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П Р Е Д И С Л О В И Е

Разработка новых методов устройства рулонных кро
вель начата в нашей стране более десяти лет назад к 
велась Научно-исследовательским институтом по строи
тельству Министерства строительства предприятий ма
шиностроения, Центральным научно-исследовательским 
институтом п ром сооружений (ЦНИИ С Нарком строя 
СССР) и другими организациями, а также — в области  
подбора составов мастик — Центральной научно-иссле
довательской лабораторией кровельной промышленно
сти (ЦНИЛКровли).

Научно-исследовательский институт по строительству 
Министерства строительства предприятий машинострое
ния ведет исследовательские работы в дачной области 
с 1946 г. За это время институтом разработаны новые 
методы подбора горячих мастик в зависимости от их 
теплостойкости, уклонов кровли и максимальной наруж 
ной температуры; новые составы холодных мастик; но
вые механизмы и оборудование для устройства ру
лонных кровель; методы применения двуслойных ма
териалов и огрунтовки свежеуложенных цементных 
оснований и уточнены составы холодных грунтовок.

Учитывая, что применение новых методов кровельных 
работ может дать надлежащий эффект только при пра
вильном выполнении всех элементов кровельного покпы- 
тия, в руководство включены не только новые методы, 
но и весь комплекс кровельных работ, начиная от 
устройства оснований. О собое внимание уделено 
устройству примыканий, ендов, разжелобков и оклейке 
в о р о н о к , так как неправильное выполнение этих у з л о в  
является одной из основных причин преждевремен
ного разрушения кровель.

В руководстве приведены также рекомендуемые схемы 
олганиячттнгт кровельных работе применением механиз
мов, выпуск которых впервые начат в текущем году.



4 Предисловие

В приложении даны: технические условия (по дей
ствующим ГОСТ) на рулонные и приклеивающие ма
териалы и растворители; указания по изготовлению 
мастик и грунтовок на производственных предприятиях 
трестов и на строительных площадках; перечень обо
рудования и инвентаря, необходимых для работ но уст
ройству кровель из рулонных материалов; указания по 
применению механизмов; указания по продувке би
тумов; методы испытания кровельных материалов 
в условиях построечных лаборатории; перечень 
необходимого лабораторного оборудования и формы 
контрольных журналов.

Во втором издании полностью переработана глава 
IX «Особенности укладки рулонных материалов на хо
лодной мастике» в связи с применением новых соста
вов мастик, нового оборудования и инструментов 
и расширена глава XIV, «Основные правила по тех
нике безопасности». Кроме того, во втором издании 
даны новые решения оклейки мест примыканий, а так
же впервые опубликованы указания по применению 
механизмов и по продувке битумов; одновременно мно
гие положения, проверенные на опыте, уточнены при 
переиздании.

Руководство предназначено для инженерно-техниче
ских работников строек, производителей работ, строи
тельных мастеров и руководителей строительных лабо
раторий, а также для работников проектных организа
ций.

Техническое управление



ВВЕДЕНИЕ

За последние десять лет разработан и проверен на 
практике комплекс новых методов устройства рулонных 
кровель, обеспечивающих значительную экономию неф
тяных битумов, повышение долговечности кровель, по
вышение производительности труда и механизацию кро
вельных работ.

Новые методы заключаются: в применении холодных 
мастик; подборе горячих мастик с наполнителями по 
теплостойкости и микроклимату в районе строительства; 
огрунтовке евежеуложенных цементных оснований; при
менении двуслойных, заранее склеенных, рулонных ма
териалов; механизации процесса изготовления горячих 
мастик и подготовки рубероида к наклейке.

Новые методы кровельных работ имеют следующие 
преимущества.

I. Применение холодных битумных мастик взамен го- 
рячих уменьшает расход дефицитного битума в 3 раза; 
повышает производительность труда кровельщиков бо
лее чем на 60%; сокращает расход топлива более чем 
на 80%; вдвое уменьшает вес материалов для кровель
ных работ, соответственно уменьшая перевозки; пере
носит со строительной площадки на завод изготовле
ние мастики, устраняя пожарную опасность на стройке; 
уменьшает травматизм; удлиняет сезон кровельных ра
бот, позволяя производить их в осенне-зимний период; 
создает удобства при ремонте кровель.

II. Применение горячих мастике наполнителями,спе
циально подобранных по теплостойкости, уменьшает 
расход битума не менее чем на 25%, снижает стои
мость мастик более чем на 30% и повышает качество 
кровель.



6 Введение

III. Огрунтовка свежеуложенных цементных основа
ний хотя и требует дополнительного расхода битума в 
200—250 г/м2 по сравнению с огрунтовкой созревших 
оснований, но освобождает от ухода за ними в период 
созревания и дает возможность наклеивать кровельный 
ковер на 2—3 дня раньше, чем при обычных методах. 
Это стало возможно благодаря применению грунтовок 
на зеленом масле и других медленно испаряющихся рас
творителях взамен бензина. Кроме того, замена бен
зина зеленым маслом снижает стоимость грунтовки на 
30%.

IV. Применение двуслойных материалов, заранее 
склеенных на стайке, снижает расход битума в 2—3 
раза и позволяет перенести от 30 до 50% работ по 
устройству покрытий из рулонных материалов с кров
ли в цех.

V. Применение злектрокотелков дает возможность 
централизованно изготовлять горячие мастики с ис
пользованием местных наполнителей на производствен
ных предприятиях строительных трестов, а также по
вышает качество приклейки кровельных материалов, 
так как установка электрокотелков непосредственно на 
кровле позволяет обеспечить надлежащую температуру 
мастик и безопасность труда рабочих.

VI. Применение станка для очистки рубероида от 
талька повышает производительность труда рабочих на 
этой операции в 4 раза.

VII. Применение диференциального катка для укатки 
кровельного ковра обеспечивает надлежащее сцепление 
слоев рулонных материалов между собой и с основани
ем кровли.

Описание всех этих методов положено в основу на
стоящего руководства.



МАТЕРИАЛЫ

Глава 1
РУЛОННЫЕ МАТЕРИАЛЫ 

Ассортимент и назначение

1. Промышленность кровельных материалов в настоя- 
щее время выпускает значительный ассортимент новых 
битумных и дегтевых кровельных рулонных материалов.

От правильного применения различных видов рулон
ных материалов в значительной степени зависит долго
вечность и экономичность кровельных покрытий, что 
необходимо иметь в виду при выборе и назначении ма
териалов.

2. Ассортимент и применение рулонных материалов 
указаны в табл. 1 (стр. 8).

Новые виды р у б е р о и д а  с к р у п н о з е р н и 
с т о й  и с л ю д я н о й  п о с ы п к о й ,  а также т о л я  
с к р у п н о з е р н и с т о й  п о с ы п к о й ,  п р е д н а 
з н а ч а ю т с я  т о л ь к о  д л я  в е р х н е г о  с л о я  кро
вельных покрытий и не требуют окраски мастиками.

В нижних слоях кровельного ковра такие материалы 
применять нельзя, так как слюда и минеральная крош
ка препятствуют склеиванию полотнищ материалов.

Д в у с т о р о н н и й  р у б е р о и д  п р е д н а з н а 
ч а е т с я  д л я  у к л а д к и  т о л ь к о  на х о л о д н ы х  
м а с т и к а х ,  так как его покровный слой участвует в 
склеивании материалов. На горячих мастиках должен 
применяться односторонний рубероид

Кровельный ковер на горячих мастиках может устра
иваться также только из пергамина или толь-кожи, но 
в этом случае верхний слой ковра необходимо окраши
вать мастикой, как указано в п. 52, Технические усло
вия на рулонные материалы (по действующим ГОСТ) 
приведены в приложении I.



Ассортимент рулонных кровельных материалов м их применение Таблица 1 Оо

Наименование материала Обозначение
Слой кровельного ковра Вид мастики

верхний нижний горячая холодная

Рубероид с крупнозернистой по- Основное Не Основное Основное
сыпкой....................................... РБ применение допускается применение применение

То же, со слюдяной посыпкой» Не
односторонний ...................... РОЧ То же То же То же допускается

То же, двусторонний .................. РЧ m 9 Не Основное
допускается применение

Рубероид с мелкой пссыпкой, 11|
двусторонний......................... PiM Допускается1 Основное Не ! Основное

применение допускается i1 применение
То же, односторонний.................. РОМ То же Не Основное !1 Не

применяется применение ji допускается
Пергамин. . • ................................ п То же1 Основное То же То же

применение
Толь с крупнозернистой посыпкой ТБ Основное Не • «применение допускается
То же, с песчаной посыпкой . . т Допускается 2 То же • *
Толь-кожа................................ ...  . тк То же1 Основное 9 *

применение 1j

1 Только с зашитой вслед за укладкой слоем мастики и засыпкой гравием 
а С окраской мастикой вслед за укладкой и засыпкой песком.

М
ат

ериалы
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Приемка, хранение и транспорт
3. Поступающие на строительство рулонные матери

алы должны рассортировываться по видам и храниться 
в вертикальном положении на ровном основании не бо
лее, чем в 2 ряда по высоте. При хранении материалы 
должны быть защищены от увлажнения и нагрева 
солнцем. Контроль за качеством материалов произво
дится в соответствии с приложением III.

4. С места подготовки к укладке (гл. VII) до объ
екта рулонные материалы во избежание повреждения 
рекомендуется перевозить и подавать на кровлю в кон
тейнерах или в ящиках. Рулоны в ящиках устанавли
вают вертикально в 1 ряд.

Глава Н

МАСТИКИ И ГРУНТОВКИ 
Общие указания

5. Мастики предназначаются для приклейки и окрас
ки рулонных материалов; по методу применения они 
разделяются на горячие и холодные. Грунтовки пред
назначаются для подготовки оснований под рулонный 
ковер и окраски металлических деталей кровли.

Горячие мастики изготовляются строительными орга
низациями из вяжущего (битум, деготь или пек) и 
наполнителя; они применяются только в расплавлен
ном состоянии.

Изготовлять горячие мастики рекомендуется ц е н 
т р а л и з о в а н н о  на производственных предприя
тиях трестов и транспортировать в горячем состоянии 
в утепленной закрытой таре емкостью 50 л. Опти
мальный радиус доставки мастик определяется мест
ными условиями и составляет в среднем 20—25 км. 
М астики подопр ев а ютоя до р а боч их теми ер ату р в 
электрокотелках, устанавливаемых на кровле.

Х о л о д н ы е  м а с т и к и  п о с т а в л я ю т с я  п р о 
м ы ш л е н н о с т ь ю  в готовом виде. Они также могут 
изготовляться на производственных предприятиях стро
ительных трестов из битума, растворителя и напол
нителя. Радиус доставки холодных мастик не ограни
чивается, так как они применяются, как правило, без 
подогрева. Холодные мастики подогреваются до 60— 
70° только зимой, если их вязкость не позволяет на
носить мастики тонким слоем (гл. IX).
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Грунтовки изготовляются, главным образом, на про
изводственных предприятиях из вяжущего (битум, 
деготь или пек) и растворителя; они применяются без 
подогрева.

Для приготовления мастик применяются волокнистые 
или комбинированные (смесь волокнистых с пылевид 
ними) н а п о л н и т е л и .  Если нет волокнистого на
полнителя, можно применять один пылевидный, однако, 
хотя при пылевидных наполнителях и достигается 
большая экономия вяжущего, качество мастик с од
ними пылевидными наполнителями ниже. Содержание 
наполнителя по отношению к общему весу мастики 
должно быть в процентах, не менее: волокнистого — 
10, комбинированного — 20, пылевидного — 25 для 
дегтевых мастик и для битумных с теплостойкостью 
65 и 75° и 30% для битумных мастик с теплостой
костью 85 и 90°.

Технические условия на вяжущие и растворители 
даны в приложении 1. Виды наполнителей и техниче
ские требования к ним, а также указания по подбору 
комбинированною наполнителя, приготовлению мастик 
и грунтовок даны в приложении II.

Приемка и хранение
6. Поступающие на строительство битумы, пеки и 

дегти должны храниться отдельно по видам и маркам 
и выдаваться на объект в соответствии с рецептурой 
мастик и грунтовок, заданной лабораторией. Твердые 
битумы и пеки хранятся под навесом или на твердой 
чистой площадке и защищаются от загрязнения и 
увлажнения. Дегти хранятся в таре. Мягкие битумы 
(марок I—III) хранятся в таре или в специальных 
хранилищах. При отсутствии таких хранилищ битумы 
можно хранить в обшитых досками или облицованных 
кирпичом ямах.

Растворители для приготовления холодных мастик 
и грунтовок хранятся в герметичной таре и в соот
ветствии с правилами хранения горючих материалов.

Наполнители, а также холодные мастики, поступаю
щие на строительство в готовом виде, хранятся на 
складах или под навесом. Хранение холодных мастик 
не должно превышать срока, указанного в паспорте 
поставщика.

Холодные мастики и грунтовки хранятся и перево
зятся в герметичной таре. Горячие мастики при цен-



Таблица 2
Средний расход материалов (кроме рулонных) в тоннах на 1 000 &

В том числе в % к расходу
Наимено- битум марки наполнители

вание
материалов

Назначение Расход I V -  для горя- 
чнх мастик;

V— для холод
зеле
ное асбест

6-го
древесные 

опилки или пыле комби
ных мастик и масло или 7-го торфяная видные ниро

ванныегрунтовок сорта крошка

Грунтовки Зашита свежеуложенной 
цементной стяжки 0,6-0,7 40 60Огрунтовка созревшей 
цементной стяжки 0.15—0,2 _50 50

iMacTHKH

Огрунтовка металличе- 
ских деталей кровли 0,10-0,15 35 65Шпаклевка деревянных

горячие оснований (на битуме 
марки III)

1-н1О

78 — 22 — — —

82 _ _ 18 — —
55 _ _ _ 45 —

Приклейка рулонных 65 — — — 35
материалов (1 слой) 1,8—2,2 87 . 13 _ _ —

90 _ _ 10 — —
70 — — — 30

20
Мастики Шпаклевка деревянных

80 — — — —
холодные оснований Чо1Чо

50 30 20 _ _ __

Раство

Приклейка рулонных 
материалов (1 слой) 0,6 -  0.7 50 30 20Очистка рубероида от \1!ритель посыпки 0,035-0,04 — 100 — —  | -  I —

М
аст

ики 
и 

грунт
овки
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трализованнам изготовленни и в зимнее время пере
возятся в утепленной закрытой таре. Приемка м ате
риалов производится в соответствии с прилож е
нием III

Средний расход материалов
Средний расход материалов приведен в табл 2

Назначение и качественные показатели

7. Г о р я ч и е  м а с т и к и  должны подбираться п о 
т е п л о с т о й к о с т и  в соответствии с табл. 3 и у д о 
влетворять качественным показателям табл. 4.

