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2 . НАЗНАЧЕНИЕ И ЭФФЕКТИВНОСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ КАРТЫ

1.1. Карта предназначена для организации труда рабочих при наклейке рулон-

ных материалов на горячих мастиках при помощи машины конструкции ЦНИИОМТП

на плоских крышах и крышах с уклоном до 6-7% промышленных зданий.

Методы и приемы труда, рекомендуемые в настоящей карте, дают возможность
2

звену из двух кровельщиков наклеить за смену 1520 м однослойного ковра.

1 .Я Показатели производительности труда
2

выработка на 1 чел.-дн., м рулонного ковра -  760
2

затраты труда на 100 м рулонного ковра, чел.-час. -  1,05

TL. ИСПОЛНИТЕЛИ, ПРЕДМЕТЫ И ОРУДИЯ ТРУДА

2.1. Исполнители:

машинист У  разряда (М ) -  1 

кровельщик ГУ " (К ) -  1

2.2. Инструменты, приспособления и инвентарь

Наименование, назначение № ГОСТа, Количество,
и основные параметры чертеж шт.

Машина для наклейки рулонных 
материалов

Рабочие чертежи ЦЭКБ 
" Строймехавтоматика " 

ЦНИИОМТП300 1

г. Минск, Ленинский проспект, 8.
I

Москва, И-434, Дмитровское шоссе, 9.
1



КТ-7.0-1.2-67 Продолжение

Наименование, назначение № ГОСТа, Количество,
и основные параметры чертеж Ш Т.

Мототележка для подвозки мастики ТГ-200 1

Метр стальной складной для размет -
ки полотнищ ГОСТ 7275-54 1

2.3. Расход материалов на
2

100 м однослойного рулонного козра

Н аименование ГОСТ Единица Количество
измерения

Рулонный материал 2
тольг-кожа ГОСТ 10999-64 м 115

рубероид ГОСТ 10923-64 W 115

Мастика горячая ГОСТ 3580-51 кг 260

ПГ. УСЛОВИЯ И ПОДГОТОВКА ПРОЦЕССА

3.1. Наклейку рулонного ковра производят после поиемки основания под кров

лю.

До наклейки рулонного ковра необходимо выполнить все строительные роботы 

на парапетах, фонарях и других конструкциях, выступающих над крышей (оштукату

рить парапеты, обделать свесы кровельной сталью, установить и закрепить ворон

ки).

3.2. Горячую мастику подают на кровлю насосом по трубопроводу с последую

щей подвозкой к месту работ на мототвпеязсе

Рулонные материалы доставляют к месту наклейки в перемотанном виде и очи

щенными от посыпки.

3.3. Примыкания к выступающим поверхностям покрытия оклеивают вручную.

3.4. Наклейку рулонного ковра при помощи машины конструкции ОНППОМТП
о

производят на кровлях с несущей способностью не менее 500 кг/м~ и имеющих ук

лон не более 1 о%.

3.5. Работы следует выполнять, полностью соблюдая правила техники безопас

ности и охраны труда рабочих.

2
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ХУ. ТЕХНОЛОГИЯ И ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОЦЕССА

4.1. Наклейку рулонного ковра ведут по захваткам, начиная с пониженных мест 

(воронок внутренних водостоков и ендов),после их оклейки дополнительными слоями 

рулонного материала.

Величина нахлестки по ширине и длине полотнищ должна быть не менее 100 мм.

Последующие слои наклеивают так, чтобы стыки полотнищ были максимально 

смещены относительно стыков ранее наклеенного слоя.

