. 2. Установка на место и крепление бол­

тами. 3. Регулирование движущих частей.

Нормы времени и расценки на 1 шт.

Состав звена монтажников Заслонки Г идроэатворы

5 разр — / 3,1 5,6
3 » — 2 2—39 4—31

а б
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§ ЕЗЗ-14. Монтаж золосмывных аппаратов 
золоуловителей

С о с т а в  р а б о т ы

I Технический осмотр узлов аппарата 2 Установка узлов зо­
лосмывного аппарата (мигалка, опорная рама, цилиндр, смыв­
ная труба, золоспускной короб и смывные сопла) 3 Регулирова­
ние мигалки и крепление противовеса 4 Установка смотровых 
стекол с очистительным приспособлением 5 Набивка сальнико­
вого уплотнения 6 Выверка аппарата и крепление

Нормы времени и расценки на 1 аппарат

Состав звена монтажников Н вр Расц

«5 разр — 1 19 15—30
3 » — /

§ ЕЗЗ-15. Установка изоляторных коробок 
эл ектроф и л ьтров

С о с т а в  р а б о т ы

1 Разметка места установки коробки. 2. Установка опор. 
3. Подъем и установка коробки 4. Выверка и крепление изолятор­
ной коробки болтами. 5 Устранение неплотностей между изоля­
торной коробкой и крышкой.

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

С о ста в  звена м о н та ж н и к о в И зм еритель Н  вр Р а сц №

5 разр — 1
4 » _/

1 коробка 1 0 1 § 1

3 » — 1 Добавлять на 
1 т

33 26—40 2

П р и м е ч а н и е  При установке изоляторных коробок с воздухораспреде 
лительными коробами для обдувки изоляторов Н вр и Расц. умножать на 1,2 
(ПР-1)
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§ ЕЗЗ-16. Монтаж блоков коронирующих 
и осадительных электродов

Нормами и расценками настоящего параграфа предусмотрен 
монтаж коронирующих рамчатых игольчатых электродов и осади­
тельных электродов S-образной формы, собранных в монтаж­
ные блоки.

С о с т а в  р а б о т

При установке блоков коронирующих и осадительных 
электродов в поле электрофильтра во временное положение 

1. Установка на блок приспособления. 2. Установка блока 
электродов в поле электрофильтра во временное положение. 3. 
Снятие приспособления.

При установке электродов в проектное положение 
1. Разметка мест установки осадительных электродов. 2. Ус­

тановка осадительных электродов в проектное положение. 3. Ус­
тановка фиксирующих пластин. 4. Присоединение кронштейнов 
к коронирующим электродам. 5. Подвешивание коронирующих 
электродов к рамам подвеса.

При центрировании электродов 
1. Центрирование электродов с выверкой и регулированием 

систем подвеса. 2. Установка фиксаторов. 3. Окончательное цент­
рирование после сварки.

Нормы времени и расценки на измерители, указанны е в табли ц е

Наименование работ
Состав звена 
м онтажников Измеритель Н вр Расц. -Ns

У стан овка  блоков корони 
р у ю щ и х  и осадительны х 
электродов во временное по­
л ож е ние

6 ра зр  —  /  
5 » —  1 
4 » —  /  

3 » —  /

1 блок 14,5 1 2 — 5 4 1

Д о б а в л я ть  
на 1 т

1,4 1 — 21 2

У стан овка  электродов в п р о­
ектное полож ение

1 т 6,4 5 — 5 4 3

Ц е нтр и р о ва н и е Т о  ж е 8,5 7 — 3 5 4

П р и м е ч а н и е  П р и  центриро ва нии  электродов  электро ф ил ьтро в  высотой 
св. 10 м Н . вр. и Р асц . поз 4 у м н о ж а ть  на 1,3 (П Р -1 ) .
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§ ЕЗЗ-17. Монтаж осадительных электродов

С о с т а в  р а б о т ы

1. Комплектование блоков электродов и отдельных деталей. 
2. Установка и подвеска блоков осадительных электродов или от­
дельных электродов в корпусе электрофильтра. 3. Выверка и цент­
рирование осадительных электродов. 4. Установка и выверка от­
дельных деталей, не вошедших в блоки (промежуточные бункера, 
желоба под осадительные электроды, осадительные планки).