Таблица 3
Требуемая теплостойкость горячих мастик в зависимости 

от их назначения, уклона кровли и температуры 
наружного воздуха

Назначение мастики и условия 

ее применения

Теплостойкость 
мастики в град.

битумной дегтевой

Для приклеивания рулонных материа
лов

Уклон кровли до 20°/о> наивысшая тем
пература летом в тени 38°.........................

То же, в пределах от 38 до 45° . . . .
Уклон кровли более 2O'Vo, иаивысшая 

температура воздуха летом в тени 38° .
То же, в пределах от 38 до 45° . . .  .

Для окраски уложенных рулонных
материалов с засыпкой сплошным 

слоем гравия 1
Уклон кровли до 10°/0, наивысшая тем

пература воздуха летом в тени 38° . . .
То же, в пределах от 38 до 45° . . . .

Для окраски уложенных рулонных 
материалов без посыпки 1

Уклон кровли до 20%, наивысшая тем
пература воздуха летом в тени 33° . . .

То же, в пределах от 38 до 45° . . .  .
Уклон кровли более 20%, иаивысшая 

температура воздуха летом в тени 38° .
Тоже, в пределах от 38 до 45° . . . .

65
75

75
85

50
60

60
70

65 60
75 60

75
85

85
90

70
Не при
меняется 
То же

1 Производится при устройстве кровельного ковра из перга
мина, толь-кожи или толя с песчаной посыпкой, а также при 
ремонтах.
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Таблица 4
Качественные показатели горячих мастик 

(Приложение III, испытание б)

Вид мастики Теплостойкость в % 
на уклоне 100% (45°)

Гибкость при темпе
ратуре 16-20° на 

стержне, диаметр в мм

Битумная 65 15
по ГОСТ 2889-51 75 20

85 30
90 || 35

Дегтевая 50 25
по ГОСТ 5580-51 60 30

70 40

Кроме того, горячие мастики должны быть однород
ными, не иметь включений наполнителя, не покрытого 
вяжущим, свободно наноситься щетками (или гребка
ми) слоем до 2 мм при температуре 160— 180° (битум
ные) и 130— 150° (дегтевые) и обладать достаточной 
клеящей способностью (см. стр. 137).

8. Х о л о д н ы е  м а с т и к и  должны иметь каче
ственные показатели, указанные в табл. 5.

Таблица 5
Качественные показатели холодных мастик 

(Приложение III, испытание 6)

Тепло
стойкость 
при тем- 
пературе

Консистен
ция в мм 

при темпе
ратуре 

20°

Гибкость 
при темпе

ратуре—10° 
на стержне 
диаметром 

в мм

Срок схва
тывания в 
сутках, не 

более

Липкость 
при темпера
туре 16-20° 

в час., 
не менее

На уклоне 1 
20°/о j От 20 до 30

!
10 3 12

При температуре 16— 20° холодные мастики должны  
быть однородными, не иметь видимых включений на
полнителя. не покрытого вяжущим, и свободно нано
ситься гребком; при температуре — 10° мастики д о л 
жны сохранять пластичность.
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9. Г р у н т о в к и  должны быть теплостойкими при 
температуре не ниже 50° (испытание 5). При темпера
туре 16—20° они должны свободно наноситься маляр
ной кистью, быть однородными, без видимых комков 
нерастворенного вяжущего и посторонних включений.

Грунтовки для защиты свежеуложенного бетона или 
раствора должны сохранять липкость при температуре 
16—20° не менее чем в течение 24 час.; требуемая тем
пература кипения растворителя — не ниже 70°.



КОНСТРУКЦИИ

Глава III
ОСНОВАНИЯ ПОД РУЛОННЫЙ КОВЕР 

Общие указания

10. Основание под рулонный ковер может быть це
ментное, деревянное или асфальтовое.

Асфальтовое основание применяется п р и  у к л о  
н а х д о  20% в основном при производстве работ в 
зимнее время.

Для обеспечения стока воды к внутренним водосто
кам уклоны оснований в ендовах и разжелобках дол. 
жны быть не менее 1%. Чем больше уклон, тем лучше 
условия службы кровельного ковра. Однако необхо
димо учитывать, что водораздел должен укладываться 
в пределах ширины лотка ендовы.

Для предотвращения застоев воды у воронки за 
50 см от оси вопонок внутренних водостоков уклоны 
у в е л и ч и в а ю т с я  до 5%.

Качественные показатели и толщины стяжек

U.  М о н о л и т н ы е  ц е м е н т н ы е  основания под 
кровельный ковер (стяжки) устраиваются из цемент
ного раствора марки не ниже 50 с применением порт 
ландцемента марки не выше 300. В цементном рас
творе не должно быть гравелистых включений.

Вместо портландцемента можно применить другой 
ттемепт. если после огрунтовки свежеуложенного рас
твора на таком цементе, в соответствии с пн. 30 и 
37. достигается требуемая пропитка раствора.

Толщина цементной стяжки зависит от видя утепли
теля и составляет:

а) для стяжки по минеральным монолитным и плит
ным утеплителям и по холодному бетону — от 10 до 
20 мм;
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б) для стяжки по органическим плитным утеплите
лям— от 20 до 25 мм;

в) для стяжки по сыпучим утеплителям —  от 25 до 
30 мм.

Цементные стяжки но плитным органическим утепли
телям (торфоплитам, оргалиту, фибролиту и т. и.) для 
предотвращения отсоса влаги из свежеуложенного рас
твора или бетона и предохранения утеплителя от ув
лажнения, а основания от растрескивания, устраива
ются после наклейки на утеплитель одного слоя ру
лонного материала (пергамина, толь-кожи), или после 
сплошной ошпаклевки. Толщина цементной стяжш  
при ошпаклевке принимается 25—30 мм.

12. С б о р н ы е  ц е м е н т н ы е  основания иод ковер 
устраиваются из плит и применяются по сыпучему 
утеплителю преимущественно в зимних условиях.

Плиты изготовляются из бетона марки не ниже 140 
толщиной 3 см. В период схватывания цемента они 
должны быть огрунтованы с лицевой стороны.

13, Д е р е в я н н ы е  основания под кровельный ко
вер представляют собой защитный сплошной настил, 
укладываемый по деревоплите или рабочему (несу
щему) настилу. Защитный настил устраивается из 
антисептированиых брусков шириной 50—70 мм и тол
щиной 16— 19 мм с влажностью не более 23%.

М. А с ф а л ь т о в ы е  основания под ковер приме
няю 1ся при уклонах кровли до 20% и изготовляются 
монолитными из литого песчаного асфальта. Толщина 
стяжки назначается от 15 до 20 мм — по минеральным 
монолитным и плитным утеплителям; от 20 до 25 мм— 
по органическим плитным утеплителям и от 25 до 
30 мм по сыпучим утеплителям. Можно применять 
сборные основания из заранее изготовленных асфаль
товых плит с укладкой по сыпучему утеплителю.

При возведении монолитного асфальтового основания 
устраиваются т е м п е р а т у р н ы е  шв ы и места при
мыканий, как указано в п. 33.

Асфальт должен быть теплостойким, т. с. не сползать 
на уклоне 45° при температуре в 2 раза большей, чем 
наибольшая температура воздуха в районе строитель
ства летом в тени (испытание 7). Теплостойкость 
асфальта и его устойчивость против образования тре
щин можно увеличить добавкой асбеста 6-го или 7-го 
сорта в количестве до 5% к весу битума.



Рулонный ковер 17

/'.шва IV
РУЛОННЫЙ КОВЕР 

Общие указания

15. Покрытия из рулонных битумных материалов 
применяются при уклонах кровли до 70%, а из дегте
вых материалов — до 30%. Все металлические детали 
кровли устраиваются из оцинкованной или черной кро
вельной стали, окрашенной битумным лаком Ал-177 
или грунтовкой с добавкой алюминиевой пудры.

Слойность ковра

16. Для кровель капитальных зданий на уклонах 
7—15% рекомендуется применять т р е х е л о й н ы й  
ковер (рис. 1), а на уклонах б о л е е  15%— д в у 
с л о й н ы й  (рис. 2 и 3).

Выбор материалов для ковра производится в соот
ветствии с табл. 1.

В местах примыканий кровли к выступающим ча
стям здания (парапетам, стенам, фонарям, темпера
турным швам и т. п.), а также на свесах и карнизах 
укладываются один, а на ендовах и разжелобках два 
д о п о л н и т е л ь н ы х  слоя рулонного материала.

Детали кровли

17. С в е с ы ,  как правило, обделываются полосами 
кровельной стали, укладываемыми на д о п о л н и 
т е л ь н ы й  слой рулонного материала (рис. 1—3).

Гвозди, которыми укрепляется стальная обделка, за
биваются через дополнительную полоску рулонного 
материала, шляпки гвоздей закрываются верхними 
слоями ковра. Обделка свесов возможна также рулон
ными материалами, как показано на рис. 33.

18. В о д о о т в о д ы  и т р у б ы ,  выводимые черев 
кровлю, должны располагаться на расстоянии не м е
н ее  25 см о т  п а р а п е т о в  и других мест примы
каний кровли к выступающим частям здания. Вывод 
труб, водоотводов и т. п. непосредственно в местах 
примыкания не допускается.

Конструкция рулонного ковра у ВОДОСТОЧНОЙ ВС' 
ронки показана на рис. 4.

2  р у л о н т /е  кропли
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Рис. 1. Трехсложный рулонный ковер (на уклонах от 7 до 15°,’0). Грунтоека: при цементной 
стяжке — холодная, при асфальтовой — отсутствует, при деревянном основании — горяча» или 
холодная. Рулонные материалы', при горячих мастиках—все нижние слои из пергамина, верхний — 

рубероид; при холодных мастиках — все слои из двустороннего рубероида
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Рие. 2. Двуслойный рулонный ковер (на уклонах от 15 до 20%). I рунтоека и рулонные
материалы — как указано в подписи к рис. 1
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ПуЛСННОСВ НОЯЩ
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Доела 40*№

Рейт 40*60

Деревянные повью J  
43*60*253 через 709

Рис. У. Д вуслойный рулонный ковер (на уклонах более 2 0 % )/  Г р у н т о в к а  и р ул о н н ы е  м а т е-
р и а л ы —как указано в подписи к рис. I
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Р»с. 4. рулонный ковер в ендове и у воронки: 1, 2, <3,..., 11 последовательность операций по установке воронки
и наклейке ковра

i

►V3

Р
улонны

й 
ковер



Рис. 5. Установка надстенного желоба. Грунтовка а рулонные материалы —как указано в подписи к рис. 1



Деревянные пробки через 900

Гас. (>. Примыкание рулонного ковра к вертикальной стене с сопря
жением и Biuxj (?-с наружным креплением ковра; о - с  заводкой
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Надстенные желоба из кровельной стали для наруж
ных водостоков укладываются, как показано на рис. 5; 
при свободном стоке воды устраивается фартук с ка
пельником из такой же стали (рис. 1—3).

19. П р и м ы к а н и е  рулонного ковра к стенам, па- 
раиетам и бортам фонарей выполняется «в вилку» 
(рис. 6) или «внахлестку» (рис. 7).

Рис. 7. Примыкание рулонного ковра к вертикальной стене 
с сопряжением внахлестку

Ш т р а б ы в стенах и парапетах для примыкания 
кровельного ковра должны устраиваться н а  в ы с о т е  
н е  м е н е е  25 см над плоскостью кровли.

Концы рулонного ковра прибиваются к рейкам че
рез полоску кровельной стали.

Рулонный материал прибивается к рейке, как пока
зано на рис. 6, а — или заводится в штрабу, как на 
рис. 6, б. Последний способ лучше.
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Б м е с т а х  о с а д о ч н ы х  ш в о в ,  а также, где 
осадки покрытия и стен неодинаковы, примыкания вы
полняются б е з  п р и к р е п л е н и я  ковра к стене. 
В этом случае шов закрывается фартуком-компенса
тором, как показано на рис. 8.

Рис. 8. Примыкание р>лонного ковра к осадочному шву

Примыкания рулонного ковра к температурным 
швам покрытия выполняются по рабочим чертежам. 
При типовом решении, показанном на рис. 9, концы 
рулонного ковра прибиваются к деревянным брусьям 
или рейкам с нижним фартуком (компенсатором) и по
крываются сверху фасонным верхним фартуком (ком
пенсатором) из кровельной стали.
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Компенсатор из 
кровельной стали П р о я с н е л а  ч и в а е т с я

Доска 50л т

Деревянные пробки О Ох ВО 
через 900

ч  Дополнительный слой 
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Компенсатор из 
кровельной стали

Рис. 9. Примыкание рулонного ковра к температурному шву
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Рис. 11. Примыкание рулонного ковра к вентиляционной или печной трубе с бетонной горловиной
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Примыкания рулонного ковра к вентиляционным и 
дымовым трубам выполняются, как показано на рис. 10 
и 11.

20. Ф а р т у к и ,  покрывающие верхнюю кромку кро
вельного ковра на парапете, стене и т. п., выполня
ются из кровельной стали, их листы соединяются ле
жачим фальцем.



ПРОИЗВОДСТВО РАБОТ

Глава V
УСТРОЙСТВО ОСНОВАНИЙ 

ПОД РУЛОННЫЙ ко вер

Общие указания
21. Основание под рулонный ковер должно быть 

прочным и жестким, а его поверхность — ровной, без 
впадин и выступов. Качество поверхности контроли
руется трехметровой рейкой, наложенной на основание. 
Просветы между рейкой и основанием допускаются 
только плавно нарастающие, размером: при приклады
вании рейки по направлению ската — не более 5 мм и 
перпендикулярно скату — не более 10 мм.

Уклоны основания в ендовах, разжелобках, на фо
нарях и скатах контролируются рейкой с уровнем.

Особое внимание следует обратить на н е д о п у с т и 
м о с т ь  местных о б р а т н ы х  у к л о н о в  и л и  в п а 
дин,  которые могут вызвать застой воды на кровле.

Трещины шире 2 мм прошпаклевываются горячей 
или холодной мастикой.

22. В местах примыкания цементного или асфальто
вого основания к стенам, парапетам и фонарям дела
ются з а к р у г л е н и я  (рис. 12) и л и  ф а с к и  
(рис. 13).

Примыкания деревянного основания к вертикальным 
и наклонным стенам обделываются досками, прибиты
ми под углом 45° на кобылках (рис. 14).