4.2. График трудового процесса

м*
п/п

Наименование
операции

время, мин Продол-
житель-
ность,
мин

Зат
раты
труда,
чел-мин0 и7 г 0 317 90

1 Заправка рулонов 
8 машину ■Ч

м
к гтм

и

щМ
JA

Гг11

м
к

1,5 12
\

Z Наполнение Пака 
машины мас/пикои \к

- +—1

1
1
\ 1

1 м
к 1

1
3 12

3 Наклейка; полотнищ 
машиной

I
м и - м

~Г”
1
1

1

1
%м
1

1

I
\М
1

3 12

4 Перестановка
машины

I
кчМ

I

"Г"
1
1

■щМ
I

1
1
1

1
1
1

1
ц

1
м

~т
1
1

Г~
ц

1
м 1 9

5 Перегон машинь/ в 
исходное положение

м
г

I
I

м
I
L

1

— |- 
1 
1

гт
д/L

1
1
1

“ Г
м 2,5 10

6 Приклейка начала по
лотнища вручную к ц

- Т
ц к

1
1
1

~ х
L к L к 0,5 2

7 Перестановка
направляющих

I
/г

~г
1
1 I

к
1
1
1

я
1

Я
1

2,5 10

в
Приклейка конца полот
нища и перестановка 
последней рейки

L к
1

т
1
1

L я
1

1-
1
1

я h
h

я н
н

1 П

9 Переход к следующе
му месту наклейки

к
1и 1

!i
к

1
L

I

11
1
L 1

1
я

1
L

1
я Z 8

10 Подноска рулонов 
к машине к IT к

11 
и

1
L я

” г 
L я 0,5 Z

Продукция ■ Н О м г наклеенного рулонного ковЬа 76

Ппчирчянир. В затраты труда (пункт 1.2.) включено время на заключительные 

работы и отдых (15-16%).
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К Т-7.0-1 .2—67 4.3. Схема организации рабочего места

М -  положение машиниста при наклейке полотнища;

К -  положение кровельщика при перестановке направляющих реек; 

1 -  машина конструкции ЦНИИОМТП; 2 -  направляющие рейки;

3 -  рулоны перед наклейкой; 4 -  наклеенные полотнища

У .  ПРИЕМЫ ТРУД А

№ по Наименование операций^ Характеристика приемов труда
гра- их продолжительность, 
фику исполнители и орудия 

труда

1 Заправка рулона в машину;

1,5 мин ;

М, К

машина для наклейки 

рулонных материалов

Кровельщик К и машинист М вставляют рулон 

в катушку и устанавливают его в машину, за

водя конец полотнища под прижимные катки

х )
На 35 м рулонного ковра.

4



97

К Т -7 .0 »! .2—67 Продолжение

Н> по Наименование операций, v  _  ___*  * Характеристика приемов труда
гра- их продолжительность,
фику исполнители и орудия

труда

мототележка

Машинист М и кровельщик К по мере расходо

вания наполняют бак машины мастикой

3, G Наклейка полотнищ при 

помощи машины;

М -  3 мин.;

К -  0,5 мин*

Машинист М включает подачу мастики и при

водит в движ ете машину, а кровельщик К 

придерживает конец полотнища, одновременно 

приклад ывая его к основанию и разравнивая 

руками

Затем машинист М опускает прижимной каток 

и утюги машины и по мере движения ее сле

дит за качеством наклейки полотнища
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№ по Наименование операций, 
гра- их продолжительность,
фику исполнители и орудия

труда

7 Перестановка направляющих

реек;

2,5 мин.; 

К

Продолжение

Характеристика приемов труда

Кровельщик К переставляет освободившиеся 

направляющие рейки в новое положение и 

фиксирует их, прикладывая поперечные план

ки к кромке ранее наклеенного полотнища

8 Приклейка конца полотни

ща и перестановка пос

ледней направляющей 

рейки;

1 мин.;

К

Кровельщик К прижимает ногами конец 

наклеиваемого полотнища, переставляет 

последнюю направляющую рейку и пере

ходит к началу наклейки очередного полот

нища

4 Перестановка машины 

по направлению укла

дываемых реек;

1 мин.;

М ;

машина для наклейки 

рулонных материалов

Машинист М , не доезжая до конца наклеи

ваемого полотнища на расстояние 25-30 см, 

приподнимает прижимные катки и утюги 

машины и переводит ее на вновь уложенные 

рейки

5

6

Перегон машины в исход

ное положение;

2,5 мин.;

М;

машина для наклейки 

рулонных материалов

Машинист М по направляющим рейкам пе

регоняет машину в исходное положение
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