Нормы времени и расценки на 1 т

Состав звена монтажников Вид электродов Н вр Расц №

6 разр — / 
4 » — 1
3 » — 2

Стальные специального про­
филя (блоки)

14 11-38 1

5 разр — 1 
3 » 2

Прутковые 73 56—21 2

Трубчатые стальные с толщи­
ной стенки 3—6 мм

27 20—79 3

То же, с толщиной стенки 
8—10 мм

18 13—86 4

§ ЕЗЗ-18. Монтаж коронирующих электродов
С о с т а в  р а б о т

При монтаже рамчатых коронирующих электродов 
1. Подъем и установка рамчатых коронирующих электродов 

в корпусе электрофильтра между осадительными электродами на 
временные подкладки. 2. Подвешивание рамчатых коронирующих 
электродов к рамам подвеса.

При монтаже одиночных коронирующих электродов 
Установка одиночных коронирующих электродов с подвеши­

ванием их к рамам подвеса.
При центрировании

Центрирование электродов с выверкой и регулированием сис­
тем подвеса.
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Та б л ица  1

Состав звена

Профессия и разряд рабочих
К о ронирую ш ие электроды

рамчатые одиночны е

Монтажник 6 разр. / —

» 5 » — 1
» 4 » / —

» 3 » 2 2

Т а б л и ц а  2

Нормы времени и расценки на I т

Наименование работ
Коронирую ш ие элктроды

рамчатые одиночны е

Монтаж 39 67 1
31-69 51-59

Центрирование 25 21 2
20—31 16—17

а б №

П р и м е ч а н и е .  При центрировании электродов электрофильтров высотой 
св. 10 м Н вр и Расц. умножать на 1,3 (ПР-1).

§ ЕЗЗ-19. Монтаж системы подвеса коронирующих электродов
С о с т а в  р а б о т

При установке рам
Подъем и установка рам подвеса на временных подвесках.

При установке опорно-проходных изоляторов
1. Разметка отверстий под основание изолятора. 2. Установка 

опор под изоляторы с креплением шпильками. 3. Установка изо­
ляторов в проектное положение. 4. Установка «шапок» на изоля­
торы.

При установке труб подвеса
1. Комплектование труб. 2. Снятие консервирующего покры­

тия. 3. Проверка резьбовых соединений. 4. Установка труб, вывер­
ка и крепление болтами.

При выверке системы подвеса
1. Выверка системы подвеса. 2. Закрепление рам в проектном 

положении болтами.
Состав звена монтажников 

6 разр. — /
4 » — 1
3 » — /
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Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Наименование работ Измеритель Н вр Расц N»

Установка рам 1 рама 2Д 2—47 1

Добавлять 
на 1 т

3 J 3—15 2

Установка опор но-проходных изо­
ляторов

1 изолятор 6,5 5 -5 3 3

Установка труб подвеса 1 труба 1,7 1—45 4

Выверка системы подвеса 1 т 11,5 9—78 5

§ ЕЗЗ-20. Монтаж механизмов встряхивания 
осадительных электродов

С о с т а в  р а б о т

При монтаже механизмов встряхивания 
1. Установка блоков ударных механизмов встряхивания. 2. Ус­

тановка муфт между валами. 3. Установка блоков механизмов в 
проектное положение с выверкой по осевой линии. 4. Установка 
ограничителей. 5. Выверка механизмов встряхивания по гидро­
уровню и закрепление болтами.

При монтаже приводов
1 Установка приводов механизмов встряхивания. 2 Установка 

входных валов. 3. Натягивание цепей. 4. Установка кожухов. 5. 
Опробование.

Нормы времени и расценки на измерители, указанные в таблице

Н а и м е н о в а н и е  ра б от С о ста в  звена 
м о н т а ж н и к о в

И зм ери тел ь Н вр Расц. No

Монтаж механизмов 6 разр. — / 1 т 2 8 ,5 24—23 1
встряхивания

Со 
ьЬ.

1 
1 

>—, 
^

Монтаж приводов 6 разр. — 1 
4 » — 2 
3 » — i

1 привод 19 15—87 2
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§ ЕЗЗ-21. Монтаж механизмов встряхивания 
коронирующих электродов

С о с т а в  р а б о т

При монтаже механизмов
1. Распаковка ящиков с деталями механизмов. 2. Технический 

осмотр деталей и промывка их керосином. 3. Установка кронштей­
нов, подшипников и валов с кулачковыми устройствами. 4. Уста­
новка зубчатых колес, тяг, молоточков, наковален, расцепных 
механизмов и приводов. 5. Установка приводной цепи. 6. Выверка 
и крепление болтами деталей и узлов механизмов.

