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Глава СНиП Ш-Г.10.12-66 «Оборудование очистки газоь 
Правила производства и приемки монтажных работ» разра
ботана институтом «Гипрогазоочистка» Всесоюзного объеди
нения по очистке газов и пылеулавливанию Министерства 
нефтеперерабатывающей и нефтехимической промышленности 
СССР с участием института «Оргэнергострой» Министерства 
энергетики и электрификации СССР и Всесоюзного государ
ственного специального бюро по проведению пусконаладоч
ных и проектно-конструкторских работ в цементной промыш
ленности «Оргпроектцемент» Министерства промышленности 
строительных материалов СССР.

С введением в действие главы СНиП Ш-ГЛО.12-66 «Обо
рудование очистки газов. Правила производства и приемки 
монтажных работ» отменяются «Технические условия на мон
таж оборудования очистки газов» СН 84—60.
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Государственный комитет
Строительные нормы и правила

Совета Министров СССР
по делам строительства Оборудование очистки газов.

(Госстрой СССР) Правила производства
и приемки монтажных работ

СНиП Ш-ГЛО.12-66

Взамен СН 84—60

1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

1.1. Настоящие нормы и правила распро
страняются на монтаж, испытание и приемку 
в эксплуатацию оборудования электрической 
и механической очистки газа.

Правила настоящей главы не распростра
няются на монтаж оборудования, бывшего в 
эксплуатации и вышедшего из ремонта, а так
же импортного оборудования.

1.2. Настоящие правила действуют одно
временно с правилами главы СНиП Ш-Г.-10- 
66 «Технологическое оборудование. Общие 
правила производства и приемки монтажных 
работ» и обязательны для организаций, про
ектирующих промышленные предприятия, вы
полняющих и принимающих работы по мон
тажу оборудования для очистки газов, а так
же для общестроительных и специализиро
ванных организаций и заводов, изготавлива
ющих оборудование, в части относящихся к 
ним требований.

1.3. Монтируемое оборудование, конст
рукции и детали должны отвечать проектам.

Изменения и отступления от проектов, не
обходимость в которых возникает в процессе 
монтажа, согласовываются с заказчиком и 
оформляются последним через соответствую
щие проектные организации.

1.4. Материалы и изделия, применяемые 
для монтажа установок очистки газов, долж 
ны удовлетворять требованиям действующих 
ГОСТ и ТУ.

1.5. При монтаже необходимо максималь
но применять сборку оборудования и метал
локонструкций крупноблочными узлами и 
обеспечивать высокий уровень механизации 
основных и вспомогательных работ.

Оборудование, конструкции, изделия и де
тали, подлежащие монтажу, должны посту
пать на монтажную площадку в готовом для 
монтажа виде.

1.6. В процессе монтажа, испытания и 
комплексного опробования оборудования 
монтажные организации должны вести ж ур
нал производства монтажных работ, в кото
рый заносятся:

а) краткая техническая характеристика 
монтируемого оборудования с указанием по
ставщиков;

б) основные этапы производства работ с 
указанием сроков их начала и окончания;

в) дефекты оборудования, выявленные в 
процессе монтажа (с пометкой о составлении 
акта), а также недостатки в производстве ра
бот и принятые меры по их устранению;

г) все распоряжения и указания техничес
ких руководителей монтажа, работников тех
нического надзора заказчика и шефперсона- 
ла, связанные с производством монтажных 
работ и испытанием оборудования, и пометки 
о выполнении этих распоряжений и указаний;

д) фамилии, имена и отчества ответствен
ных исполнителей работ.

1.7. Ведомственные производственные ин
струкции и технические условия на монтаж 
оборудования электрической и механической 
очистки газа должны быть приведены в соот
ветствие с настоящей главой.

Работы по монтажу и испытанию оборудо
вания должны производиться с соблюдением 
положений главы СНиП Ш -А.11-62 «Техника 
безопасности в строительстве», правил охра
ны труда и противопожарной безопасности, а 
также требований Госгортехнадзора.
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Министерством нефтеперерабатывающей 
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1.8. При монтаже электротехнического 
оборудования следует руководствоваться гла
вой СНиП Ш-И.6-62 «Электротехнические 
устройства. Правила организации и произ
водства работ. Приемка в эксплуатацию», а 
также дополнительными требованиями при 
монтаже оборудования электрофильтров, 
приведенными в разделе 6 «Монтаж электро
оборудования» настоящей главы.

1.9. Допускаемые отклонения, приведен
ные в настоящей главе, не обозначенные зна
ками плюс ( +  ) и минус (—), определяющи
ми направление отклонения, разрешаются 
как в сторону увеличения, так и в сторону 
уменьшения.

2. ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКАЯ 
ПОДГОТОВКА К МОНТАЖУ

Требования к технической документации

2.1. Проектная документация, выдавае
мая монтирующей организации, должна со
ответствовать требованиям главы СНиП 
Ш-Г.10-66.

2.2. Вместе с оборудованием заказчик 
обязан передать монтажной организации сле
дующую техническую документацию заводов- 
изготовителей:

а) заводские сборочные и узловые черте
жи;

б) паспорта оборудования;
в) комплектовочные (отправочные) ведо

мости;
г) маркировочные схемы узлов и деталей 

оборудования, отправляемого в разобранном 
виде;

д) технические условия на поставку и ин
струкции по монтажу и испытанию оборудо
вания.

Поставка и хранение оборудования
2.3. Оборудование должно поставляться 

комплектно в собранном виде или отдельны
ми укрупненными узлами (блоками), опреде
ляемыми возможностями изготовления и 
транспортировки, полностью законченными 
изготовлением, прошедшими сборку сопряга
емых узлов, в соответствии с ТУ на поставку.

2.4. Поставляемое оборудование должно 
соответствовать требованиям и допускам, 
указанным в технических условиях на изго
товление и поставку оборудования.

2.5. При хранении оборудования необхо
димо соблюдать следующие условия:

а) трубы осадительных электродов и эле

ментов циклонов необходимо укладывать на 
деревянных подкладках;

б) рамы и элементы осадительных элек
тродов, а также рамы коронирующих элек
тродов должны храниться в заводской упа
ковке до поступления в монтаж и предохра
няться от повреждений;

в) детали оборудования, изготовленные 
из ферросилида, ввиду их хрупкости следует 
хранить обособленно от прочих металличес
ких изделий.

2.6. В зависимости от веса, габаритных 
размеров, характера упаковки и необходимо
сти защиты от атмосферных осадков обору
дование газоочистки по способу хранения де
лится на группы, указанные в приложении 1.