В готовые (рис. 13) или пробиваемые в стене, пара
пете и т. п. штрабы (рис. 14) закладываются антисел- 
тированные рейки с прибитыми к ним и отогнутыми 
кверху фартуками из кровельной стали; при заделке 
концов рулонного материала в штрабу, как показано 
на рис. 6, б, 14 и 28, фартук прибивается после на
клейки рулонного ковра. Парапеты, стены и б орты



Устройство оснований под рулонны й ковер

по;:тиши через UGO ■ 

Прттльнап сталь 

i'S i’jJu  через W0 -

✓ "  ’/О-' .ЩПШ
Стятна \  Дополнительный слой 

рулонного материала

Рис. 12. Примыкание рулонного копра к борту фонаря по закруг
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1**10. 13. Примыкание рулонного ковра к вертикальной стене по 
фаске. Сопряжение рулонных материалов-внахлестку или в вилку
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фонарей на высоту от основания до рейки оштукату
риваются заподлицо с рейкой, как показано на рис. 12—
14. Марка раствора назначается в соответствии с п. 11, 
а толщина слоя штукатурки должна быть 10— 15 мм.

Острые грани коньков и ребер, входящие углы раз
желобков и ендов закругляются.

-Деревянные пробки ф SO через 1000 
■Цементный раствор 
Деревянная рейка Ь0*60

---- Кровельная сталь
оLi

SO SO so pjЧуланный ковер
З а щ и т н ы й  д и а г о н а л ь н ы й  

~  „  „  н а с т и л
Р а б о ч и й  н а с т и л

/  1 \ж°
Кобылий через юоп Д о п о л н и т е л ь н ы й  с л о й  

р у л о н н о г о  м а т е р и а л а

Рис. 14. Примыкание рулонного ковра к вертикальной стене при 
деревянном основании. Сопряжение рулонных материалов — 

в вилку или внахлестку

Вершина конька кровли при цементном основании за 
кругляется, а при деревянном основании стесывается и 
обивается по всей длине полосками кровельной стали 
шириной до 20 см. Полоски кровельной стали приби
ваются по деревянному основанию также во всех ме
стах перегиба кровли.

23. При устройстве негвоздимых оснований с укло
ном более 20% для ковра, укладываемого на холодных 
мастиках, в основания закладываются антисептироваи- 
ные рейки. Рейки шириной 5—6 см и высотой до 3 см 
закладываются вдоль конька с обеих его сторон на 
расстоянии 10 см от конька. Если длина ската превы
шает 10 м, необходимо заложить такие ж е рейки че
рез каждые 0,9 м, начиная от карниза.
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З а  у с т р о й с т в о м  о с н о в а н и й  д о л ж е н  
б ы т ь  о б е с п е ч е н  н а д л е ж а щ и й  т е х н и ч е 
с к и й  к о н т р о л ь .

24. Цементная стяжка устраивается на всех участ
ках и деталях кровли:

а) плоскостях скатов;
б) ендовах и разжелобках;
в) стенах, парапетах и бортах фонарей на высоту 

наклейки рулонного ковра.
Мамные рейки

Рис. 15. Устройство закругления цементной стяжки на примыкании

При уклонах кровли до 20% вначале делаются стяж
ки на примыканиях и ендовах, а затем — на плоско
стях скатов. При уклонах кровли свыше 20% стяжка 
на ендовах выполняется после стяжки на плоскостях 
скатов, при этом ендова используется для подачи рас
твора или бетона для стяжек на плоскостях.

25. Закругления стяжки в местах примыканий де
лаются радиусом 10— 15 см (рис. 15) и выполняются 
при помощи тяговых шаблонов по маячным рейкам; 
рейки устанавливаются на расстоянии 5—10 см от на
чала закруглений.

3 Рулонные кровли
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Разжелобки и ендовы
26. Уклон к водосточным воронкам обеспечивается 

устройством водораздела посредине между воронками, 
для чего производится специальная разбивка р а з ж е 
л о б к а  «конвертом» (рис. 16). Уклон боковых плоско
стей разжелобка, назначаемый проектом в пределах 
7—70%, должен обеспечивать правильное пересечение 
боковой плоскости разжелобка с плоскостью его дна.

Разбивку разжелобка «конвертом» рекомендуется 
производить следующим образом:

а) вычисляется высота набетонки у водораздела 
(в м) по формуле:

где I — расстояние между воронками в м ; 
i — уклон дна разжелобка в %;

0,05 — добавочная высота для увеличения уклона 
у воронки в м ;

б) определяется ширина набетонки у водораздела 
(в м) в зависимости от ее высоты h л и от уклона бо
ковых плоскостей разжелобка по формуле:

В =  200 4*-.h
где i\ — уклон боковых плоскостей разжелобка в %;
в) от одной границы водораздела касательно к во

ронке проводится прямая АС (рис. 16), которая опре
деляет линию пересечения боковой плоскости разж е
лобка с плоскостью его дна, вторая линия пересече
ния Л 1С1 строится симметрично первой относительно 
оси разжелобка.

Для создания необходимых уклонов разжелобки за
полняются тощим бетоном.

27. Для обеспечения правильных профилей и необ
ходимых уклонов при устройстве ендовы предваритель
но также производится ее разбивка (рис. 17). Отметка 
водораздела должна обеспечивать уклоны, указанные 
в п. 10.

Высота водораздела и линии пересечения откоса ен
довы с плоскостью ее дна (при заполнении) опреде-
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ляются согласно п. 26. Ширина водораздела опреде
ляется шириной ендовы. Ендова заполняется тощим 
бетоном.

Стяжка в ендове по закруглениям выполняется по 
фасонным маякам при помощи доски-шаблона или спа
ренных консольных тяговых шаблонов (рис. 18). Спа
ренные шаблоны позволяют вытягивать цементный ра
створ сразу по двум закруглениям и откосу ендовы, 
который при этом должен быть не более 60°. Для спа
ренных шаблонов применяются спаренные маячные 
рейки.

Стяжка по дну ендовы выполняется при помощи д о 
ски-шаблона после устройства стяжки по закругле
ниям. При вытягивании дна маяками служат края за 
круглений на откосах ендовы. Шаблон изготовляется 
по максимальной ширине дна ендовы, и по мере под
хода от водораздела к воронке располагается под уг
лом к оси ендовы.

Цементные стяжки на плоскостях

28. На плоскостях кровли цементная стяжка укла
дывается полосами по маячным рейкам при помощи 
доски-шаблона (рис. 19). При уклонах до 20% полосы 
стяжки устраиваются перпендикулярно направлению 
ската, а при уклонах свыше 20% —  по направлению  
ската. Ширина полосы назначается до 2 м в зависи
мости от длины ската.

Цементный раствор в каждой полосе укладывается 
2—3 рабочими; один—разравнивает поданный раствор, 
а другие — заглаживают поверхность доской-шаблоном, 
производя зигзагообразные движения. Если после о д 
ного прохода остаются незаглаженные участки, про
изводится повторное заглаживание несколькими про
ходами по одному месту.

Полосы заполняются через одну; после схватывания 
цем©итого раствора маячные рейки убираются и укла
дывается цементная стяжка на ранее пропущенные по
лосы, при этом маяками служат края готовых полос.

Маячные рейки шириной 4—5 см устанавливаются по 
ватерпасу и прикрепляются к утеплителю алебастро
вым раствором. Высота рейки принимается равной тре
буемой толщине стяжки. Верхняя плоскость рейки дол
жна быть профугована.

Стыкуются маячные рейки одной полосы вразбежку.
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Д о с к а - ш а б л о н  для плоских оснований (рис. 19) 
и т я г о в ы е  ш а б л о н ы  для закруглений (рис. 15 и 
18) делаются из дерева.

Нижняя поверхность шаблона должна быть совер
шенно гладкой и отвечать заданному профилю основа-

Рис. 20. Схемы организации и очередность работ по устройству 
цементной стяжки: а  — при уклонах до 20°/0, б  — при уклонах до 
20% при наличии фонарей; в — при уклонах 20°/0 и более, 

Л 2 , . . 5 —последовательность работ по устройству стяжки
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ния. Эту поверхность рекомендуется обивать кровель
ной сталью.

29. Схемы организации и очередности работ по 
устройству цементных стяжек показаны на рис. 20. 
Работу необходимо организовать так, чтобы раствор и 
бетон не подавались по готовым основаниям.

Огрунтовка свежеуложенных цементных оснований

30. По мере укладки цементного раствора стяжка 
огрунтовывается холодной грунтовкой, которая нано, 
сится методом распыления или кистями. Расход грун
товки составляет около 700 a/ж2. Грунтовка должна 
наноситься сразу после начала схватывания цемента и 
заканчиваться не позже конца схватывания. При этом 
отпадает необходимость ухода за стяжкой (поливка 
или увлажнение), а рулонный ковер можно наклеивать 
сразу после прекращения отлила грунтовки, т. е. че
рез 3—4 дня после устройства стяжки. Грунтовка на
носится в последовательности устройства самой стяжки 
(п. 28). Глубина пропитки св е ж еу ложен но го раствора 
(бетона) должна быть не менее 2 мм. Ее контроли
руют измерением слоя пропитки на образцах, выруб
ленных из стяжки.

Цементные сборные основания

31. Готовые плиты укладывают в покрытие по под
стилающему выравнивающему слою из сыпучего утеп
лителя, например, гранулированного или отсеянного 
шлака, при этом необходимо следить за тщательной 
посадкой плит на подстилающий слой.

Толщина подстилающего слоя должна обеспечивать 
ровную поверхность сборного основания (п. 21) и ис
ключать возможность раскачивания плит. Нормальная 
толщина слоя около 2 см.

Швы, образуемые краями бетонных плит, заливают
ся горячей битумной мастикой е волокнистым напол
нителем или цементным раствором.

Деревянные основания

32. Доски рабочего настила (рис. 5) укладываются 
с зазором; защитный настил устраивается сплошным, 
его доски располагаются под углом 45° к направлению



42 Производство работ

досок рабочего настила. Чтобы не было уступов, д о 
ски подбираются по толщине. Стыки досок на защ ит
ном настиле располагаются на обрешетке в шахматном 
порядке. Гвозди на стыках и по всей длине доски за 
биваются ближе к кромкам в шахматном порядке. 
Влажность досок, как указано в п. 13, должна быть 
не более 23%.

По мере устройства защитного настила провесы под
биваются клиньями, выступы стесываются и шляпки 
гвоздей утапливаются. Отверстия от сучков и щели 
шириной больше 3 мм перекрываются полосками из 
кровельной стали, укрепленными на гвоздях. После 
этого настил сплошь шпаклюется холодной уплотняю
щей мастикой или горячей мастикой с наполнителем. 
Особенно тщательно прошпаклевываются щели настила.

Асфальтовые основания

33. Асфальт укладывается по маякам полосами ши
риной 2—3 м и уплотняется вальком или доской-шаб
лоном (рис. 19).

Для образования т е м п е р а т у р н ы х  ш в о в  в 
стыках между полосами асфальта закладываются д е 
ревянные рейки шириной не более 1 см. При длине по
лосы более 4 м при помощи таких ж е реек образу
ются поперечные температурные швы из распета раз
бивки всей площади на квадратные участки размером  
около 10— 12 м2. После устройства основания рейки 
вынимаются, а образовавшиеся полосы, не заполнен
ные асфальтом, являются температурными швами.

Если рулонный ковер не укладывается вслед за уст
ройством асфальтовой стяжки, температурные швы з а 
полняются горячей мастикой с волокнистым наполни
телем или заклеиваются полоской рулонного материала.

Места примыкания и все перегибы выполняются по
сле устройства оснований на плоскостях скатов ф ас
кой из асфальта под углом 45° или путем установки 
деревянной антисептировэнной доски на кобылках под 
углом 45°. Разжелобки делаются, как указано в п. 26,

Устраивать асфальтовое основание на вертикальных 
или наклонных плоскостях (парапеты, борты фонарей 
ит. л.) не допускается. Эти плоскости на высоту, окле
иваемую рулонным ковром, должны заранее оштукату
риваться цементным раствором в соответствии с п. 22 
или делаются деревянными.
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Асфальтовые плиты укладываются, как указано в 
и. 31.

При укладке асфальтового основания температура 
смеси должна быть от 170 до 180°.

Использовать готовую стяжку для подвозки и пода
чи по ней асфальта не разрешается.

Глава VI

ПОДГОТОВКА ОСНОВАНИЙ ДЛЯ НАКЛЕЙКИ 
РУЛОННОГО КОВРА

Обеспыливание и просушка
34. Перед наклейкой рулонного ковра основание при

нимается бригадой кровельщиков по акту в соответст
вии с требованиями, изложенными в главах III—V, и 
подготавливается, как указано ниже.

35. Необходимое сцепление мастики с основанием 
достигается только на обеспыленных и сухих огрунто- 
ванных основаниях.

О б е с п ы л и в а н и е  можно производить струей 
сжатого воздуха через плоские насадки со щелью дли
ной 50—70 мм и шириной 2—3 мм, а также обычны
ми жесткими щетками.

Пыль удаляется с наветренной стороны, после очист
ки основания ходить по нему не разрешается.

36. До наклейки рулонных материалов на горячих 
мастиках необходимо п р о с у ш и т ь  огрунтованное ос
нование естественным путем или нагретым воздухом. 
По влажному основанию наклейка кровельного ковра 
на горячих мастиках не допускается. Наклейка на хо
лодных мастиках может производиться по слегка влаж
ному основанию.

При производстве работ после росы, тумана и пр. 
рекомендуется на основание в нескольких местах на
клеить на горячен мастике куски рулонного материала 
размером около 1 м2. После того как мастика осты
нет, эти куски следует оторвать. Если при этом масти
ка не отстает от основания и разрыв произойдет по 
рулонному материалу, основание считается сухим.

Огрунтовка
37. Если огрунтовка свежеуложенного цементного 

основания (п, 30) по каким-либо причинам не была 
выполнена, огрунтовывается созревшее основание.
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Созревшие цементные и бетонные основания разре
шается огрунтовьивать слегка влажными, например, 
после росы, небольшого дождя и пр. Кровельный ко
вер наклеивается п о с л е  в ы с ы х а н и я  г р у н т о в 
к и  до прекращения отлипа; в зависимости от атмос
ферных условий и качества растворителя время высы
хания колеблется от нескольких часов до трех дней.

Рис. 21а. Насос Вахтина для распыления грун
товки; общий вид

Асфальтовые основания не нуждаются в о грунтовке.
Деревянные основания шпаклюются холодной или 

горячей мастикой вслед за их устройством. Шпаклевка 
производится гребками.

Холодная грунтовка наносится на основание при по
мощи пистолета, краскопульта, ручного насоса Д . И. 
Вахтина (рис. 21 а и 21 б) и т. п. либо вручную — ма
ховой кистью или щеткой.
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Расход грунтовки на 1 м2 должен составлять: при 
огрунтовке созревшего бетона или раствора —  около 
200 гл металлических оснований и деталей— 100— 150 г. 
При ©шпаклевке деревянных оснований расход горя
чей мастики на 1 м2 составляет около 1 кг, а холод
ной— 0,6—0,8 кг.