При центрировании механизмов 
1. Центрирование механизмов встряхивания с подключением 

валов к механизмам, выверкой ударных механизмов (штоков, на­
ковален) и предварительным креплением. 2. Окончательное креп­
ление механизмов. 3. Опробование. 4. Установка кожухов.

Нормы времени и расценки на 1 т

Н аим енование работ Состав звена 
м о нтаж н иков

Н вр Расц. №

Монтаж механизмов 6 разр. — / 
4 » 2

3 4 ,5 2 8 — 81 1

Центрирование механизмов 3 » — 1 21 17—54 2

§ ЕЗЗ-22. Установка газораспределительных решеток
С о с т а в  р а б о т

При установке решеток
1. Установка решеток на временных подвесках. 2. Установка 

в проектное положение с проверкой расстояния между решетка­
ми под механизмы встряхивания. 3. Крепление решеток болтами.

При прихватке сваркой
Прихватка сваркой при установке газораспределительных ре­

шеток.
Нормы времени и расценки на t т

Н аим енование  раб от С оста в  ^вена Н вр Расц. №

Установка решеток Монтажники 
5 разр. — /  
4 » — /
3 » — 2

13,5 10—46 1

Прихватка сваркой Электросварщик 
1 5 разр. — /

0,18 0—16,4 2

П р и м е ч а н и е .  При установке решеток в блоки конфузоров на сборочной 
площадке Н вр и Расц. умножать на коэффициент 0,8 (ПР-1).
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§ E33-23. Установка монтажных люков

С о с т а в  р а б о т

При установке люков
1. Подъем и установка монтажного люка. 2. Выверка люка и 

поддерживание при креплении сваркой
При прихватке сваркой

Прихватка сваркой монтажных люков при установке.

Нормы времени и расценки на 1 люк

Наименование работ Состав звена Н вр Расц

Установка люков Монтажники 
5 разр — 1 
4 » — 1 
3 » — /

15,5 12—40 1

Прихватка сваркой Электросварщик 
4 разр — /

0,29 0—22,9 2

§ ЕЗЗ-24. Устройство заземления
С о с т а в  р а б о т

При устройстве заземления
1. Разметка мест установки. 2. Установка механизмов с ножа­

ми. 3. Установка кронштейнов. 4. Регулирование зазора между 
ножом и кронштейном.

При прихватке сваркой
Прихватка сваркой деталей в процессе устройства заземления. 

При газовой резке
Газовая резка в процессе устройства заземления.

Нормы времени и расценки на 1 заземление

Наименование работ Состав звена Н вр Расц. №

Устройство заземления Монтажники 
4 разр — 1 
3 * — 1

0,77 0 — 57,4 1

Прихватка сваркой Электросварщик 
4 разр — /

0,12 0 - 0 9 , 5 2

Газовая резка Газорезчик 
4 разр — 1

0 ,2 0 - 1 5 , 8 3
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§ ЕЗЗ-25. Монтаж осадительных элементов 
батарейных циклонов

С о с т а в  р а б о т ы

1. Укладка листового асбеста на нижнюю решетку (опору). 
2. Установка корпусов элементов в гнезда нижней решетки. 3. Ус­
тановка выхлопных труб с винтом или розеткой в корпусе элемен­
та. 4. Крепление трубы в гнезде верхней решетки болтами.

Нормы времени и расценки на 1 элемент

Состав звена монтажников
Диаметр осадительного элемента, мм

250 150

5  р а з р  —  / 0 ,4 2 0 ,2 9
3 » — 2 0 — 3 2 ,3 0 — 2 2 ,3

а б

§ ЕЗЗ-26. Монтаж распределительного водяного 
кольца мокрого золоуловителя

С о с т а в  р а б о т ы

1. Разметка места и установка креплений. 2. Установка кол­
лектора со сборкой из двух половин. 3. Установка тройников и со­
пел. 4. Установка резиновых шлангов и крепление их хомутами.
5. Изготовление и установка резиновых прокладок в соединениях.
6. Подсоединение коллектора к магистрали с регулировкой пита­
тельной системы коллектора.

Норма времени и расценка на 1 сопло

Состав звена монтажников Н вр Расц.