Приемка оборудования в монтаж

2.7. При приемке оборудования электро
фильтров в монтаж должно быть проверено 
соблюдение следующих требований его изго
товления:

а) пластины осадительных электродов 
должны быть изготовлены по ширине и длине 
с допусками, указанными в проекте, и не 
иметь вмятин и перекосов;

б) на внутренних поверхностях труб оса
дительных электродов не должно быть зау
сенцев и острых выступов и наплывов высо
той более 0,8 мм, а кривизна трубы не долж
на превышать 1,5 лцм на 1 м длины и не более 
5 мм на всю длину трубы;

в) эллипсность труб осадительных элект
родов не должна превышать допусков, ука
занных в чертеже;

г) сварные трубчатые рамы коронирую
щих электродов, изготовленные из отожжен
ных труб, не должны иметь перекосов по ди
агоналям сверх допусков, указанных в проек
те; центры отверстий в трубах рам для прохо
да проводов должны лежать на одной оси, а 
оси всех отверстий в одной плоскости; смеще
ние осей и отверстий не должно превышать 
допусков, указанных в чертеже;

д) на проволоку коронирующих электро
дов, поставляемых в монтаж, должен быть 
приложен сертификат;

е) освинцованный коронирующий элек
трод не должен иметь повреждений свинцо
вой оболочки и обнаженных участков сталь
ной жилы;

ж) звенья элементов коронирующих элек
тродов, изготовленных из ферросилида, не 
должны иметь стрелу прогиба более 2 мм;
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з) стенки изоляторных коробок не должны 
иметь вмятин, перекосов эллипсности более 
10 мм, а также выступающих сварных швов 
и наплывов на внутренней поверхности;

и) детали из ферросилидового литья раз
решается освобождать от льда и снега только 
путем обогрева их в теплом помещении; де
лать это при помощи пара, горячего воздуха 
или обстукивания не разрешается; балки и 
другие детали, изготовленные из ферросили- 
да или хромистого чугуна, либо имеющие за 
щитное металлическое антикоррозионное по
крытие, допускаются в монтаж, при условии 
отсутствия на них каких-нибудь трещин и ес
ли искривление их поверхности не превышает 
допусков, указанных в чертежах.

2.8. При приемке в монтаж циклонов, ули
ток и коллекторов тщательно проверяются:

а) соответствие их геометрическим разме
рам и допускам, указанным в чертежах, пра
вильность сочленения деталей, герметичность 
швов и чистота внутренних поверхностей, соп
рикасающихся с газом, качество изготовле
ния вспомогательных механизмов и деталей 
(пылевых затворов, дросселей, шиберов 
и др.).

б) направляющие аппараты должны быть 
одинаковы по ширине, без неровностей и за 
усенцев, иметь гладкие поверхности без ши
шек, наплывов и раковин.

Для небольших партий элементов (до 25) 
батарейного циклона допускается изготовле
ние направляющих аппаратов без обточки, но 
с индивидуальной подгонкой их к корпусу в 
пределах допусков на зазор с обязательной 
маркировкой аппарата и корпуса;

Пр и ме ч а н и е .  При механической обработке 
внутренней поверхности корпуса на глубину посадки 
направляющего аппарата заточка должна заканчивать
ся плавным переходом;

в) наклон лопастей направляющих аппа
ратов батарейных циклонов должен быть по
стоянным по длине и одинаковым для каждой 
лопасти. Угол наклона лопастей направляю
щих аппаратов должен быть выдержан с точ
ностью до 1°;

г) соответствие фактических размеров ра
диусов спирали улиток циклонов и их кры
шек размерам, указанным на заводских чер
тежах, при этом отклонения в размерах не 
должны превышать допусков, установленных 
для диаметров корпуса циклонов и выхлоп
ной трубы;

д) отклонения в размерах по ширине и вы
соте выходного и входного патрубков улитки

должны быть в пределах допусков, указан
ных в заводских чертежах.

Здания, сооружения и фундаменты

2.9. В зданиях и помещениях, сдаваемых 
под монтаж оборудования электрической и 
механической очистки газа, а также на от
крытых установках должны быть выполнены 
следующие строительные работы: сооружение 
фундаментов и оснований под оборудование 
и металлоконструкции, устройство лотков и 
каналов, укладка подземных коммуникаций, 
обратная засыпка фундаментов до проектных 
отметок с уплотнением грунта.

Фундаменты и другие основания под обо
рудование должны быть выполнены в стро
гом соответствии с проектом.

2.10. К началу монтажных работ должна 
быть сделана геодезическая съемка опорных 
конструкций и фундаментов с нанесением 
осей (включая оси анкерных болтов) и отме
ток.

2.11. Готовность объекта к производству 
монтажных работ фиксируется актом пред
ставителей строительной и монтажной орга
низаций, а также технадзора — заказчика.

2.12. Помещение преобразовательной под
станции сдается под монтаж в две стадии:

а) п е р в а я—после окончания бетонных 
и штукатурных р абот— для разметки и уста
новки закладных деталей креплений оборудо
вания, высоковольтного кабеля, проводок ос
вещения и заземления, разметки вентиляци
онных и кабельных каналов и укладки труб;

б) в т о р а я  — после окончательной по
белки и покраски потолка и стен, устройства 
чистых полов — для установки оборудования 
и завершения всех монтажных работ.

3. МОНТАЖ ЭЛЕКТРОФИЛЬТРОВ

Подготовка к монтажу

3.1. Оборудование, подлежащее монтажу, 
после его доставки на монтажную площадку 
должно быть расконсервировано.

3.2. Удаление консервирующей смазки с 
редукторов, поступающих с механизмами от
ряхивания, производится путем заливки ре
дукторов соляровым маслом или керосином 
на 2 часа с последующим выпуском и про
мывкой легким маслом и заливкой маслом 
согласно проекту.

3.3. Электроагрегаты для питания элек-
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трофильтров, передаваемые в монтаж, как 
правило, ревизии не подлежат, за исключени
ем случаев, предусмотренных главой СНиП 
Ш-И-6-62, л. 2.75.

3.4. Все сварные швы корпусов, узлов и 
деталей, выполняемые на монтаже, должны 
соответствовать требованиям главы СНиП 
Ш-В.5-62 «Металлические конструкции. Пра
вила изготовления, монтажа и приемки».

3.5. Перед монтажом корпуса проверяется 
высота железобетонных и металлических 
опор. Допустимое отклонение по высоте не 
более 20 мм.

3.6. Колонны металлического постамента 
после окончательной сборки и выверки долж
ны быть подлиты бетоном.

Заливка анкерных болтов производится 
бетоном марки 400 с гравием крупностью не 
более 10 мм.

Подливка и заливка должны производить
ся под наблюдением представителя монтиру
ющей организации.

3.7. При монтаже подвижных опор особое 
внимание должно быть обращено на правиль
ное расположение опор, стопорных устройств 
и покрытие поверхностей скольжения графи
том.

Монтаж стальных корпусов

3.8. Корпуса должны устанавливаться вер
тикально по отвесу. Стенки корпуса не долж
ны иметь отклонений от вертикали, превыша
ющих 3 мм на 1 м высоты. При общей высоте 
корпуса более 5 м это отклонение не должно 
превышать 15 мм на всю высоту.