Составы грунтовок в зависимости от их назначения 
указаны в приложении II.

Рис. 216. Насос Вахтина для распыл синя грунтовки; схемд

Ручной насос Д . И. Вахтина для распыления битум
ной грунтовки состоит из цилиндра U изготовленного 
из трубы 0  Р/г". Внутри цилиндра передвигается пор
шень 2, снабженный несколькими кольцевыми канав
ками, заменяющими уплотнение из кожи во время пе
рекачивания грунтовки. Экоплоатационный зазор ме
жду стенками цилиндра и поршня составляет от 0,3
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до 0,5 мм. Перемещение поршня осуществляется при 
помощи стержня 3 и ручки 4.

К верхней части цилиндра приварена сливная тру
ба 5, через которую выпускается излишний объем 
грунтовки обратно в сосуд, из которого засасывается 
грунтовка для распыления.

В первой конструкции насоса (см. фото) предусмат
ривалась труба, охватывавшая цилиндр; излишняя 
грунтовка выходила обратно в сосуд через кольцевой 
зазор между цилиндром и трубой.

Всасывающая часть цилиндра снабжена отверстием, 
расположенным над дном на расстоянии 25 мм.

Над всасывающей частью установлен клапан 6 
(стальной шарик 0  13 мм).

Цилиндр соединен при помощи штуцера 7 с пере
ходной трубой. К верхней части переходной трубы при
соединяется толстостенный шланг с удочкой 5.

Удочка снабжена пробковым краном 9 и распыли
телем 10, имеющим выходную щель размером 1X4 мм 
или 1X10 мм.

Действие насоса заключается в следующем. Насос 
погружается в сосуд с грунтовкой, открывается кран, 
установленный на удочке и перемещается поршень 2 
по вертикали, грунтовка при этом засасывается под 
клапан 6 и нагнетается к обратному клапану П  и д а 
лее к распылителю по шлангу и удочке.

Глава VII
ПОДГОТОВКА РУЛОННЫХ МАТЕРИАЛОВ 

К УКЛАДКЕ

Общие указания

38. Перед наклейкой поверхность рубероида и толя, 
имеющая на нижней (наружной в рулоне) стороне 
гонкоизмельченную посыпку, о б р а б а т ы в а е т с я  
р а с т в о р и т е л е м  (зеленым маслом, лакойлем или 
керосином — метод локализации).

Кромка лицевой стороны рулонного материала на 
ширину нахлестки такж е обрабатывается растворите
лем.

Слюдяная или крупнозернистая посыпка после обра
ботки кромки очищается ножом или шпателем. Для
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очистки материалов от посыпки нельзя применять сма
зочные материалы.

Поверхность очищается растворителем вручную или 
на специальном станке (гл. XII), а также при помо
щи распылителей (расход растворителя —  не более 
40 г/м2). Очищенная поверхность не должна иметь 
следов посыпки и натеков растворителя. Рубероид, очи
щенный растворителем, не следует скатывать в тугие 
рулоны. Очищенные рулоны выдерживаются в верти
кальном положении не более чем в один ряд по высоте.

Наклейка очищенного рубероида на горячих масти
ках производится после того, как обработанная поверх
ность перестает быть липкой.

39. Чтобы в кровельном ковре не было волн и скла
док, материалы, имеющие покровный слой и мелкую 
посыпку с двух сторон (рубероид РМ и толь) 
при обработке растворителем, а не имеющие посыпки 
и покровного слоя (пергамин и толь-кожа), перед н а 
клейкой п е р е к а т ы в а ю т с я  на другую сторону, 
т. е. так, чтобы внутренняя сторона рулона стала на
ружной.

Материалы, имеющие покровный слой с одной сто
роны (рубероид РОМ) или слюдяную и крупнозерни
стую посыпку с верхней, внутренней в рулоне стороны 
(рубероид РОЧ, РЧ и РБ  и толь ТБ) раска
тываются и в ы д е р ж и в а ю т с я  в ш т а б е л я х  до 
трех суток.

Выдерживание материалов в штабелях повышает ка
чество кровель, устраняя возможность образования 
волн и складок. Перед применением в дело материалы 
обрабатываются, как указано выше, скатываются в 
рулоны и подаются к месту укладки.

Очистка рубероида растворителем

40. При очистке в р у ч н у ю  поверхность рубероида 
протирается смоченной в зеленом масле или керосине 
и отжатой тряпкой. Допускается применение такж е 
полихлоридов бензола и лакойля. Рабочий должен ра
ботать в резиновых перчатках или рукавицах.

41. При очистке рулонного материала р а с п ы л е 
н и е м  рекомендуется предварительно вводить в рас
творитель расплавленный битум марки III—V в коли
честве до 20%.
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Для очистки рулонный материал раскатывается на 
всю длину на жестком и ровном основании.

Расстояние распыляющей форсунки (сопла) от очи
щаемой поверхности при распылении должно быть не 
более 35 см.

При распылении ходить по обработанной раствори
телем поверхности материала воспрещается.

42. После очистки материал скатывается в рулон 
обработанной поверхностью наружу.

Р и с .  22.  О ч и с т к а  р у б е р о и д а  н а  с т а н к е  С О Т - 2

При очистке распылением и вручную кромка для 
нахлестки с лицевой стороны рулонного материала об
рабатывается после укладки его в покрытие.

43. При очистке рулонного материала н а  с т а н к е  
(рнс. 22) одновременно обрабатываются нижняя поверх
ность материала и кромка лицевой стороны для на
хлестки; материал при этом скатывается в рулон. Очи
стка производится, как указано в п. 80.

Расход растворителя при очистке рулонного матери
ала на станке регулируется при помощи отжимного 
валка и спускного крана верхнего бачка.
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При хранении обработанных растворителем рулонов 
более 2 час. их следует раскрутить вручную так, что
бы обороты полотна в рулоне не плотно прилегали 
друг к другу.

44. Очистку рулонного материала от минеральной по
сыпки растворителем можно производить в любом ме
сте, в том числе и на кровле, вблизи от мест? кровель
ных работ. Станок для очистки такж е можно устанав
ливать на кровле. Не допускается укладывать рубе
роид для очистки на готовый рулонный ковер. Схема 
работы с применением станка дана в гл. XII.

При выполнении кровельных работ в зимнее время 
очистка и выдерживание в штабелях рулонного мате
риала в соответствии с п, 39 производятся в закрытом 
помещении и после выдерживания рулонов в течение 
24 час. при температуре не ниже + 10° до их раскат
ки. Обработанные рулоны до подачи на кровлю вы
держиваются такж е в помещении.

Глава VIII
УКЛАДКА РУЛОННЫХ МАТЕРИАЛОВ 

а  ПОКРЫТИЕ
Общие указания

45. До начала работ по устройству кровельного ков
ра подбираются составы мастик. Н а д  п р о ц е с с о м  
и з г о т о в л е н и я  и п р и м е н е н и я  м а с т и к  д о л 
ж е н  б ы т ь  о б е с п е ч е н  с и с т е м а т и ч е с к и й  
к о н т р о л ь  с о  с т о р о н ы  л а б о р а т о р и и  и 
т е х н и ч е с к о г о  п е р с о н а л а .

Совместное применение битумных и дегтевых (пеко
вых) материалов не допускается.

Температура горячей мастики в момент приклейки 
материалов для битумных мастик должна быть не ниже 
160°, для дегтевых — не ниже 120°. Расход мастики ре
комендуется в п р е д е л а х  1,8—2,2 кг/л*2.

Мастика наносится на основание щеткой (рис. 23, о) 
или ковшом-шпателем Дреливга (рис. 23 ,6).

46. Укладка рулонных материалов в покрытие допу
скается только после окончания всех строительных ра
бот на кровле (в частности, после устройства парапе
тов и торцевых стенок фонарей со штрабами в них„ 
установки и остекления переплетов, установки реек в 
штрабы и т. д.) и после проверки устройства и подго-

4 Рулонные кровл!
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Металличеснай
пласт ина

50 50 20

б)

Рис. 23. Инструмент д л я  нанесения горячих мастик: а — щетка 
jvi. Е. Тихомирова из обрезьо» старых пожарных рукавов или бре

зента; б — ковш-шпатель П. Е. Дрелинга
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товки основания, ендов, разжелобков и всех мест при, 
мыканий. При этом составляется соответствующий акт 
на скрытые работы.

Прочность цементной стяжки проверяют наклейкой в 
нескольких местах кусков рулонного материала на го
рячей мастике. После полного остывания мастики на
клеенный материал отрывают вручную, при этом стяж 
ка не должна выкрашиваться.

Плоскость основания проверяют рейкой, а уклоны — 
рейкой или шнуром, натянутым от воронки к водораз-

Р и с .  24 ,  Ш п а т е л и :
а — ш т т е л ь - н о ж ;  б — д е р е в я н н ы й  ш п а т е л ь

делу. Все дефектные основания исправляются брига
дой, сдающей работу. Впадины, случайно пропущен
ные при приемке основания и обнаруженные во время 
наклейки ковра, выравниваются наклейкой кусков ру
лонною материала.

47. П а т р у б к и  в о р о н о к  внутренних водосто
ков у с т а н а в л и в а ю т с я  д о  у к л а д к и  р у 
л о н н о г о  к о в р а ,  причем их верхние кромки долж 
ны быть ниже поверхности основания под рулонный 
ковер. Воронки, до установки их корпуса, должны



Рис. 25. Прикатка рулонного материала диференциаль- 
ным катком

Рис. 26. Прикатка рулонного материала 
цилиндрическим катком

П
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во работ
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быть очищены от ржавчины и пыли и огрунтованы хо
лодной прунтовкой в 2— 3 слоя.

Р е й к и  с прибитыми к ним и отогнутыми металли
ческими ф а р т у к а м и  у с т а н а в л и в а ю т с я  н а  
м е с т о  в соответствии с п. 22.

48. Устройство кровельного ковра начинается с 
о к л е й к и  п а т р у б к а  в о р о н к и  м е ш к о ib и- 
н о й ,  а е н д о в ,  р а з ж е л о б к о в  и п р и м ы к а 
н и й  — д о п о л н и т е л ь н ы м и  с л о я м и  рулонных 
материалов. После этого производится оклейка окатов 
и остальных участков кровли основными слоями кро
вельного ковра. В момент наклейки рулонный мате
риал тщательно п р и ж и м а е т с я  к о с н о в а н и ю

Рис. 27. Г р е б о к  для притирки рулонных 
материалов и  н а н е с е н и я  холодных мастик

ш п а т е л е м  (рис. 24) или рукой в рукавице, затем 
п р и к а т ы в а е т с я  к а т к о м .  Для прикатки рулон
ного ковра на скатах применяется диференциальный 
(рис. 25) или цилиндрический (рис. 26) каток весом 
80— 100 кг. В ендовах, разжелобках, на примыканиях 
и других местах, которые нельзя прикатать этими кат
ками, рулонный ковер прикатывается небольшим кат
ком или притирается гребком с резиновой прокладкой 
(рис. 27). Катки и гребки изготовляются на месте про
изводства работ размером, соответствующим обраба
тываемой поверхности. После наклейки каждого слоя 
рулонного материала п р о в е р я е т с я  к а ч е с т в о  
п р и к л е й к и  п р о с т у к и в а н и е м .  На неприклеен- 
ных участках рулонный материал разрезается, надре
занные куски отгибаются, промазываются мастикой и 
тщательно прижимаются к основанию, Нсприклеенные 
кромки по швам нахлестки промазываются мастикой 
и тщательно прижимаются к основанию.
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Для оклейки примыканий (к стенам, парапетам, бор
там фонарей и т. п.) применяется горячая мастика 
с большей (на 5—6°) теплостойкостью, или холодная 
мастика^ более вязкой консистенции, чем принятые для 
основной кровли. Для этого в мастику, применяющую
ся для приклейки ковра на скатах кровли, добавляется 
4—5% волокнистого или 8— 10% пылевидного или ком
бинированного наполнителя.

О с о б е н н о  т щ а т е л ь н о  д о л ж н ы  в ы п о л 
н я т ь с я  р а б о т ы  по  н а к л е й к е  р у л о н н ы х

Рис. 28. Оклейка ендовы (примыкающей к парапету) при раскатке 
материалов перпендикулярно ендове

м а т е р и а л о в  в м е с т а х  п р и м ы к а н и й ,  в 
е н д о в а х  и р а з ж е л о б к а х ,  т а к  к а к  э т и  
у ч а с т к и  к р о в л и  н а х о д я т с я  в н а и б о л е е  
н е б л а г о п р и я т н ы х  э к с п л о а т а ц и о н н ы х  у с 
л о в и я х .

49. При оклейке разжелобков или ендов наклеива
ются один за другим три слоя материала, при этом 
третий слой одновременно является первым слоем ос
новного кровельного ковра. При ширине ендов и раз
желобков 0,7 м и менее полотнища располагаются 
вдоль, а при ширине больше 0,7 м —  поперек. По-



Рис. 29. Оклейка ендовы при раскатке м атериалов параллельно ендове
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лотншца ендовы стыкуются в ступенчатую вилку с по
крытием скатов на откосе ендовы (рис. 28), если ма
териалы на скатах расположены перпендикулярно ен
дове, и на плоскости скатов (рис. 2 9 ) — если они 
расположены параллельно ендове.

I

Рис. 30. Покрытие конька при уклоне кровли до 20°/0

50. При покрытии скатов кровли с уклоном м е н е е  
20% полотнища рулонного материала укладываются 
п а р а л л е л ь н о  к о н ь к у .  При уклоне до 7 % ши
рина напуска полотнищ в нижних слоях кровельного

Рис. 31. Покрытие конька при уклоне кровли 20Vj и более

ковра должна быть не менее 70 мм, а в верхних —  
не менее 100 мм; при уклонах от 7 до 20% в ниж 
них слоях ковра не менее 50 мм, а в верхних — не 
менее 70 мм (рис. 1—3).
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Соединительные швы по длине полотнищ располага
ются вразбежку, они должны иметь напуск 100—  
150 мм. Конек покрывается, как указано на рис. 30 и 31.

При покрытии скатов кровли с уклоном б о л е е  
20% полотнища рулонного материала укладываются

п е р п е н д и к у л я р н о  коньку (рис. 3 ) . Через конек 
и ребра каждое полотнище первого слоя перепускает
ся на 150 мм у а второго слоя —  на 200 мм (рис. 31). 
Перекрестное расположение рулонных материалов не

Рис. 33. Оклейка свеса на уклоне более 20°/0 при деревянном
основании

рекомендуется, так как при этом, в случае расхож де
ния швов нахлестки, опасность затекания дождевой во
ды под рулонный материал больше.
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Двуслойные заранее склеенные рулонные материа
лы применяются, как указано в гл. X.