5  разр. —  1 3 ,4 2 — 7 2

4 *  —  1
3 > — /
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§ ЕЗЗ-27. Опрессовка корпусов аппаратов

С о с т а в  р а б о т

При опрессовке корпусов
1. Закрытие и уплотнение люков. 2. Пуск дымососа и создание 

в аппарате рабочего разряжения. 3. Отметка мест неплотностей. 
4. Повторение опрессовки.

При устранении неплотностей
Заварка мест неплотностей при помощи ручной дуговой свар­

ки.
Нормы времени н расценки на 1 т корпуса

Н аим енование работ С остав эвена Н вр Расц. №

Опрессовка корпусов Монтажники 
6 разр. — / 
4 » — 2 
3 » — 1

0,5 0—41,8 1

Устранение неплотностей Электросварщ ик 
5 разр — /

0,14 0—12,7 2

П р и м е ч а н и е .  Нормами настоящего параграфа предусмотрена опрессовка 
корпусов, предназначенных для очистки взрывобезопасных газов При опрессов­
ке корпусов, предназначенных для очистки взрывоопасных газов, Н. вр. и Расц. 
умножать на коэффициент 1,25 (ПР-1).

§ ЕЗЗ-28. Подготовка к испытанию электрофильтров 
током высокого напряжения

С о с т а в  р а б о т ы

1. Ограждение электрофильтра в соответствии с правилами 
техники безопасности с вывешиванием табличек. 2. Соединение 
электрофильтра (или поочередно его секций) с высоковольтными 
агрегатами.

Нормы времени и расценки на 1 электрофильтр

С остав эвена
П роизводительность, 1000 м3/ч

до 200 до 500 до 1000 до 1500 св 1500

Электромонтажники 
6 разр — /
4 » — 1 

Монтажники
5 разр — /
4 э — /

27 41 56 73 ПО
2 3 — 96 3 6 — 39 4 9 — 70 6 4 - 7 9 9 7 — 63

а б в г Д
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§ ЕЗЗ-29. Испытание электрофильтров током 
высокого напряжения

С о с т а в  р а б о т ы

1. Опробование электрофильтра подачей на него высокого на­
пряжения со снятием вольтамперной характеристики. 2.Оценка 
качества монтажа электрофильтра по параметрам вольтампер­
ной характеристики.

Нормы времени и расценки на 1 электрофильтр

Производительность, 1000 м3/ч Состав звена Н вр Расц. №

До 500 Монтажники 
6 разр. — /
4 » — /  

Электромонтажник
5 разр — 1

93 85—56 1

Св. 500 Монтажники 
6 разр. — 2
4 » —  2 

Электромонтажники
5 разр. — 2

186 171 —  12 2

f  ЕЗЗ-ЗО. Испытание мокрого золоуловителя 
вхолостую

С о с т а в  р а б о т ы

1. Закрытие и уплотнение люков и отсекающих газоустройств 
с постановкой заглушек. 2. Установка манометров на трубопро­
воде. 3. Опробование водяного кольца и сопел с подачей воды.

Норма времени н расценка на 1 корпус

Состав звена монтажников Н вр Расц.

6 разр. — / 4,3 3—57
4 » — 1
2 » — 1
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НОВЫЕ ЕТКС, ЕНиР и ВНиР

В соответствии с постановлением ЦК КПСС, Совета Минист­
ров СССР и ВЦСПС 1986 г. «О совершенствовании организации 
заработной платы и введении новых тарифных ставок и должност­
ных окладов работников производственных отраслей народного 
хозяйства» Госстрой СССР, Госкомтруд СССР и ВЦСПС утвер­
дили новые Единый тарифно-квалификационный справочник ра­
бот и профессий рабочих, выпуск 3, раздел «Строительные, мон­
тажные и ремонтно-строительные работы» (ЕТКС), Единые нор­
мы и расценки на строительные, монтажные и ремонтно-строитель­
ные работы (ЕНиР). Соответствующими министерствами и ведом­
ствами утверждены Ведомственные нормы и расценки на строи­
тельные, монтажные и ремонтно-строительные работы (ВНиР).

Новые ЕТКС, ЕНиР, ВНиР предназначены для применения в 
строительно-монтажных, ремонтно-строительных и приравненных 
к ним организациях, а также в подразделениях (бригадах, участ­
ках) производственных объединений, предприятий, организаций 
и учреждений, осуществляющих строительство и капитальный 
ремонт хозяйственным способом, переведенных на новые условия 
оплаты труда.
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