Перекос отдельных марок корпуса прямо
угольной формы по длине диагоналей допус
кается в пределах 5 мм. Овальность корпуса 
цилиндрической формы допускается в преде
лах 0,5°/о его номинального диаметра и не 
должна превышать 20 мм.

Верхние кромки корпуса должны нахо
диться в одной горизонтальной плоскости. От
клонение от горизонтали допускается не бо
лее 5 мм.

3.9. Размеры прямоугольных проемов в 
местах установки осадительных электродов 
должны быть выдержаны с допуском 5 мм по 
осям и диагоналям.

Нижние концы несущих стоек должны 
плотно прилегать к опорной раме без подкла
док.

3.10. Размеры между осями отверстий под 
опорно-проходные изоляторы и размеры по

диагонали образованного ими прямоугольни
ка должны быть выдержаны согласно проек
ту; отклонение допускается не более 5 мм.

3.11. Вырезы в дистанционных гребенках, 
предназначенных для установки балок подве
са осадительных электродов, должны совпа
дать с вырезами в нижних разделительных 
стенках; смещение вырезов, проверяемое от
весом, допускается не более 5 мм.

Ширина нижних вырезов должна обеспе
чивать при отряхивании свободное перемеще
ние осадительного электрода в его плоскости 
и ограничивать перемещение осадительного 
электрода в поперечном направлении в пре
делах до 5 мм.

3.12. Стальные корпуса с офутерованной 
внутренней поверхностью во избежание раз
рушения футеровки от вибрации не должны 
иметь жесткого соединения с площадками, на 
которых установлены работающие механиз
мы.

Приварка металлоконструкций площадок, 
на которых не устанавливаются работающие 
механизмы, к стенкам стального корпуса с 
внутренней антикоррозионной защитой долж
на выполняться до производства антикорро
зионных работ.

Сооружение корпусов из андезита и другого 
кислотостойкого камня

3.13. Все работы по кладке корпуса и сво
дов должны выполняться при температуре не 
ниже +10°С.

3.14. Отклонения стен корпуса по вертика
ли или горизонтали не должны превышать 
5 мм от проектной оси.

Выступы отдельных камней не должны 
превышать 5 мм. Внутренние размеры корпу
сов по диагонали могут иметь отклонения в 
пределах 5 мм.

3.15. Камни опорного пояса кладки и уг
ловые камни в местах примыкания к ним 
стальных конструкций обвязки не должны 
иметь зазоров между приложенной рейкой и 
шнуром отвеса более 3 мм.

Кладка камня должна производиться 
только на специальных кислотоупорных за
мазках, предусмотренных проектом.

3.16. Толщина швов кладки камней стен 
должна быть не более 6 мм. Швы кладки 
должны быть заполнены кислотоупорной за
мазкой, которая после схватывания должна 
быть в твердом состоянии на всю глубину 
шва.
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3.17. Камни сводов должны быть обрабо
таны чистой теской с допусками по толщине 
2, длине 3 и высоте 2 мм.

Своды предварительно собираются насу
хо без раствора, разбираются и затем кла
дутся на растворе.

После предварительной сборки камней 
свода насухо стыки не должны при просвечи
вании пропускать света лампы. Щуп шири
ной 15 мм и толщиной 0,5 мм не должен вхо
дить в шов на глубину более 20 мм. Пользо
ваться щупом с заостренным концом запре
щается.

3.18. Нижний поддон должен быть ров
ным, без вмятин и выпуклостей и иметь стро
го горизонтальную или наклонную поверх
ность в зависимости от заданной конструк
ции. Поддон должен быть жесткой конструк
ции и после футеровки не должен иметь про
гибов и вибраций.

Кладка корпусов из кирпича

3.19. Кирпич, применяемый для кладки 
корпусов электрофильтров, очищающих газы 
с высокой температурой, должен соответство
вать требованиям проекта на огнеупорный 
кирпич.

3.20. При кладке корпусов электрофильт
ров из кислотоупорного кирпича толщина 
швов кладки электрофильтра должна быть 
не более 6 мм.

Шов считается годным, если при неполном 
заполнении раствором щуп шириной 15 и тол
щиной 0,5 мм входит в него не глубже, чем 
на 10 мм. Пользование щупом с заостренным 
концом воспрещается.

3.21. Отклонение стен от вертикали не дол
жно превышать 3 мм на каждый метр высо
ты, а для стен общей высотой более 5 м — 
15 мм на всю высоту. Местные неровности 
стен со стороны, обращенной внутрь аппара
та, не должны превышать 5 мм.

3.22. Смачивание водой кирпича, приме
няемого для футеровки электрофильтров, а 
также разбавление водой загустевшего 
(вследствие схватывания) кислотоупорного 
раствора воспрещается.

3.23. Теска лицевых плоскостей кирпича, 
обращенных внутрь аппарата, не допускает
ся.

Кирпич с отбитыми углами, кромками и со 
стесанной поверхностью должен укладывать
ся внутрь кладки.

Применение кирпича с трещинами, обра

зовавшимися при теске, не допускается.
3.24. По окончании кладки болты стягива

ющей ее металлической конструкции необхо
димо затянуть и законтрогаить.

Монтаж механического оборудования 
и гарнитуры

3.25. Монтаж механизмов встряхивания 
коронирующих и осадительных электродов 
производится после проверки их комплект
ности и данных о проведенной термообработ
ке деталей механизма.

3.26. При монтаже механизма встряхива
ния необходимо проверить правильность об
работки и установки сальниковых уплотне
ний.

Зазоры между штангами или полосами 
встряхивания и стенками корпусов и крышка
ми сальниковых уплотнений должны быть 
одинаковыми со всех сторон, при этом саль
никовые уплотнения не должны задерживать 
движения штанг или полос, связанных с эле
ментами встряхивания.

Гайки и контргайки, устанавливаемые на 
шпильках сальниковых уплотнений, надле
жит стопорить во избежание откручивания 
при работе.

3.27. Устанавливаемые на валах встряхи
вающего механизма кулаки, расцепные меха
низмы и молотки, после тщательной регули
ровки и отлаживания работы механизмов, 
должны быть надежно закреплены на валу. 
Все гайки крепления расположенных внутри 
электрофильтра подшипников механизмов и 
других узлов после окончательной затяжки 
должны быть обварены электросваркой.

3.28. Трубопроводы промывочной воды до 
установки на них промывочных приспособле
ний (брызгал, форсунок) должны быть про
мыты для удаления окалины.

Приварка штуцеров и фланцев, предназ
наченных для крепления форсунок к корпусу 
пылеуловителя, выполняется при монтаже до 
футеровки или металлохимзащиты и должна 
обеспечить проектную установку форсунок 
как по направлению, так и по глубине.