51, Свесы обделываются полосами кровельной стали,

1ищипшый слой из 
гравии по мастике

г,.Л7а . через 500 гсезРи черел m

ирреальная сталь

Г.'ЯМ Ррь: 80 * too через woo
Диска iiO'WO 

рейка йО'М

Рис. 35. ОклеПка свеса с защитным слоем из гравия

прибиваемой на дополнительный слой рулонного ма
териала, или только рулонными материалами.

Обделка свесов кровли показана на рис. 32—35. 
Стальные листы желоба наружных водостоков кла

дутся на добавочный слой рулонного материала и при-
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биваются гвоздями; последующие слои наклеиваются 
на желоб, перекрывая его К[рай на 150 мм (рис. 5).

52, В местностях с высокой летней температурой 
воздуха (38—45° в тени) верхний слой кровельного 
ковра из рубероида с мелкой посыпкой (вида РМ и 
РОМ) требует на уклонах до 10% специальной защ и
ты. Поверхность ковра окрашивается при этом битум
ной масггикой, в которую втапливается бронирующий 
слой гравия светлых тонов размером 5— 10 мм. Г ра
вий предварительно обеспыливается и нагревается до 
130— 150°. Такой же бронирующий слой устраивается 
при этих материалах (независимо от климата) в ме
стах перепадов отметок кровли, где с верхних плоско
стей имеется свободный сток воды, а такж е в разж е
лобках и ендовах на ширину от 1 до 2 м.

Оклейка патрубка воронки
53, Патрубки л и т о й  в о р о н к и  оклеиваются меш

ковиной (рис. 36) следующим образом.
а) Ц е м е н т н у ю  с т я ж к у ,  примыкающую к

корпусу воронки, п р и п у д р и в а ю т  на ширину 
100— 150 мм п о  к о л ь ц у  каким-либо порошком
(тальком, цементом и т. п.). Это необходимо для того, 
чтобы обеспечить возможность температурной деформа
ции стояка водостока (в зимнее время вертикальное 
перемещение воронки доходит до 10—20 мм) и избе
жать приклеивания ковра непосредственно к воронке.

б) Воронку оклеивают куском пропитанного в биту
ме холста или мешковины размерами около 1X1 м. 
Холст или мешковину сначала насухо подгоняют по 
месту, для чего перекрывают этим материалом корпус 
воронки и примыкающую к нему часть основания и 
в местах образования складок делают надрезы ножом 
на всю величину складки. Затем, не сдвигая с места 
материал, отгибают его на половину и при помощи 
щетки покрывают мастикой часть патрубка воронки, 
участок основания, примыкающий к ней, и отогнутую 
половину мешковины. После этого берут холст или 
мешковину за концы руками в рукавицах и прижима
ют к покрытому мастикой основанию, т щ а т е л ь н о  
п р и т и р а я  материал от корпуса воронки к краям 
и о б ж и м а я  по патрубку воронки. При этом не до
пускают образования складок и морщин, для чего в 
случае необходимости делают дополнительные надрезы 
на материале.
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Таким же порядком наклеивают вторую половину 
куска холста или мешковины, предварительно отгибая 
на уж е наклеенную часть. После этого прорезают в 
мешковине отверстие на 4—5 см меньше диаметра во
ронки, надрезают в нескольких местах свободный край 
мешковины, отгибают ее вниз и наклеивают на внут
реннюю стенку патрубка воронки. Так же наклеивает-

вырезаемая часть

Рас. 33. Схема раздвигания полотен материала при оклейке воронки 
и ендовы (разрез по продольной оси ендовы)

ся первый слой рулонного материала. При оклейке 
с в а р н о й  в о р о н к и  (рис. 37) в мешковине и ру
лонных материалах до их наклейки прорезается от
верстие, равное диаметру патрубка воронки. Схема 
раздвигания полотен материалов при оклейке воронок 
дана на рис. 38.

Оклейка ендов и разжелобков
54. Ендовы и разжелобки ш и р и н о й  м е н е е  0, 7м 

о к л е и в а ю т с я  (вдоль) о т д е л ь н ы м и  п о л о т 
н и щ а м и ,  ширина которых определяется шириной 
ендовы (разжелобка). Длина полотнищ при теплой и 
безветренной погоде принимается в 2— 2,5 м; при хо
лодной погоде или ветре— 1,2— 1,5 м. Последователь
ность наклейки полотнищ следующая:
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а) наклейка всегда начинается на водосточной во
ронке и ведется к водоразделу;

б) заготовленное полотнище насухо примеряется на 
место, и после подгонки его половина отгибается вдоль 
оси ендовы или разжелобка;

в) на основание и отогнутую половину полотнища, 
подлежащего наклейке, наносится мастика;

г) смазанная мастикой половина полотнища от
гибается на основание и т щ а т е л ь н о  п р и т и 
р а е т с я  к нему о т  с е р е д и н ы  к к р а я м ;  при этом 
воздух выдавливается из-под полотнища наружу и воз
душные пузыри не образуются;

д) мастика, выступившая за края полотнища, при- 
шпаклевывается при помощи шпателя (рис. 24) по 
краям полотнища, а о б р а з о в а в ш и е с я  в о з д у ш 
н ы е  п у з ы р и  н е м е д л е н н о  п р о к а л ы в а ю т с я  
и г л о й  или осторожно прорезаются ножом и о б ж и 
м а ю т с я  до появления мастики из отверстия (от 
прокола);

е) таким ж е путем наклеивается вторая половина, ко
торая для этого предварительно отгибается на уж е накле
енную часть, и работа повторяется, как указано выше.

Ендовы и разжелобки ш и р и н о й  б о л е е  0,7 м 
оклеиваются (поперек) полотнищами, длина которых 
определяется шириной ендовы (разж елобка), а шири
на равна ширине нормального рулона.

Последовательность наклейки полотнищ следующая:
а) заготовленное полотнище насухо примеряется на 

место и после подгонки скатывается вновь в рулоны 
с обоих концов к середине;

б) мастика, наносится узкими полосами одновре
менно на основание и на рулонный материал с одного 
конца скатанного полотнища: полотнище накатывается 
на мастику и т щ а т е л ь н о  п р и т и р а е т с я ,  как 
указано выше, затем так ж е наклеивается вторая по
ловина полотнища;

в) мастика, выступившая за края полотнища, при- 
шпаклевывается, а о б р а з о в а в ш и е с я  п у з ы р и  
п р о к а л ы в а ю т с я .

Оклейка мест примыканий
55, Места примыканий (рис. 39) к парапетам, сте

нам, бортам фонарей, температурным швам и т. д. 
оклеиваются полотнищами длиной не более 2 м в сле
дующем порядке:
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а) полотнища наклеиваются навстречу направлению  
господствующего в районе строительства ветра, чтобы 
ш в ы  н а х л е с т к и  р а с п о л а г а л и с ь  п о  н а 
п р а в л е н и ю  в е т р а ;

б) заготовленные полотнища насухо пригоняются на 
место и кладутся около оклеиваемой поверхности сло
женными пополам вдоль линии примыкания;

в) н а  в е р т и к а л ь н у ю  п о в е р х н о с т ь ,  под- 
л е ж а щ у ю  о к л е й к е ,  и н а  п о л о т н и щ е  м а т е 
р и а л а  н а н о с и т с я  м а с т и к а  щеткой;

г) смазанное мастикой полотнище берется за кон
цы, прикладывается к верхней кромке места примы
кания (парапета и т. п.) и прижимается вдоль всей 
верхней кромки;

д) наклеенное полотнище т щ а т е л ь н о  п р и 
г л а ж и в а е т с я  от середины полотнища сверху вниз 
и в стороны и п л о т н о  п р и ж и м а е т с я ;

Рис. 39. Оклейка мост примыканий: 
а — нанесение мастики на конец рулона и на парапет; 

б — наклейка рулонного материала

е) м а с т и к а ,  выдавленная за края полотнища, 
разравнивается и п р и ш п а к л е в ы в а е т с я  по краям 
полотнища;

ж) таким ж е путем наклеивается нижняя половина 
полотнища, которая предварительно загибается вверх 
на наклеенную часть и смазывается мастикой; одно
временно смазывается мастикой закругление или фаска 
и горизонтальная плоскость основания; после нанесе
ния мастики полотнище отгибается вниз и тщательно 
прижимается к основанию по закруглению (фаске) и 
основной плоскости;

з) после наклейки всех слоев в местах примыканий 
ковер прибивается гвоздями через полоску кровельной
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стали шириной 25 мм к рейке, заделанной в шграбу. 
Гвозди длиной 35 мм забиваются через каждые 100— 
200 мм на расстоянии 30 мм от верхнего края мате
риала. Полоска кровельной стали и гвозди окраши
ваются алюминиевым лаком Ал-177 или грунтовкой 
(желательно с алюминиевой пудрой);

и) фартук отгибается вниз, а щель между ним и 
стеной заделывается цементным раствором; при нали
чии повреждения окраски фартук вновь окрашивается 
алюминиевым лаком или грунтовкой с алюминиевой 
пудрой.

Оклейка скатов
56. При уклонах менее 20% рулоны раскатывают 

параллельно коньку, а наклейку слоев рядового по
крытия плоскости ската кровли начинают снизу, от 
ендов и карнизных свесов в следующем порядке;

а) отрезают полосу рулонного материала шириной; 
при двуслойном покрытии —  равной половине шири
ны полотнища, а при трехслойном покрытии — равной 
7з ширины полотнища. Эту полосу наклеивают вдоль 
карниза (или ендовы). Указанная ширина полотнищ 
задается для получения н е о б х о д и м о й  р а з б е ж 
к и  ш в о в  при полном использовании материалов. 
Верхний слой покрытия при этом берется во всю ши
рину материала, второй слой трехслойного покрытия— 
на 2/з ширины;

б) раскатывают рулонный материал на длину не 
менее 4 м и подгоняют его к месту по наклеенной по
лосе. Для аккуратного нанесения мастики раскаты
вать рулон рекомендуется на всю длину и после при
гонки полотнища прочерчивать мелом по его кром
кам линии, ограничивающие нанесение мастики на 
основание. При укладке последующих полотнищ их 
подгоняют так, чтобы по всей длине рулона образова
лась нахлестка заданной ширины.

При наличии квалифицированных кровельщиков 
предварительную пригонку материала насухо можно 
не производить, заменяя ее нанесением м е л о в ы х  
л и н и й  по натянутому шнуру. Для этого, отмерив от 
края первого уложенного полотнища в начале и в кон
це его расстояние на ширину нахлестки, натягивают 
нщур, натертый мелом, и отбивают меловую линию; 
от нее отмеряют расстояние, равное ширине полот
нища, и отбивают вторую меловую линию. Нанесение

5 Рулонные кровли
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мастики и раскатку рулона ведут строго по этим ли
ниям;

в) конец размотанного рулонного материала отги
бают на длину до 50 см. Отогнутое полотнище и осно
вание промазывают мастикой; промазанный конец 
прижимают к основанию и тщательно притирают 
(рис. 40); выступившую мастику пришпаклевывают по 
кромке рулонного материала;

Рис. 40. Наклейка конца рулона:
а — нанесение мастики на основание и на конец рулона; б — на

клейка и притирка конца рулона к основанию

г) раскатанную часть рулонного материала скаты
вают обратно в тугой рулон и слегка оттягивают его 
на себя так, чтобы отвернуть рулонный материал до 
участка, приклеенного к основанию;

д) на основание наносят мастику сначала полосами 
вдоль меловой линии с обоих краев полотнища
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(рис. 41) и затем  поперечны ми движ ен иям и щ етки —  
в п р ом еж утк е м еж д у  этими полосам и;

Рис. 41. Наклейка рулонного материала на плоскостях 
скатов (по меловым линиям)

е) на основание в сл ед  за  нанесением  мастики строго  
по м еловой линии (линии нахлестки) накаты вают р у 
лон, плотно притирая полотнищ е к основанию .

П р и м е ч а н и е .  В сл уч ае отклонения края р у 
лона от меловой линии его д в и ж ен и е  выправляют, 
увеличивая при раскатке рулона наж им  на ту сто
рону, в которую  уходи т рулон.

5 х'
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Если таким образом нельзя выправить движение 
рулона, полотнище материала отрезают по накле
енному участку и рулон снова подгоняют на ме
сто, как указано выше, или заменяют другим, 
а перекошенный рулой используют для нарезки 
кусков при оклейке примыканий или небольших 
участков;

ж) по мере раскатки рулонного материала наклеи
ваемое полотнище тщательно притирается к основанию 
от середины к краям, с нрошпаклевкой швов выдав
ленной мастикой; особенно тщательно производится 
шпаклевка швов верхнего слоя ковра;

з) непосредственно за наклейкой производят п р и- 
к а т к у  р у л о н н о г о  м а т е р и а л а  диференци- 
альным или цилиндрическим катком (рис. 25 и 26).

57. При уклонах более 20% раскатку рулона про
изводят нерп сидинуляр но коньку, а н вклейку ело ев 
рядового покрытия плоскости ската кровли начинают 
сверху (с конька), навстречу направлению господст
вующего ветра с тем, чтобы ш вы  п а  х л е с т к и  
р а с п о л а г а л и с ь  п о  н а п р а в л е н и ю  в е т р а .  
Работа выполняется в следующем порядке:

а) конец рулонного материала перепускают за ко
нец покрытия на 150 мм и временно закрепляют;

б) раскатывают рулонный материал на всю длину 
рулона и подгоняют к месту; после этого конец ру
лонного материала, перепущенный за конек, наклеи
вают на горячей мастике, как указано в и. 56;

в) прочерчивают мелом линию направления мате
риала, свертывают раскатанное полотнище обратно в 
тугой рулон и наклеивают, как указано в и. 56;

г) при уклонах кровли до 30% приклеенный мате
риал п р и к а т ы в а ю т  приторможенным диференци- 
альным катком; при больших уклонах тщательно 
п р и т и р а ю т  гребком.

Если длина ската больше одного рулона, сначала 
оклеивают нижнюю часть ската (на длину рулона), а 
затем верхнюю с тем, чтобы не получились швы, 
встречные стекающей воде.

Разметку и отбивку меловых линий можно произво
дить заранее на несколько рядов.

Установка колпаков воронок
58. После наклейки всех слоев рядового покрытия 

устанавливают колпаки воронок.
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П р и  л и т о й  в о р о н к е  на ее патрубок накла
дывают металлическое кольцо и, прижимая его к кор
пусу воронки, при помощи острого ножа вырезают на
клеенный ковер, перекрывающий отверстие воронки. 
Затем снимают кольцо, заполняют место посадки кол
пака воронки холодной или горячей мастикой и саж а
ют в нее колпак, предварительно очищенный от пыли 
и ржавчины, огрунтованный и окрашенный антикор
розийной алюминиевой краской (Ал-177), глифтале- 
выми кра-сками и т. п. Н а колпак устанавливают верх
нюю решетку.

П р и  с в а р н о й  в о р о н к е  заполняют место по
садки колпака холодной или горячей мастикой, саж а
ют в нее колпак, надевая на штыри, и закрепляют 
его клиньями.

Последовательность наклейки рулонного ковра

59. Последовательность наклейки двуслойного рулон
ного ковра устанавливается следующая:

1) мешковина и один слой рулонного материала на 
патрубке воронки;

2) первый (дополнительный) слой рулонного мате
риала на ендове;

3) второй слой рулонного материала на патрубке 
воронки;

4) второй (дополнительный) слой рулонного мате
риала на ендове;

5) третий слой на патрубке воронки;
6) третий (первый основной) слой на ендове;
7) первый (дополнительный) слой на месте примы

кания;
8) первый слой рядового покрытия;
9) четвертый слой на патрубке воронки;

10) четвертый (второй основной) слой на ендове;
11) второй (первый основной) слой на месте при

мыкания;
12) второй слой рядового покрытия;
13) третий (второй основной) слой на месте примы

кания;
При трехслойном рулонном ковре к этому добав

ляется:
1) пятый слой на патрубке воронки;
2) пятый (третий основной) слой на ендове;
3) третий слой рядового покрытия;
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4) четвертый (третий основной) слой на месте при
мыкания.

При стыковании рулонных материалов внахлестку 
(рис. 7) сначала наклеиваются все слои рулонного 
ковра на окате, а потом на примыканиях. Затем уста
навливается колпак и решетка воронки и, если нужно, 
устраивается защитный слой на ендове.

П р и м е ч а н и е .  Покрытие рулонными материа
лами сводов двойной кривизны осуществляется в 
соответствии с «Инструкцией по проектированию 
и устройству кровельного покрытия по сводам 
двойной кривизны» (Главвоенпромстрой, 1946 г.).

Глава IX
ОСОБЕННОСТИ УКЛАДКИ РУЛОННЫХ 

МАТЕРИАЛОВ НА ХОЛОДНОЙ МАСТИКЕ

Общие указания
60. Кровельный ковер н а  х о л о д н ы х  м а с т и 

к а х  п р и м е н я е т с я  п р и  у к л о н е  с к а т о в  
д о  30% и д о л ж е н  с о с т о я т ь  т о л ь к о  и з  
д в у с т о р о н н е г о  р у б е р о и д а  (табл. 1).

Оклейка примыканий, ендов и разжелобков произ
водится аналогично указаниям пп. 54 и 55 на холодной 
или на горячей мастике. Мастика при этом обязатель
но наносится как на основание, так и на рубероид.

61. При укладке рубероида на холодной мастике по 
асфальтовым основаниям температура размягчения 
битума, содержащегося в асфальте, должна быть н е 
н и ж е  65°.

62. Холодная мастика применяется без подогрева за 
исключением зимнего времени, когда она может быть 
подогрета до 60—70°, но не на открытом пламени.

Расход мастики должен быть в п р е д е л а х  0,6—  
0,7 кг/м2, при большем расходе возможно сползание 
рубероида или вытекание мастики. Расход мастики 
п о  ц е м е н т н о й  с т я ж к е ,  т. е. при наклейке пер
вого слоя рубероида, допускается до 0,9— 1 кг/м2.

Наклейка рубероида
63. При уклонах кровли до 20% материал раскаты

вают параллельно коньку, при уклонах более 20% — 
перпендикулярно коньку; конец нижнего полотнища
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рубероида, выпущенный за конек, прибивается оцин
кованными широкошляпными гвоздями или гвоздями 
с круглой шайбой (в негвоэдимые основания заранее 
закладываются антисептированные деревянные рейки).

Гвозди забиваются на расстоянии 25—30 мм от тор
цевого края полотнища и перекрываются вышележа
щим полотнищем материала. Расстояние между центра
ми гвоздей должно быть не более 100 мм.

64. Наклейка рубероида производится двумя спосо
бами: «раздельным» или «одновременным».

«Раздельный» способ заключается в том, что холод
ная мастика для приобретения большей вязкости на
носится на основание за 10—30 мин. до наклейки ру
бероида. Указанный способ особенно рекомендуется 
при оклейке примыканий и ендов.

«Одновременный» способ заключается в том, что 
рубероид наклеивается вслед за нанесением мастики.

В зимних условиях применяется только «одновре
менный» способ, при этом разрыв между распределе
нием мастики по основанию и накаткой на нее рубе
роида следует делать как можно меньше, так как при 
низких температурах мастика, нанесенная на холодное 
основание, быстро загустевает, что затрудняет прикат- 
ку рубероида.

При положительных температурах воздуха время 
между распределением холодной мастики по основа
нию и накаткой на нее рубероида может быть значи
тельно большим, чем при работе на горячих мастиках, 
так как при положительных температурах холодные 
мастики долго сохраняют липкость и подвижность.

Для обеспечения указанного выше расхода холод
ную мастику рекомендуется подавать к месту работы 
в таре емкостью 6 кг, т. е. из расчета на 10 м2.

Мастику выкладывают из тары шпателем неболь
шими порциями и т щ а т е л ь н о  р а с п р е д е 
л я ю т  — растирают по основанию гребком так, ч т о 
б ы на  о с н о в а н и и  н е  о с т а в а л о с ь  н е с м а 
з а н н ы х  у ч а с т к о в  (плешин) с одной стороны, 
и н е  б ы л о  и з б ы т к а  м а с т и к и  легко снимаю
щейся гребком без обнажения основания — с другой.

Полотнища рубероида рекомендуется применять н е 
д л и н н е е  10 л€.

65. Каждый слой рубероида, накатываемый на ма
стику, разравнивается, п р и т и р а е т с я  к основанию
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и п р и к а т ы в а е т с я  от середины к краям вслед за 
укладкой и на следующий день после укладки.

66. В о з д у ш н ы е  п у з ы р и ,  обнаруженные при 
прикатке, п р о к а л ы в а ю т с я  иглой, затем покрытие 
вокруг прокола плотно обжимается вручную и 
тщательно п р и к а т ы в а е т с я  или п р и т и р а е т с я .  
Все места, отставшие по швам нахлестки, тщательно 
прошпаклевываются и прикатываются. О с о б о е  в н и 
м а н и е  н е о б х о д и м о  о б р а щ а т ь  н а  п р о 
ш п а к л е в к у  и п р и к а т к у  ш в о в  н а х л е с т к и  
в е р х н е г о  с л о я .  Отстающие швы или отдельные 
их участки можно прижимать каким-либо грузом до 
полного схватывания мастики. При жесткой основе 
рулонных материалов иногда не удается получить 
плотную приклейку по швам нахлестки. В этом слу
чае шов можно подклеить горячей мастикой.

Глава X

ОСОБЕННОСТИ УКЛАДКИ ДВУСЛОЙНЫХ 
ЗАРАНЕЕ СКЛЕЕННЫХ МАТЕРИАЛОВ

Общие указания
67. Двуслойные (заранее склеенные) рулонные м а

териалы изготовляются из рубероида, рубероида с 
пергамином и пергамина; они укладываются н а м а- 
с т и к е  и л и  н а с у х о .

На горячих мастиках можно склеивать пергамин с 
рубероидом, пергамин с пергамином, рубероид с рубе
роидом.

Материалы из двух слоев одностороннего рубероида 
при изготовлении на горячих мастиках склеиваются 
нижними не имеющими покровного слоя (наружными 
в рулоне) сторонами для укладки насухо или на хо
лодной мастике и нижней с верхней (внутренней 
в рулоне) стороной — для укладки на горячих масти
ках.

На холодных мастиках можно склеивать рубероид 
двусторонний с мелкой посыпкой с таким же руберои
дом или с рубероидом с крупнозернистой или слюдя
ной посыпкой для укладки на холодных мастиках и 
рубероид односторонний с рубероидом двусторонним— 
для укладки на горячих мастиках.
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Склейка материалов 'производится на специальном 
станке, причем полотнища сдвигаются но длине и ши
рине на 10 см (для нахлестки). Схема работы станка 
дана в главе XII.

Изготовленные двуслойные материалы хранятся в 
развернутом виде в штабелях, а перед подачей на 
кровлю свертываются в рулоны и обвязываются.

Укладка двуслойных материалов

68. Двуслойные заранее склеенные материалы п р и- 
м е н я ю т с я  н а  к р о в л я х  п р о с т ы х  о ч е р т а 
н и й  и укладываются п а р а л л е л ь н о  к о н ь к у ,  
независимо от уклона кровли. При трехслойном по
крытии третий слой рулонного материала выбирается 
в зависимости от типа двуслойного материала и укла
дывается соответственно в качестве верхнего или ниж
него слоя.

П р и  у к л о н а х  до 20% двуслойные материалы 
укладываются на мастике (рис. 42) или насухо 
(рис. 43). Стыкование полотнищ двуслойных материа
лов выполняется внахлестку.

П р и  у к л о н а х  б о л е е  20% двуслойные мате
риалы, укладываемые на мастике, кроме того, з а- 
к р е п л я ю т с я  вдоль верхней кромки оцинкован
ными широкошляпными г в о з д я м и  с круглой шай
бой. Гвозди располагаются на расстоянии не более 
200 мм один от другого и 25—30 мм от края полот
нища и перекрываются вышележащим полотнищем. 
При н©гвоздимых основаниях укладывать двуслойные 
материалы на уклонах более 20% не рекомендуется.

П р и  у к л а д к е  н а с у х о  (рис. 43) двуслойный 
материал прибивается к основанию по верхней кромке 
двумя рядами оцинкованных широкошляпных гвоздей 
(или гвоздями с шайбой), которые забиваются И ш ах
матном порядке. Расстояние между гвоздями одного 
ряда должно быть не более 100 мм, а между ряда
ми — 30—50 мм; иершый ряд гвоздей забивается на 
расстоянии 25—30 мм от верхнего края двуслойного 
материала. Гвозди перекрываются следующим полотни
щем материала; швы нахлестки проклеиваются масти
кой. У к л а д к а  н а с у х о  р е к о м е н д у е т с я  н а  
у к л о н а х  б о л е е  20% по гвоздимым основаниям.

Все покрытие (при укладке двуслойных материалов 
на мастиках) и швы нахлестки (при укладке насухо)
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Рис. 42. Рулонный ковер из двуслойных заранее склеенных м атери алоз на уклонах до 207о при укладке на мастике
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должны тщательно п р и к а т ы в а т ь с я  диференци- 
альньгм каткам или цилиндрическим катком весом 
80— 100 кг с мягкой обкладкой.

Е н д о в ы ,  р а з ж е л о б к и  и п р и м ы к а н и я  
о к л е и в а ю т с я  о д н о с л о й н ы м  м а т е р и а л о м  
в с о о т в е т с т в и и  с пп. 64 и 55. Стыкование дву- 
слойных материалов с однослойными осуществляется 
«внахлестку», как показано на рис. 44.

Рис. 44. Примыкание ковра из двуслойных заранее склеенных мате
риалов к вертикальной ст̂ *не (стыкование двуслойных материалов 

с однослойными)

Г лава XI

ОСОБЕННОСТИ УСТРОЙСТВА РУЛОННЫХ
КРОВЕЛЬ в зимних у с л о в и я х

Общие указания

69. Производство кровельных работ в зимних усло
виях, особенно на горячих мастиках, сопряжено со зн а
чительными трудностями и дополнительными расхо
дами, поэтому рекомендуется все кровельные работы 
выполнять до наступления холодов.



Устройство кровель в зимних условиях 77

Устройство рулонных кровель в зимнее время до п у 
скается при наружны х температурах д о  — 25°.

Н езависимо от запроектированной конструкции ру
лонного ковра, в зимних условиях следует у к л а д ы 
в а т ь  на холодны х или горячих мастиках, как пра
вило, только 1 слой рубероида. Двусторонний р у б е 
роид с Мелкой поеыикип up имение гея при хол^АпииХ 
aiuCiHKax, а односторонний —  при горячих. Н е  д о п у 
с к а е т с я  п р и м е н е н и е  р у б е р о и д а  с о  с л ю-  
д  я н о и и к р у п н о з е р н и с т о й  а о с и  п к о и и 
т о л я  —  с к р у п н о з е р н и с т о й  п о с ы п к о й ,  так 
как по ним нельзя качественно наклеивать остальные 
слои кровельного ковра. При отсутствии руоеропда д о 
пускается наклеивать 1 слой пергамина ^или толь- 
кожи при толевой кровле) и вслед за  укладкой о к р а -  
ш и в а ть его мастикой. Наклейку и окраску пергами
на и толь-кожи производят горячей ма-стикоп.

В е с н о й  проверяется качество слоя ковра, ул ож ен 
ного в зимних условиях, устраняются обнаруж енны е  
дефекты и затем у к л а д ы в а ю т с я  о с т а л ь н ы е  
с л о и  к о в р а  с о г л а с н о  п р о е к т у .  При высоко
качественных сухих основаниях на холодны х мастиках 
в зимних условиях в порядке производственного опыта 
могут наклеиваться все слои кровельного ковра пол
ностью.

70. В зимних условиях рулонные материалы мож но  
наклеивать:

а) н о  д е р е в я н н ы м  о с н о в а н и я м ,  выполнен
ным в лю бое время года в соответствии с ип. 21 и 22 
п подготовленным в соответствии с и. 32; при устрой
стве деревянных оснований в зимних условиях рейки 
или доски защ итного настила желательно заранее  
шпаклевать в отапливаемом помещ ении; места, п о 
вреж денны е при укладке настила, вновь лроншакле- 
аываются;

б) 11 о  ц е м е н т н ы м  с т я ж к а м ,  выполненным в 
соответствии с пн. 21— 28 и 30, созревш им при темпе
ратуре нар уж н ою  воздуха не ниж е + 5 °  и подготов
ленным в соответствии с пп. 35—37; допускается в 
опытном порядке устройство в зимних условиях ц е
ментных стяж ек на хлорированных растворах по пред
лож ению  инж. Н. Н. Б ерезина (в соответствии с 
«Временной инструкцией по производству ш тукатур
ных работ на м орозе с применением хлорированных 
р а ст во ров » И -126-49} и л и с до б  ав л е и и е м гл цноз еми ст ого
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цемента (35% глиноземистого и 65% портландцемен
та). О г р у н т о в к а  с в е ж е у л о ж е н н ы х  с т я 
ж е к ,  у с т р а и в а е м ы х  в з и м н и х  у с л о в и я х ,  
о б я з а т е л ь н а ;

в) п о  с б о р н ы м  ц е м е н т н ы м  о с н о в а н и я м ,  
выполненным в любое время года в соответствии с 
п. 31;

г) п о  а с ф а л ь т о в ы м  с т я ж к а м  и п о  с б о р 
н ы м  а с ф а л ь т о в ы м  о с н о в а н и я м ,  выполнен
ным в любое время года в соответствии с п. 33.