Монтаж осадительных электродов

3.29. Пластины во избежание их деформа
ции должны подниматься в положение «на 
ребро». При сборке и выверке собранные оса
дительные электроды должны находиться в 
вертикальном положении.
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3.30. Отклонение от вертикали собранных 
электродов в подвешенном состоянии не 
должно быть более 5 мм, проектное расстоя
ние между электродами должно быть выдер
жано с отклонением не более 5 мм. Направле
ние открытой щели карманов на пластинах 
карманных осадительных электродов гори
зонтальных электрофильтров должно быть 
навстречу газовому потоку. Направление же
лобов электродов желобчатого типа должно 
быть расположено по ходу газа.

3.31. В электрофильтрах с пластинчатыми 
или прутковыми осадительными электродами 
все пластины, прутки и желобчатые элемен
ты в собранном электроде должны лежать в 
одной плоскости (допустимое отклонение 
5 мм) и не должны выходить за пределы рам 
или обойм электродов.

3.32. При установке соединительных полос 
на собранных электродах концы болтов, вы
ступающих за гайку, должны быть срезаны, 
а гайки обварены. Внутренний диаметр трубы 
осадительных электродов до установки дол
жен проверяться специальным шаблоном с 
двумя-тремя дисками, закрепленными на 
стержне. В монтаж допускаются трубы, внут
ренний диаметр которых отличается от номи
нального размера не более чем на минус 
4 мм. После установки трубы в рядах долж
ны быть тщательно выверены по вертикаль
ной оси, вдоль и поперек разделительной 
стенки; допуск на отклонение от оси 5 мм.

3.33. Правильность установки насадок, 
применяемых при непрерывной промывке 
осадительных электродов, проверяется на го
ризонтальность микрометрическим уровнем. 
Окончательная выверка насадок производит
ся по зеркалу воды в процессе регулирования 
водяной пленки.

Монтаж коронирующих электродов

3.34. Коронирующие электроды из нихро
ма и других специальных сталей перед мон
тажом коронирующих рам должны быть вы
правлены путем вытяжки с применением 
электронагрева до 550—700°. Удлинение 
электрода при этом должно быть не более 
10 мм на 1 м.

3.35. На коронирующем электроде в мес
тах заделки в коуш или стержень не должно 
быть повреждений (надломов, перекруток, 
надкусов).

3.36. При монтаже спиральных электродов

их концы должны быть изогнуты радиусом, 
равным радиусу витка спирали.

Спираль электрода до надевания ее на 
крючки рамы должна быть предварительно 
растянута на 2/3 общей длины электрода. Пе
рекосы и прогибы рамы после установки на 
нее всех спиральных электродов не должны 
превышать 5 мм.

3.37. Коронирующие электроды штыкового 
сечения, устанавливаемые в трубчатые рамы, 
должны располагаться строго по оси трубки, 
расположенной в плоскости рамы, отклонение 
от осевого положения допускается не более 
5 мм на сторону. Свободные концы электро
дов должны быть отогнуты вдоль трубки и 
приварены к ней.

Установленные в раму электроды штыко
вого сечения должны быть заклинены двумя 
встречными клиньями во всех местах прохо
да электродов через трубки рамы. При этом 
электрод не должен выступать за пределы 
плоскости рамы, а провисание на горизон
тальном участке должно быть не более 4 мм 
на 1 м.

Коронирующие электроды не должны вы
ходить за пределы коронирующих рам.

3.38. Подвешенные рамы коронирующих 
электродов не должны иметь искривлений. 
Отклонение рамы с коронирующими электро
дами и отклонение подвешенных электродов 
от осевого положения между двумя стенками 
осадительного электрода не должно быть бо
лее 5 мм.

3.39. Кронштейны, удерживающие раму с 
установленными коронирующими электрода
ми, не должны при полном затягивании гаек 
зажимать своими хомутами вертикальные 
трубы рамы, для возможности свободного пе
ремещения элементов при их тепловом рас
ширении.

Выступающие за гайки концы болтов на 
рамах коронирующих электродов после за
тяжки гаек должны быть обрезаны, а гайки 
обварены.

3.40. Концы освинцованных коронирую
щих электродов типа «звездочка» должны 
быть запаяны свинцом.

Предварительная правка освинцованных, 
коронирующих электродов производится до 
установки их в электрофильтр, а окончатель
ная правка — после закрепления электродов 
на полосах верхней коронирующей рамы и 
установки под нее подпорок.

Подвешенные к рамам коронирующие 
электроды «звездочка» должны быть отцент-
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рованы по отношению к осадительным элект
родам. Отклонение от вертикальной оси до
пускается не более 5 мм.

3.41. Ферросилкдовые коронирующие элек
троды, собираемые из отдельных звеньев на 
соединительных муфтах, должны свободно 
вращаться в местах соединений и не образо
вывать углов при подвешивании полностью 
собранного электрода.

Отклонение ферросилидовых коронирую- 
щих электродов от вертикальной оси не долж
но превышать о мм.

Монтаж предохранительных взрывных 
клапанов, люков для обслуживания 

и контрольных точек

3.42. Установка при монтаже крышек, пре
дохранительных взрывных клапанов, люков 
для обслуживания аппарата и изоляторных 
коробок должна обеспечивать надежную гер
метичность аппарата.

3.43. Предохранительные взрывные клапа
ны при монтаже должны устанавливаться в 
местах, безопасных для обслуживающего 
персонала.

Материал и толщина диафрагм, устанав
ливаемых на взрывных клапанах, должны 
соответствовать проекту.

3.44. Штуцера контрольных и измеритель
ных точек для отбора проб газа должны при
вариваться на прямолинейных участках газо
хода до производства химзащитных работ. К 
установленным штуцерам должен быть обес
печен безопасный и удобный доступ обслужи
вающего персонала.

Монтаж изоляторных коробок

3.45. До установки изоляторных коробок 
на электрофильтр должны быть проверены их 
размеры и качество сварки.

3.46. Паровые рубашки изоляторных коро
бок должны подвергаться гидравлическому 
испытанию на 6 атм. Обнаруженные при ис
пытании дефекты устраняются до установки 
изоляторов в коробки.

Элементы электрообогрева должны монти
роваться в коробках до установки изоляторов 
в коробки.

4. МОНТАЖ МЕХАНИЧЕСКИХ СУХИХ
И МОКРЫХ ПЫЛЕУЛОВИТЕЛЕЙ 

(батарейных циклонов, 
циклонов типа НИИОГАЗ— ЦН,

мокрых скрубберов типа МП — ВТИ 
и ЦСВТИ)

4.1. Сборка и сварка элементов решетки 
производится с выверкой на поверочной пли
те, при этом не допускаются перекосы, выпу- 
чины или вмятины решеток глубиной ботее 
3 мм.

Расхождения между центрами отверстий 
нижней и верхней опорных решеток допуска
ются не более 5 мм.

4.2. Перед установкой корпусов отдельных 
элементов батарейных циклонов производит
ся контрольная сборка и проверка допусков. 
Собранные корпуса элементов должны быть 
замаркированы.

При установке на нижней опорной решет
ке корпусов элементов должна соблюдаться 
их соосность с выхлопными трубами.