При устройстве асфальтовой стяжки температура ук
ладываемой смеси должна быть не ниже 170°.

Трещины в стяжке или в шпаклевке деревянного на
стила, которые могут появиться за период между под
готовкой основания и наклейкой рулонного ковра, за 
шпаклевываются горячей или холодной мастикой.

Подготовка, транспорт и укладка 
рулонных материалов

71. Рулонные материалы перед укладкой в ы д е р 
ж и в а ю т с я  в т е п л о м  п о м е щ е н и и  не менее 
24 час. и затем подготавливаются в соответствии с ука
заниями главы VII. Подготовленные к укладке мате
риалы п о д а ю т с я  на кровлю в у т е п л е н н о й  
таре.

72. Н а к л е й к а  р у л о н н ы х  м а т е р и а л о в  н а  
о с н о в а н и я ,  н е  о ч и щ е н н ы е  о т  л ь д а ,  и н е я  
и с н е г а ,  н е  д о п у с к а е т с я .

При наклейке на горячих мастиках и отрицательной 
температуре воздуха цементные основания рекомен
дуется прогревать до  температуры выше 0°.

Наклейка рулонных материалов по увлажненным ос
нованиям допускается только на холодных мастиках в 
1 слой и если конструкция перекрытия обеспечивает 
нормальное высыхание основания.

Для повышения качества приклейки рулонных мате
риалов рекомендуется использовать тепло укладывае
мого асфальта, поэтому рулонные материалы следует 
наклеивать непосредственно вслед за укладкой асфаль
товой смеси.

Температура б и т у м н о й  горячей мастики во вре
мя наклейки должна быть н е  н и ж е  180°, а д е г т е 
в о й  — н е  н и ж е 140°.
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Битумную мастику допускается нагревать до 225°, 
дегтевую — до 160°.

Холодную мастику рекомендуется подогревать до 
60—70°, выдерживая, например, тару с мастикой в го
рячей воде.

Глава XII
ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ ПО ОРГАНИЗАЦИИ 

И МЕХАНИЗАЦИИ КРОВЕЛЬНЫХ РАБОТ

Общие указания

73. Д ля предохранения готового ковра от механиче
ских повреждений работы по устройству ковра следует 
начинать с участков, наиболее высоких и отдаленных 
от места поступления материалов на покрытие. Соот
ветственно этому покрытие фонарей выполняется рань
ше, чем покрытие межфонарных участков.

Н а к л е й к а  к о в р а  м о ж е т  п р о и з в о д и т ь 
с я  т о л ь к о  п о с л е  о к о н ч а н и я  в с е х  с т р о 
и т е л ь н ы х  р а б о т  н а  к р о в л е ,  как указано в 
п. 46.

Наклейку рулонных материалов вдоль ската (пер
пендикулярно коньку) следует вести так, чтобы швы 
нахлестки полотнищ (на скате и вдоль конька) распо
лагались п о  н а п р а в л е н и ю  г о с п о д с т в у ю 
щ е г о  в е т р а  (согласно розе ветров), а наклейку 
параллельно коньку —  так, чтобы швы нахлестки рас
полагались п о  н а п р а в л е н и ю  с т о к а  в о д ы .

74. При устройстве рулонного ковра на горячих ма
стиках участок кровли между водоразделами рекомен
дуется заканчивать в течение рабочего дня. О с т а в 
л я т ь  н а к л е е н н ы й  п е р г а м и н ,  н е  п о к р ы 
т ы й  с л о е м  р у б е р о и д а ,  н е  д о п у с к а е т с я .  
При отсутствии рубероида наклеенный пергамин сле
дует вслед за укладкой окрашивать тонким слоем ма
стики.

При устройстве рулонного ковра на холодных масти
ках рекомендуется в течение рабочего дня полностью 
заканчивать первый слой ковра на участке кровли ме
жду водоразделами.

При перерывах в работе ввиду возможного выпаде
ния осадков рекомендуется вдоль края последнего на
клеенного полотнища материала наклеивать на холод-
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ной мастике защитную полоску рубероида шириной 
10—20 см, которая при возобновлении работ сни
мается. Это предохраняет рулонный ковер от возмож
ности затекания под него воды при незаконченном 
покрытии.

75. При работах по устройству рулонных кровель 
помимо обычных механизмов для подъема и тран
спорта материалов рекомендуется применять следую
щие механизмы: электрокотелки — для приготовления 
и разогрева мастик; диферендиальные катки — для 
прикатки наклеиваемых рулонных материалов; стан
ки для очистки рубероида от тальковой посыпки и 
станки для изготовления двуслойных материалов. Опи
сание механизмов дано в пп. 79, 80, 82, 83; правила 
по применению их даны в приложении VIII.

76. Для производства работ п о т о ч н ы м  м е т о д о м  
площадь кровли рекомендуется разбить на участки с 
приблизительно равным объемом и специализацией ви
дов работ.

Во избежание появления встречных швов и для не
зависимой работы бригад участки разбивают по водо
разделам.

На строительной площадке необходимо иметь следу
ющие технические документы:

а) график производства работ по устройству кровли 
для одного (типового) участка;

б) поточный график производства работ по устрой
ству кровли участками и суточный график производ
ства кровельных работ;

в) график завоза материалов и изготовления полу
фабрикатов для устройства оснований и рулонного ко
вра;

г) ведомость потребного инвентаря и оборудования 
на весь объем кровельных работ;

д) строй генплан для устройства рулонного ковра с 
разбивкой кровли на участки.

Состав бригад

77. В комплекс кровельных работ следует включать:
а) устройство оснований (стяжки) под рулонный ко- 

вер;
б) обделку металлом примыканий, свесов и пр.;
в> огрунтовку и подготовку оснований к наклейке 

ковра;
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г) подготовку рулонных материалов;
д) приготовление мастик и грунтовок;
е) наклейку рулонных материалов;
ж) устройство защитного слоя.
Все указанные процессы рекомендуется увязывать в 

единый поток, для чего следует организовывать две 
комплексные бригады:

1) по устройству основания;
2) по устройству кровельного ковра.
В состав бригады по устройству основания рекомен

дуется включать звенья бетонщиков, плотников или ас
фальтировщиков (в зависимости от вида основания) и 
транспортных рабочих, а такж е жестянщика, слесаря- 
сантехника и сварщика, обслуживающих несколько 
звеньев.

Если цементный раствор и асфальт для стяжек при
готовляются на строительной площадке, в звенья бе
тонщиков или соответственно асфальтировщиков сле
дует включать такж е рабочих, занятых на приготов
лении раствора или асфальта.

Бригада по устройству рулонного ковра должна со
стоять из звеньев кровельщиков и варщиков горячих 
мастик, если их варка производится на строительной 
площадке, рабочих по подготовке оснований и рулон
ных материалов к укладке и транспортных рабочих. В 
зависимости от принятой емкости котлов и производи
тельности звеньев кровельщиков варщик обслуживает 
одно или несколько звеньев. Варщики холодных м а
стик и грунтовок в состав бригады по устройству кро
вельного ковра не включаются, так как эти материалы 
следует готовить заранее в необходимом количестве. 
Рабочие по подготовке рулонных материалов и вар
щики горячих мастик, при централизованном выполне
нии указанных операций для нескольких объектов, 
такж е не включаются в комплексные бригады. Звено 
кровельщиков состоит из трех человек: щеточника (на
носит мастику для наклейки рулона), каталя (накаты
вает рулон на мастику) и укатчика кровельного ковра. 
Звено варщиков состоит из варщика мастики и истоп
ников.

Приготовление асфальта и мастик
78. Асфальт и горячие мастики следует приготовлять 

централизованно на производственных предприятиях 
трестов и доставлять на место применения в горячем

б Рулонные кровли
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состоянии. Мастика должна сохранять при этом доста
точную подвижность и свободно выливаться из тары в 
котелки для подогрева.

Оптимальный радиус перевозки мастик определяется 
местными условиями (состоянием дорог, транспорта, 
тары и температурой воздуха) и составляет в среднем 
20— 25 км, При небольшом объем е работ асфальт и

Рис. 45. Электрокотелки КРМ-2;
1 — котелок*, 2 — тележка котелка; 3 — мешалка; 4 ~  элек
тромотора 5 — червячный редуктор; 6 — опорная плита;

7 — стойка

мастики можно приготовлять непосредственно на стро
ительной площадке вблизи от места укладки.

79. Д ля подогрева горячих мастик, изготовленных 
централизованно на производственных предприятиях 
строительных трестов, а также для приготовления го
рячих и холодных мастик путем смешения с наполни
телями заранее расплавленных и обезвоженных биту
мов, применяются э л  е к т р о к о т е л к и  (К Р М -2).

Кроме того, котелки можно использовать для подо
грева холодных мастик в зимнее время, а также для 
приготовления мастик, включая расплавление и обез
воживание битума при малом объем е крове л иных ра
бот и ремонтных работах.
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Вся установка (рис. 45), обслуживаемая одним рабо
чим, имеет следующие габариты: длина— 1 100 мм; 
ширина — 2 052 мм; высота — 1 350 мм; вес установки 
320 кг, потребная мощность— 12,5 кет.

Установка смонтирована на колесном ходу и состоит 
из двух котелков полезной емкостью 50 л каждый с 
электрическим обогревом днища и стенок. Каждый ко
телок 1 подвешен на цапфах к опорным щекам тележ 
ки 2, что позволяет, наклоняя котелок, выдавать ма
стику в рабочее ведро.

Бачки для мастики, находящиеся внутри кожуха ко
телков, могут выниматься из кожуха для ремонта или 
замены.

Котелки оборудованы мешалкой 3, имеющей вид гре
бенки и обслуживающей поочередно оба котелка.

Мешалка вместе с электромотором 4 и червячным 
редуктором 5 расположена на опорной плите 6, ш ар
нирно соединенной со стойкой 7.

Перенос мешалки из одного котелка в другой или 
установка ее в нейтральное положение производится 
вручную. Крышка котелка при опускании в него ме
шалки открывается, и плита мешалки закрывает коте
лок сверху, заменяя крышку. Наполнитель подается че
рез отверстие в плите.

В зависимости от подъемного оборудования электро- 
котелки поднимаются на крышу в собранном или ра
зобранном виде.

Электрокотелки устанавливаются на кровле строго 
горизонтально, затормаживаются и надежно закреп
ляются. Место установки выбирается в соответствии с 
планом организации кровельных работ на объекте. Ус
танавливать котелки на участках кровли, покрытых 
рулонным ковром, как правило, не допускается. Для 
оклейки участка кровли, занятого электрокотелками, в 
конце работы котелки устанавливают на оклеенные уча
стки на деревянном помосте.

Примерная с х е м а  о р г а н и з а ц и и  р а б о т  при 
размещении электрокотелков на кровле дана на 
рис. 46 и 47.

При организации кровельных работ с применением 
электрокотелков необходимо руководствоваться следу
ющим:

а) расстояние подноски мастик от котелков к месту 
наклейки не должно превышать 60 м;
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------------- Разносна Зотовой пастини на верхние участии
I, 2,3 Последовательность установни нотелиов 
! ЛШШ Очередность работ ори нанлейне новра по участиол 

Элентронотелни

Рис, 47. С>ема организации работ при размещении электрокотел
ков на крогле многопролетного здания
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С) электрокотелки должны устанавливаться на спе
циальном помосте за линией водораздела участков, под
леж ащ их оклейке; можно устанавливать котелки так 
ж е в ендовах кровли;

в) места установки котелков и последовательность 
наклейки ковра должны предусматриваться проектом 
организации кровельных работ с учетом специфичности 
этих работ и в увязке с проектом общестроительных 
работ.

При выборе места установки котелков необходимо 
следить за тем, чтобы перемещений котелков было как 
можно меньше, и исключались хождение и транспор
тирование материалов по готовой кровле.

Д ля р а з о г р е в а  г о р я ч е й  м а с т и к и  с напол
нителем, поступившей с производственного предприя
тия в готовом виде, надо опустить мешалку в котелок, 
загрузить его мастикой, включить электроподогреви ру
бильник мешалки и нагревать мастику до рабочей тем 
пературы.

Д ля п р и г о т о в л е н и я  г о р я ч е й  м а с т и к и  
из заранее обезвоженных и расплавленных битумов 
надо загрузить котелок расплавленным битумом с т а 
ким расчетом, чтобы после загрузки всей порции н а
полнителя бачок был заполнен не более чем на 3Д.

После нагрева битума до температуры 160— 180° в 
котелок надо опустить мешалку, и, включив рубильник 
мотора, загруж ать небольшими порциями наполнитель 
при постоянном перемешивании до полного смешения 
компонентов.

При расплавлении и обезвоживании битумов обогрев 
днища включается только после загрузки котелков би
тумом на половину их объема, а обогрев стенок — по
сле расплавления загруж енного битума и догрузки ко
телков примерно на 2/з их высоты. В случае сильного 
пенообразования, вследствие которого масса может вы 
брасываться из котелка, необходимо выключить ру
бильники нагрева и размеш ивать массу. После того 
как пена спа пет следует продолжить нагрев до темпе
ратуры 160— 180° и начать загрузку наполнителя.

Мастику перед каж дой выдачей необходимо переме
тни, вать.

Д л я  п р и г о т о в л е н и я  х о л о д н о й  м а е т  и к и 
в один из котелков, при выключенном обогреве, опу
скается меш алка и загруж ается растворитель с струк
турирующей добавкой; затем включается рубильник
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мешалки и постепенно загруж ается небольшими пор
циями наполнитель. После того как вея порция напол
нителя загруж ена и получена однородная масса -сле
дует вводить подготовленный (т. е. расплавленный *и 
обезвоженный) битум. Состав перемешивается до тех 
нор. пока не будет получена однородная масса.

Подробные указания о приготовлении мастик даны 
в приложении П; указания по применению электроко
телков в приложении VIII-1.