Между фланцами корпусов элементов для 
обеспечения герметичности должны быть ус
тановлены асбестовые прокладки толщиной 
5 мм. Пространство над нижней опорной ре
шеткой засыпается просеянным шлаком (раз
мер зерен 0,5—2 мм) на всю высоту корпусов 
элементов.

4.3. При установке направляющих аппара
тов типа «Розетка» обязательно, чтобы все 
розетки в секции обеспечивали одинаковое 
направление вращения газа.

4.4. Сварные швы крепления верхней опор
ной решетки к корпусу проверяются на плот
ность керосином.

При установке элементов циклона прове
ряются щупом зазоры между стенкой корпу
са элемента и кромкой направляющего аппа
рата. Зазоры по всей окружности должны 
быть минимальными, равномерными и не пре
вышать для направляющих аппаратов 
«Винт» — 1,5 мм; «Розетка» — 1,25 мм.

4.5. Присоединение газоходов к циклонам 
ЦН, улиткам и коллекторам не должно вызы
вать в местах присоединения деформации де
талей от веса газоходов или неправильной 
подгонки соединений. Соединения фланцев 
циклонов ЦН, коллекторов и крышек люков 
для обеспечения герметичности уплотняются 
асбестовыми прокладками.

Особое внимание необходимо уделять 
герметичности фланцевого соединения бунке
ра с пылевым затвором.
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4.6. Шиберы газоходов должны иметь ука
затели положения и устройства, предохраня
ющие от самопроизвольного перемещения за
слонок.

4.7. Коллекторы не должны иметь переко
сов, вмятин, заусенцев и наплывов от сварки 
на внутренних поверхностях.

4.8. Форсунки мокрых золоуловителей до 
их установки должны быть испытаны гидрав
лически рабочим давлением воды.

5. МОНТАЖ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ

Ревизия высоковольтного оборудования
5.1. Перец монтажом высоковольтные 

электроагрегаты должны быть подвергнуты 
внешнему осмотру.

Первичная и вторичная обмотки транс
форматора должны быть проверены меггером 
напряжением 1000 в «на обрыв».

5.2. Залитое в высоковольтные трансфор
маторы масло должно быть проверено «на 
пробой» и отвечать техническим нормам на 
трансформаторное масло. Результат провер
ки оформляется протоколом (приложение 2, 
форма 1). Уровень залитого масла у холод
ного трансформатора должен быть на 20— 
30 мм ниже уровня крышки.

П р и м е ч а н и е .  При наличии у трансформатора 
расширителя (консерватора) масло заливается соглас
но маслоуказателю.

5.3. При осмотре электроагрегатов с меха
ническими выпрямителями проверяются:

а) отсутствие повреждений изоляторов;
б) крепление и положение токосъемных 

щеток;
в) балансировка креста и отсутствие на 

поверхности его лопастей царапин и трещин;
г) наличие смазки в подшипниках элек

тродвигателя;
д) состояние коммутации и приборов па

нели управления.
При проверке электроагрегатов с полу

проводниковыми выпрямителями проверяют
ся:

а) состояние трансформатора и выпрями
теля, состояние и крепление изолятора, от
сутствие течи масла из бака;

б) состояние коммутации и приборов па
нели управления.

5.4. Перед монтажом высоковольтных пе
реключателей проверяются:

а) крепление изоляторов;
б) крепление ножей на головках изолято

ров.

Прокладка высоковольтного кабеля

5.5. Высоковольтные кабели для электро
фильтров должны соответствовать ГОСТ 
6925—60, их прокладка без предварительного 
нагрева разрешается при температуре не ни
же 0°С и на участках с разностью уровней 
не более 40 м при условии применения конце
вых муфт с заливкой масло-канифольным 
составом.

Радиус внутренней кривой изгиба кабеля 
должен быть не менее 25 его наружных диа
метров.

Разделка высоковольтных кабельных муфт

5.6. Монтаж деталей концевой муфты, за
земление и заливка муфт должны выполнять
ся в соответствии с «Инструкцией по разделке 
высоковольтных кабельных муфт для кабеля 
АСБЭ на напряжение 75 киловольт постоян
ного тока», разработанной Научно-исследова
тельским институтом кабельной промышлен
ности НИИКП и согласованной с Институтом 
по проектированию газоочистных сооружений 
«Г ипрогазоочистка».

Запрещается проводить монтаж муфт при 
окружающей температуре ниже +Ю°С.

Перерывы при выполнении работ по раз
делке и заливке муфт не допускаются.

5.7. Для устранения разности потенциалов 
между броней, свинцовой оболочкой и корпу
сом муфты и обеспечения безопасности рабо
ты обслуживающего персонала броня, свин
цовая оболочка кабеля и корпус муфты долж
ны иметь надежное электрическое соединение 
для обеспечения хорошего контакта.

5.8. Открыто проложенные кабели, а так
же все муфты в местах заделки кабеля долж
ны быть снабжены бирками, на которых обо
значаются: марка, напряжение, сечение, но
мер или наименование кабеля.

Установка изоляторов

5.9. До установки высоковольтных изоля
торов необходимо проверить их размеры и от
сутствие на них сколов и трещин. При нали
чии таких дефектов изоляторы бракуются.

5.10. Изоляторы должны устанавливаться 
на ровную поверхность опоры. В тех случаях, 
когда изоляторы устанавливаются на метал
лические конструкции неармированными, они 
должны иметь под основанием мягкую асбес
товую прокладку толщиной 5 мм.
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5.11. Установка изоляторов во избежание 
повреждения их поверхности должна произ
водиться после окончания сварочных работ 
внутри изоляторных коробок. При необходи
мости выполнять дополнительно небольшие 
сварочные работы изоляторы необходимо на
дежно защитить от брызг расплавленного ме
талла.

Подводка высокого напряжения 
к электрофильтру

5.12. При прокладке высоковольтного ка
беля по корпусам электрофильтров с кабеля 
предварительно снимается джутовая оплетка, 
а броня кабеля покрывается асфальтовым ла
ком.

Высоковольтный кабель следует уклады
вать на специальные металлоконструкции. 
Кабель, проложенный по вертикальным ме
таллическим конструкциям, должен крепить
ся к ним металлическими скобами.

В местах, где возможно механическое по
вреждение кабеля или доступ к нему людей, 
кабель необходимо защитить металлическим 
кожухом.

5.13. Прокладка высоковольтного кабеля 
по поверхности горячих аппаратов, не покры
тых тепловой изоляцией, не допускается.

5.14. Температура окружающей среды ка
беля не должна превышать 50°С. При подвод
ке высокого напряжения круглой шиной или 
трубкой диаметром 12-Ы4 мм в защитных 
трубах необходимо соблюдать следующие 
условия:

а) внутренняя поверхность защитных труб 
должна быть гладкой, не иметь наплывов и 
заусенцев, очищена от окалины и покрыта 
эмалевой краской;

б) прокладываемая шина должна быть 
без заусенцев, выступов, крутых изгибов, очи
щена от окалины и окрашена эмалевой крас
кой;

в) при прокладке шина закрепляется на 
шапках изоляторов скобами; расстояние меж
ду двумя опорными изоляторами не должно 
превышать 2,5 м.

Прогиб шины на этом участке допускает
ся не более 20 мм.

Заземление металлических конструкций 
электрофильтров

5.15. Металлические конструкции электро
фильтров (осадительные электроды, механиз
мы встряхивания и обдувки, изоляторные ко

робки, защитные ограждения, лестницы, пло
щадки, корпусы распределительных уст
ройств, панели управления и др.) должны 
быть надежно заземлены — приварены или 
прочно присоединены болтами к заземляю
щим устройствам (с полудой мест соедине
ния) .

Забитые в грунт металлические электро
ды должны быть соединены между собой пре
дусмотренным в проекте способом. Перед за
сыпкой должен быть произведен осмотр кон
туров заземления и мест приварки шин и 
определено их сопротивление. О результатах 
испытаний составляется протокол (приложе
ние 2, форма 2).

5.16. При прокладке заземления должны 
быть приняты меры, обеспечивающие защиту 
заземляющих устройств от механических по
вреждений.

5.17. Заземление, проложенное по корпусу 
электрофильтра, должно быть видимым, а ме
ста соединения —■ доступными для осмотра.

6. ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ

Требование к футеровке 
и противокоррозионной защите стальных 

корпусов

6.1. Проверка качества изготовления и 
размеров аппаратуры, подлежащих антикор
розионной защите, испытание сварных швов 
на герметичность, подготовка и производство 
антикоррозионных работ по защите внутрен
них металлических поверхностей аппаратов 
(электрофильтров и скрубберов) должны про
изводиться в соответствии с главой СНиП 
Ш-В.6.2-62 «Защита технологического обору
дования от коррозии. Правила производства 
и приемки работ».

6.2. Защищенный свинцом поддон до футе
ровки должен быть осмотрен и сдан под фу
теровку по акту скрытых работ.

6.3. Поверхность футеровки должна быть 
ровной и гладкой. Наличие на поверхности 
футеровки трещин и раковин не допускается

6.4. Переход футеровки с нижней конусной 
части корпуса на сливную трубу должен быть 
сделан заподлицо с торцом трубы и должен 
обеспечивать свободный и полный сток шла
ма.

6.5. Место соприкосновения тыльной по
верхности кирпича или плитки с поверхно
стью, защищенной кислотостойким слоем, 
должно быть полностью заполнено кислото
упорным материалом (замазкой).
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6.6. Швы футеровки заполняются замаз
кой, их размеры должны соответствовать чер
тежам Толщина шва кирпичной футеровки не 
должна превышать 6 мм.

Не допускаются швы с наличием пустот, 
трещин и выступов. Проверка плотности шва 
производится металлическим щупом толщи
ной, равной толщине контролируемого шва. 
Щуп не должен проникать в шов.

Требования к тепловой изоляции и окраске
стальных корпусов и трубопроводов

6.7. Тепловая изоляция оборудования очи
стки газов производится после испытания 
корпуса на плотность, а водо- и газопрово
дов — после их опрессовки и приемки. Изо
ляция должна быть окрашена или специально 
облицована в соответствии с проектом.

6.8. Окраска металлических конструкций 
должна производиться после испытания и 
приемки корпуса на плотность с соблюде
нием требований главы СНиП Ш-В.5-62.

7. ИСПЫТАНИЕ И ПРИЕМКА 
ОБОРУДОВАНИЯ

Испытание корпусов на плотность

7.1. В процессе сборки металлических кор
пусов всех газоочистительных аппаратов 
сварные швы должны проверяться на плот
ность:

а) швы стыковых соединений — обильным 
смачиванием шва керосином;

б) соединения внахлестку — введением 
керосина внахлестку (между швами).

Смачивание керосином должно произво
диться пульверизатором не менее двух раз 
с перерывами в 10 мин. Поверхность шва, 
противоположная смачиваемой керосином, 
предварительно покрывается водной суспен
зией мела или каолина.

На поверхности, покрытой меловым раст
вором, в течение 4 ч после смачивания 
не должно появляться ржавых пятен, а при 
температуре ниже 0°С — в течение 8 ч.

О результатах проведенной проверки швов 
керосином составляется акт.

7.2. Корпусы механических пылеуловите
лей, если в проекте нет специальных указа
ний по их испытанию, должны испытываться 
на герметичность воздухом давлением 
250 мм вод. ст. Диффузор, конфузор и пыле
разгрузочные отверстия перед испытанием 
должны быть надежно заглушены. Корпус

считается герметичным, если давление воз
духа в нем в течение 1 ч понизится не бо
лее чем на 20 мм вод. ст.

7.3. Корпусы электрофильтров проверяют
ся на плотность в зависимости от их назна
чения:

а) корпусы электрофильтров, предназна
ченных для очистки дымовых газов или улав
ливания цементной и аналогичной ей пыли, 
проверяются дымовыми шашками при не
большом наддуве; Кроме этого, плотность 
таких аппаратов проверяется на присос воз
духа в рабочих условиях, при пуске.

Корпусы электрофильтров подлежат при
емке в эксплуатацию, если присос воздуха 
не превышает 10% объема очищенного ими 
газа.

Корпусы электрофильтров котельных агре
гатов проверяются на присос воздуха и 
подлежат приемке, если величина присоса 
воздуха в электрофильтре не превышает 0,1 
от теоретического количества воздуха, необ
ходимого для полного сгорания данного топ
лива;

б) корпусы электрофильтров, улавливаю
щих сажу, проверяются воздухом давлением 
250 мм вод. ст. Корпус считается герметич
ным, если давление в нем в течение 1 ч при 
работе механизмов встряхивания понизится 
не более чем на 50 мм вод. ст.;

в) корпусы электрофильтров для улавли
вания огарковой пыли проверяются на при
сос воздуха при пуске электрофильтров на 
газе. Если при нормальном рабочем разре
жении присос воздуха не превышает 7% объ
ема очищенного в электрофильтре газа, кор-- 
нус электрофильтра подлежит приемке ® 
эксплуатацию.

7.4. Корпусы электрофильтров, предназна
ченные для очистки взрывоопасных или ток
сических газов, испытываются на плотность в 
соответствии с требованиями раздела III гла
вы СНиП III-B.5-I62 «Дополнительные прави
ла изготовления, монтажа и приемки сталь
ных конструкций доменных цехов». Давление 
при испытании принимается по табл. 13 СНиП 
Ш-В.5-62, но не менее 500 мм вод. ст.

Величина утечки воздуха в процентах при 
испытании корпусов этих электрофильтров 
определяется по формуле

х  =  . о о ( | —  Pf? Tr  ) .
\  *нач *  кон /

|где
ТШч и TKOi — абсолютная температура возду-
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ха в испытываемом объекте со
ответственно в начале и в конце 
испытания в °С;

Рнач и Ркон— абсолютное давление воздуха в 
испытываемом объекте соответ
ственно в начале и в конце ис
пытания в кг/см2.

Абсолютное давление определяется как 
сумма барометрического и манометрического 
давлений.

Продолжительность испытания на плот
ность, при котором производится подсчет по
терь воздуха, не должна быть менее 'l ч.

Допустимая норма потерь воздуха в 1 ч 
при испытании корпуса электрофильтра на 
плотность составляет 3% свободного объема 
испытываемого аппарата или участка, вклю
чающего газопроводы и аппарат без заглу
шек.

Опрессовка паровых и водяных линий

7.5. Паровые рубашки изоляторных коро
бок, паровые змеевики для подогрева смолы, 
трубопроводы пара и воды испытываются 
гидравлически давлением б атм и результа
ты испытания оформляются актом.

Проверка смонтированного оборудования

7.6. По окончании монтажа проверяется 
соблюдение допусков и требований, указан
ных в проектной документации. Проверяется 
крепление рам коронирующих электродов, 
крепление и натяжка коронирующих прово
дов на рамах.

Проверка межэлектродного пространства 
между коронирующими и осадительными 
электродами производится с помощью специ
альных шаблонов.

7.7. После полного окончания монтажа 
встряхивающего механизма проверяется на
правление его вращения от электродвигателя.

7.8. Подвижность осадительных электро
дов и сила удара при встряхивании (до уста
новки пружины) проверяются вращением со
единительной муфты электродвигателя «от 
руки».

Пластины осадительных электродов долж
ны свободно перемещаться в направлении 
удара без торможения.

Движение штанг встряхивания в местах 
прохода через корпус должно быть свобод
ным.

7.9. При наличии промывки осадительных

электродов необходимо проверить, чтобы при 
включении промывки вода покрывала всю по
верхность осадительного электрода.

7.10. Должна быть проверена работа рас- 
целного механизма системы встряхивания ко
ронирующих электродов. Падение молотков 
на наковальни рам должно быть свободным, 
молотки должны ударять по центрам накова
лен.

7.11. Должны быть произведены контроль
ные замеры сопротивления заземления и изо
ляции кабелей и проверены схемы включения 
электроагрегатов, регулировка аппаратуры, 
сигнализация, автоматика, защитные и реги
стрирующие приборы.

7.12. Подлежат проверке работы нагрева
тельных приборов, оросительных и промыв
ных приспособлений, продувки и пропарки, 
газоотсекающие и запорные устройства на 
выходе шлама, пыли.

7.13. Опробование электрофильтров произ
водится после проведения всех проверочных 
работ вхолостую (на воздухе) под высоким 
напряжением со снятием вольтамлерной ха
рактеристики (приложение 3). Электрофильтр 
считается пригодным к эксплуатации, если 
при работе механизмов встряхивания или не
прерывной промывки (в зависимости от кон
струкции электродов) держит устойчиво, без 
пробоев, напряжение на отрицательной коро
не не менее 300 в для электроагрегатов с полу
проводниковыми выпрямителями и 320 в для 
электроагрегатав с механическими выпрями
телями. Для опытно-промышленных электро
фильтров необходимым устойчивым напряже
нием на полях, определяющим пригодность 
электрофильтра к аксплуатации, считается 
напряжение, обусловленное проектом.

7.14. После предварительного опробова
ния электрофильтра высоким напряжением 
(максимально возможным для данной конст
рукции электрофильтра) установка защиты на 
электроагрегате, питающем электрофильтр, 
регулируется на отключение при силе тока, 
указанной в паспорте элвктроагрегата (со 
стороны низкого напряжения).

7.15. Проверка механизма встряхивания 
рукавных фильтров производится путем пово
рота вручную муфты электродвигателя, при 
этом регулируется натяжение, необходимое 
для встряхивания, которое должно быть оди
наковым для всех рукавов.

Способы регулировки натяжения отдель
ных рукавов зависят от применяемой конст
рукции фильтра и способов крепления рука
вов.
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Натяжение рукавов должно быть таким, 
чтобы в промежутке между двумя кольцами 
жесткости нельзя было полностью сжать ру
кав умеренным усилием руки (слишком сво
бодно подвешенные рукава во время встряхи
вания подвергаются взаимному трению, а ру
кава, натянутые слишком туго, разрываются 
или вырываются из штуцеров).

7.16. После установки рукавного фильтра 
необходимо проверить правильность сборки, 
подтянуть все крепежные болты, заправить 
подшипники и редукторы смазкой; смазать 
шестерки, и рамы встряхивающих рычагов, 
проверить направление вращения приводного 
вала и работу фильтра сначала вращением 
механизма вручную, после чего — на холо
стом ходу.

Испытание смонтированного оборудования 
на воздухе (без газа)

7.17. Смонтированное оборудование перед 
сдачей его заказчику для комплексного опро
бования на газе и производства пусконала
дочных работ в, рабочих условиях подверга
ется испытанию в указанном ниже объеме.

В объем испытаний входит:
а) для электрофильтров — проверка на 

плотность и непрерывная работа в течение 
24 ч на воздухе с включенным высоким на
пряжением, максимально возможной токовой 
нагрузкой, работающими механизмами встря
хивания электродов, промывкой, орошением, 
обогревом и обдувкой изоляторов; проверяет
ся работа механизмов удаления пыли или 
шлама вхолостую и производится запись по
казаний приборов за весь период испытания;

б) для мокрых пылеуловителей — провер
ка систем орошения работы форсунок и сли
ва воды;

в) для сухих пылеуловителей (батарей
ных циклонов и циклонов типа НИИОГАЗ) — 
проверка на плотность.

7.18. К началу испытания электрофильт
ров должны быть обеспечены:

а) полная готовность помещения или от
крытой площадки установки электрофильтра 
и преобразовательной подстанции;

б) окончание монтажа и включение по
стоянной схемы электропитания;

в) установка всех контрольно-измеритель
ных и автоматически действующих защитных 
и регулирующих приборов;

г) полное окончание тепловой изоляции и 
антикоррозионных покрытий;

д) сооружение обслуживающих площадок, 
лестниц и ограждений;

е) устройство освещения в местах, преду
смотренных проектом,

ж) проведение всех мероприятий и уст
ройства, обеспечивающих технику безопасно
сти и пожарную безопасность на испытыва
емой установке.

7.19. Испытания электрофильтров произво
дятся под руководством специально выделен
ного ответственного лица из числа ИТР мон
тажной организации.

7.20. К участию в испытаниях может при
влекаться только персонал, допущенный к ра
боте на установках высокого напряжения. 
Персонал, участвующий в испытании, должен 
пройти инструктаж по технике безопасности 
при испытании и работе установок высокого 
напряжения.

7.21. Все включения и отключения меха
низмов высокого напряжения производятся 
только по распоряжению ответственного ли
ца, указанного в п. 7.19.

7.22. При иопытании рукавного фильтра 
нужно проверить, чтобы приводной (кулачко
вый) вал вращался в направлении, указанном 
в чертеже.

Во время работы рукавного фильтра на 
холостом ходу необходимо обратить особое 
внимание на следующие моменты:

а) валы и шестерни не должны иметь бие
ния;

б) шестерни должны работать плавно, с 
равномерным зацеплением, без рывков и рас
качивания подшипников;

в) все кулачковые зацепления должны 
происходить поочередно без заедания и сры
вов.

Число встряхиваний в каждой секции дол
жно соответствовать паспортным данным;

г) планки башмаков должны быть уста
новлены так, чтобы во всех секциях подъем 
рамок вместе с рукавами был одинаковым;

д) масло не должно вытекать из подшип
ников, и они не должны нагреваться выше 
60°С.

7.23. После 24 ч непрерывной нормальной 
работы на холостом ходу рукавный фильтр 
сдается заказчику для проведения пусконала
дочных работ в рабочих условиях.

7.24. Пусконаладочные работы газоочист
ной установки в рабочих условиях на газе 
выполняет эксплуатационный персонал по 
специально составленной программе. Монти
рующие организации и шефперсонал могут
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привлекаться к выполнению этих работ по 
усмотрению эксплуатационного персонала.

Оформление сдачи-приемки оборудования

7.25. При оформлении сдачи-приемки 
смонтированного оборудования строительно
монтажная организация представляет заказ
чику следующую документацию

а) исполнительные чертежи с нанесением 
всех отступлений от проекта и изменений, до
пущенных при монтаже;

б) акты выполнения скрытых работ;

в) акты приемки строительных конструк
ций и корпусов фильтра;

г) акт испытания фильтра на плотность,
д) протокол проверки сопротивления за

земления металлических конструкций и элект
рооборудования преобразовательной подстан
ции и протокол проверки трансформаторного 
масла «на пробой»;

е) протоколы испытания установки на воз
духе (без газа), а для электрофильтров, кро
ме того, снятые вольтамперные характеристи
ки

7.26. Сдача-приемка оформляется актом.



СНиП Ш-Г.10.12-66 — 16 —

П Р И Л О Ж Е Н И Е  I

РАСПРЕДЕЛЕНИЕ ОБОРУДОВАНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ 
И МЕХАНИЧЕСКОЙ ОЧИСТКИ ГАЗА ПО ГРУППАМ ХРАНЕНИЯ

№ п/п Наименование оборудования Группа
храпения

1 Металлические конструкции .......................................................................................................... I
2 Металлические аппараты и их части (корпусы электрофильтров, циклоны)............................ 11
3 Осадительные и коронирующие электроды......................... ........................................................ и
4 Механизмы и детали оборудования, изготовленные из ферросилида ....................................... 1 П15 Распределительные щиты и панели управления электроагрегатов (без приборов), электро

двигатели, редукторы, изоляторы...................................................................................................
Распределительные щиты и панели управления (с приборами), контрольно-измерительные

III
6

IVприборы, разная электроаппаратура ................................................................................................

П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

ФОРМЫ ПРОТОКОЛОВ ИСПЫТАНИЙ 

ПРОТОКОЛ №
испытания трансформаторного масла «на пробой»

Предприятие______________________________________гор________________ «

Масло отобрано: трансформатор (заводской и установочный) №--------------------------

Ф о р м а  №  1

мес. 196___

Проверка произведена прибором (тип и № прибора)—

Проверку производил —------------ -----------------------

Сведения о масле (масло свежее, эксплуатационное).

Температура масла при испытании-----------------------

Результат проверки проб в кв---------------------------

Проба I Проба II Проба III Проба IV Проба V Средняя проба Заключение о при
годности масла

Начальник электролаборатории- 

Испытание производил
(подпись)

(подпись)
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Ф о р м а  №  2

ПРОТОКОЛ №----------------
проверки сопротивления растеканию контура заземления 

и переходного сопротивления

Предприятие гор. » мес. 196---- г.

ПРОВЕРКА ПРОИЗВОДИЛАСЬ:

представителем организации (указать организацию, должность, фамилию, и. о.)

прибором (тип и  № прибора) ----

состояние погоды и температура

РЕЗУЛЬТАТ ПРОВЕРКИ

Сопротивление в ом

Наименование поверяемого участка

фактическое допускаемое 
по нормам

1. Сопротивление растеканию контура заземления.......................................
2. Переходное сопротивление (между контуром заземления и деталью обо

рудования, подлежащего заземлению):
каркас панели управления ...................................................................
штурвал регулировки напряжения*.........................................................
ограждение трансформаторной ячейки*.................................................
штурвалы переключателя.......................................................................
станина с корпусом электродвигателя* ..............................................
контакт для присоединения переносного заземления .........................
кожух высоковольтного трансформатора..............................................
оболочка высоковольтного кабеля .........................................................
дверь трансформаторной ячейки ............................................................
контакт «землях- на высоковольтном переключателе .........................
металлическая обшивка двери................................................................
каркасы щитов встряхивания ................................................................
воздушные каналы вентиляции ............................................................
металлическая конструкция электрофильтра.......................................
изоляторные коробки ..............................................................................
люки л а з а ...............................................................................................
места присоединения переносных заземлений.......................................
система осадительных электродов.........................................................

4,0

0,05

Пр имечание.  Пункты, отмеченные звездочками в перечне проверки, относятся к установке с электроагре
гатами АФА, АФАП.

(подпись)Производил проверку 

Шеф-инженер (подпись)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  3

ВОЛЬТАМПЕРНАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА,
СНЯТАЯ ПРИ ОПРОБОВАНИИ СМОНТИРОВАННОГО ЭЛЕКТРОФИЛЬТРА 

ТОКОМ ВЫСОКОГО НАПРЯЖЕНИЯ НА ВОЗДУХЕ 
(вхолостую)

« »-----------------------------—196 . .г.

Электрофильтр: тип. 

Электроагрегат: тип- 

Напряжение сети:

№ .

№ .

Характеристика электрофильтра

1. Количество и форма 
осадительных электродов

2. Форма, материал и диаметр 
(сечение) коронирующих
электродов

3. Температура воздуха 
в электрофильтре

№ изменений

Показания электроизмерительных приборов

Примечания
Отрицательная корона

& ма а

I № секции и № поля 1) В таком порядке показания
2 приборов снимаются для каждого поля
3 каждой секции
4 2) Для механических выпрямите-
5 лей указывается величина буферного
6 сопротивления
7 3) Для электроагрегатов с полу-
8 проводниковыми выпрямителями ука-

И т. д. зывается наличие дросселей насыще-
ния и величина установки токового
реле

Максимальные устойчивые показатели при отрицательной короне______________________________

Максимальные устойчивые показатели при положительной короне (для механического выпрямителя) 

Вольтамперную характеристику снимали:

Шеф-инженер— _____________ _________________
(наименование учреждения, фамилия, подпись)

Представитель заказчика.
(должность, фамилия, подпись)
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