Подготовка рулонных материалов к укладке

80. Станок для очистки рубероида от посыпки и для 
перемотки рулонных материалов (СОТ-2) имеет следу -

Р и с .  4 8 .  С т а н о к  д ш  о ч и с т к и  р у б е р о и д а  о т  п о с ы п к и  С О Т - 2  
1 — с в а р и л и  р а м а ;  2 — б а р а б а н  д л я  н е о б р а б о т а н н о г о  р у л о н а ;  
3 — п р и е м н ы й  б а р а б а н ;  4 — в а н н а  д л я  р а с т в о р и т е л я ;  5 — с р е д н и й  
в а л о к ;  6 -  о т ж и м а ю щ и й  в а л о к ;  7 — в е р х н и й  в а л о к ;  8 — б а ч о к  д л я  

р а с т в о р и т е л я ;  У  — р а с п ы л я ю щ а я  т р у б а ;  10 — р у к о я т к а

югцие габариты: вы сота— 1 550 мм, д л и н а —  1 016 мм, 
ш ирина— 1 590 мм, вес ст ан к а— 198 кг. О бслуж ивает
ся станок одним рабочим.

Станок (рис. 48) состоит из сварной рамы -на ко
торой установлены в подшипниках два съемных б а
рабана: один 2 —  для установки необработанного ру
лона, второй 3 — приемный.
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В середине рамы укреплена ванна 4 для раствори
теля, в который помещен нижний рабочий валок с вой
лочной обкладкой. Этот валок вращается в раствори
теле и смачивает расположенный над ним средний ва
лок 5, такж е имеющий войлочную обкладку. Количе
ство растворителя, наносимого на поверхность руберо
ида, регулируется отжимающим валком 6.

Верхний рабочий валок 7 имеет войлочную обкладку 
только на длину 100 мм для обработки рулона с лице
вой стороны на ширину нахлестки материалов. Н ад об
кладкой расположен на стойке бачок 8 для раствори
теля с распыляющей трубкой 9.

Средний валок 5 снабжен рукояткой 10, вращением 
которой приводятся в движение верхний и нижний 
валки, а также приемный барабан 3.

В летнее время станок устанавливается под навесом, 
а в зимнее — в закрытом отапливаемом помещении. 
Для свободного доступа к станку расстояние от него 
до стен должно быть не менее 1,5 м. Станок устанав
ливается горизонтально.

Размер площади для установки станка назначается с 
учетом хранения возле станка рулонов, подвергающих
ся обработке и обработанных в размере потребности 
1—2 смен при работе в зимнее время. В летнее время 
число хранимых обработанных рулонов рубероида не 
должно превышать двухчасовой продукции станка: при 
долгом хранении обработанные рулоны могут скле
иться.

Расстояние от стайка до места хранения рулонов 
должно быть не менее 2,5 м. Рулоны необходимо уста
навливать так, чтобы не загромождать проходов и вы
ходов из помещения.

Схема организации работ с применением станка дана 
на рис. 49.

П р и  о ч и с т к е  р у б е р о и д а  о т  п о с ы п к и  
конец полотна рулона, надетого на барабан, надо про
пустить между средним и верхним валкам-и и запра
вить в пружинящие захваты приемного барабана 3 
так, чтобы обрабатываемая растворителем сторона ру
бероида была наружной в рулоне.

Затем следует открыть кран бачка 8 и отрегулиро
вать им подачу растворителя на войлочную обкладку 
верхнего валка. После этого равномерно вращ аю т ру
коятку 10 по часовой стрелке, при этом рубероид сма
тывается с барабана 2, обрабатывается растворителем
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и наматывается вновь в рулон, ь котором одна поверх
ность рубероида очищена полностью, а на другой (ли
цевой) стороне очищена кромка шириной 100 мм для 
склейки внахлестку при укладке материалов в покры
тие. Поверхность обработанного полотна не должна 
иметь следов посыпки и натеков растворителя.

При хранении обработанных рулонов более двух ча
сов во избежание склеивания полотна следует раскру-

Р и с .  50. С х е м а  р а б о т ы  с т а н к а  С О Т - 2  п р и  о ч и с т к е  р у б е р о и д а  
о т  п о с ы п к и

тить рулон так, чтобы рука могла проходить между 
оборотами полотна по всей ширине рулона. Перед по
дачей на кровлю раскрученные рулоны подкручиваются 
вручную и обвязываются. Обработанные рулоны необ
ходимо хранить в вертикальном положении, установ
ленными в один ряд.

Схема работы станка при очистке рубероида дана на 
рис. 50.

П р и  п е р е м о т к е  на станке СОТ-2 пергамина или 
двустороннего рубероида конец полотна рулона, наде
того на барабан, надо перебросить через верхний ва-
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лок и закрепить в пружинящих захватах приемного ба
рабана так, чтобы наружная сторона полотна в пере
мотанном рулоне была внутренней. Затем, равномерно 
вращая рукоятку 10 по часовой стрелке, перематыва
ют рулонный материал.

Перекатываемый 
рубероид или 

Габарит пергамин 
перемотанного 

рулона

Отклоняющий валон

Установленный рулон

Приемный барабан 
№

Рукоятка барабан для 
необработан/,VLJ 

материала
U)

Р  : с .  51. С х е м а  р а б о т ы  с т а н к а  С О Т - 2  п р и  п е р е м о т к е  р у л о н н ы х  
м а т е р и а л о в

Схема работы станка при перемотке пергамина дана 
на рис. 51. Указания по применению станка даны в 
приложении VIII-2.

Подача материалов на кровлю

81. Подвозить и выдавать материалы рекомендуется:
а) рулонные — в таре, позволяющей одновременно 

транспортировать 3—4 рулона в вертикальном положе
нии, или в контейнере;

С) горячие мастики — в закрытых транспортных вед
рах (рис. 52); в зимних же условиях и при централи
зованном изготовлении мастик в утепленной таре — 
термосе емкостью 50 л\

в) холодные мастики и грунтовки — в герметичной 
таре.

Контейнер и термос транспортируются по кровле 
при помощи тележки.

Возможные решения конструкции термоса и тележки 
показаны на рис. 53 и 54.
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Т е р м о с  изготовляется сварной двустенный из ли
стовой стали,

Объем между стенками заполняется термоизоляци
онным материалом (шлаковатой).

Нижняя часть термоса цилиндрическая, верхняя — 
коническая. Для удобства залива и опорожнения тер
моса к конусу приваривается воронка с носиком.

Р и с .  5 2 . В е д р а  д л я  т р а н с -  в а т ь  с о д е р ж и м о е  т е р м о с а  в  

п о р т п р с  п к и  м а с т и к и  э л е к т р а к о т е л к и .

Рама /  тележки, изготав
ливаемая тз газовых труб, поставлена на 2 обреаи- 
ненных колеса 16.

Для подъема и транспортировки термоса или кон
тейнера служат два рычага 1U имеющие ось вращ е
ния 8, установленную в щеках 10, приваренных к 
раме.

Захват термоса или контейнера производится рыча
гами 11, иа концах которых приварены крюки 14, с 
предохраняющими от произвольного выскакивания ру
чек термоса собачками.

Рычаги приварены к трубе /5, к которой такж е при
варены качалки 7.

Труба 15, соединяющая рычаги на обоих сторонах 
тележки, служит осью вращения 8 рычагов и качалок.

Подъем и опускание рычагов с захваченным термо
сом или контейнером производится при помощи вин
та 6, вращаемого маховиком 2.

Передняя к рукоятке гайка 4 на винте, шарнирно

Крышка термоса закрепляет- 
с я винто м в ни жн-е й ч а сти 
воронки.

Д ве ручки, приваренные к 
внутреннему кожуху термоса, 
служат для перевозки его при 
помощи тележки.

Объем термоса .соответству
ет объему одного электроко
телка, куда при работе в зим
них условиях мастика перели
вается для подогрева до не
обходимой температуры.

Конструкция т е л е ж к и  
позволяет ,поднимать и опу
скать перевозимые по кровле 
термос или контейнер и выли-
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укрепленная пальцами 3 в щеках 5, имеет возмож
ность перемещаться только вокруг оси пальцев. 

Задняя от рукоятки гайка 9, имеющая пальцы, шар-

Рис. 53. Термос для транспортировки мастики при централизован
ном ее изготовлении

нирно соединенные с качалками, перемещаясь вдоль 
оси винта тянет за собой качалки, которые поворачи
вают ось трубы одновременно с рычагами.

Габариты тележки в мм

Высота без маховика 750 Высота с маховиком 950
Длина . . . * . . . .  1 300 Колея колес . . . .  875

После подъема термоса на необходимую высоту 
термос наклоняют при помощи имеющихся на нем ру
чек, при этом содержимое термоса выливается в ко 
телки.

Во время опорожнения тележка стоит устойчиво на
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Рис. 54. Тележка дли перевозки контейнера и термоса

колесах 16 и подставках 17, так как  центр тяж ести 
при этом находится меж ду двух опор.

Д ля  жесткости и фиксирования контейнера во вре
мя транспортировки на рычагах вварена труба 18.

По окончании работ весь инвентарь и оборудование 
необходимо очистить и слож ить в специально отведен
ном ме-сте.

П рикатка кровельного ковра

82. Рулонны е материалы, наклеиваем ы е на мастиках 
(горячих или холодны х), для обеспечения сцепления с 
мастикой прикатываются д и ф е р е н ц и а л ь н ы м  
к а т к о м  ДК-1 (рис. 55).
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Габаритные размеры катка: д л и н а— 1018 мм, шири- 
н а — 1 172 мм, высота — 902 мм; вес катка без балла
с т а — 66 кг, вес балласта (песка) до 50 кг. Обслужи
вает каток 1 рабочий.

Каток, как правило, применяется при уклоне кровель 
до 20%.

Допускается прикатывать катком отдельные участки 
кровли с уклонами до 30%.

Рис. 55. Диференциальиый каток ДК-1:
1 — рама; 2 — сдвоенные ролики; 3 — рукоятка кат
ка; 4 — тормозной стержень; 5  — пружина; 6 — пе
реводной рычаг; 7 - промежуточный рычаг; 8 — хра

повик; 9 —ручка

Рама катка /, состоящая из уголков 25X25X4, опи
рается на 16 металлических подрессоренных сдвоенных 
роликов 2, расположенных в два ряда в шахматном 
порядке. Каждая пара роликов прикреплена к раме 
(ящику) плоскими пружинами-рессорами. Каждая па
ра роликов может самоустанавливаться, что обеспечи
вает полную прикатку материала, несмотря на нали
чие неровностей кровли.

Давление катков на прикатываемую кровлю обеспе
чивается весом балласта, загружаемого в ящик, -и уп-



96 Производство работ

ругостью пружин-реооор. Для предотвращения само
произвольного движения каток в нерабочем положении 
всегда заторможен. При этом два наружные покрытых 
резиной металлических тормозных стержня 4 всегда 
прижаты к кровле пружинами 5. Пружины действуют

к  р и с .  55

на тормозные стержни через качающиеся серьги, в 
которых укреплены концы стержней.

Когда тормозное устройство катка находится в поло
жении /  (рис. 56), каток полностью заторможен.
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В рабочем положении катка его тормозное устройст
во может находиться в двух положениях: II — каток 
полностью расторможен и III — каток для работы на 
уклоне частично приторможен, т. е. прижат роликами 
к внутренним тормозным стержням 10, аналогичным на
ружным.

Каждому из трех положений (/, II, III) тормозных 
стержней соответствует определенное положение пере
водного рычага в. Рычаг 6 закрепляется в то или иное 
положение при помощи храповика 8, сидящего на ру
коятке 3 катка и связанного с рычагом через велоси
педную цепь, промежуточный рычаг 7 и другие детали.

Во время прикатки рулонных материалов необходи
мо, перемещая каток, все время нажимать на ручку 9  
(рис. 55), опуская ее лишь при переводе рычага 6 из 
одного положения в другое, а такж е при переводе кат
ка в нерабочее положение.

Перемещать каток надо вдоль уложенных полотнищ 
рулонного материала, не допуская отклонений катка в 
сторону; повороты делать аккуратно во избежание р аз
рыва или сдвига наклеенных материалов.

Указания по применению катка даны в приложении 
VIII-3.

Изготовление двуслойных материалов
83. Двуслойные материалы изготовляются на с т а н 

к е  ДРМ-1 (рис. 57). Габаритные размеры станка при 
ручном и механическом приводе, соответственно: дли
на — 1 000 и 1 290 мм, ширина — 1 630 и 1 970 мм, вы
со та— 1 088 мм в обоих случаях, в е с — 175 и 225 кг. 
Обслуживают установку двое-трое рабочих, потребная 
мощность при механическом приводе — 0,55 кет.

Основные части станка: металлическая рама / ,  рас
положенные на ней два барабана 2 для направления 
и подачи склеиваемого материала, ось с подвижными 
щеками 3, две съемные оси 4 для установки рулонов 
и два нажимных валика 5, приподнимаемые при по
мощи рычагов.

Барабан 2, расположенный в центре рамы, установ
лен в постоянно 'Закрепленных подшипниках. Подшип
ники второго барабана укреплены в ползунах; при по
мощи винтов и маховичков они могут горизонтально 
перемещаться для регулирования величины зазора м е
жду барабанами, соответственно толщине склеиваемо
го материала и слоя мастики.

7 Рулонннче кровли
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Барабаны 2 могут вращаться как от механического, 
так и ручного привода. При механическом приводе 
электромотор устанавливается на деревянной раме.

При ручном приводе вместо шкива на вал барабана 
насаживается рукоятка. Движение при любом приводе

Рис . 57а . Схема станка для изготовления двуслойных рулонных 
материалов ДРМ-1:

7—металлическая рама; 2 — барабан для рулонного материала; 
3—подвижная направляющая щека; 4 -  съемная ось; 5 — нажим
ной валик; б и 7 »  рулоны склеиваемого материала; 8 — мастика; 
9—шестерня; 10 — двуслойный материал (склеенный); 12 — клино

ременная передача; 12 — электромотор

от одного барабана другому передается через пару ше
стерен.

Подвижные щеки 3 и полотна рубероида или перга
мина, огибающие барабаны 2, ограничивают простран
ство, в которое сверху вручную наливается склеиваю
щая мастика. Склеивание материала разной ширины 
обеспечивается соответствующим перемещением на
правляющих щитков.

Станок устанавливается горизонтально в закрытом 
помещении или под навесом. Доступ к станку для его 
обслуживания должен быть обеспечен со воех сторон; 
расстояние от станка до стены со стороны выхода скле-
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енных полотен (при их длине 20 м) должно быть не 
менее 22 м, а с трех других сторон — от 1,5 до 2,5 м.

Сторона рубероида, которая подлежит склеиванию на 
горячих мастиках, очищается от посыпки в том ж е по
мещении, где установлен станок Д Р М -l, если очистка 
рубероида производится на станке СОТ-2, Очистка

Рис. 57а. Общий вид станка для изготовления двуслойных 
рулонных материалов ДРМ-1

рубероида вручную или распылением растворителя дол
жна производиться в отдельном помещении.

Мастика для склеивания приготовляется вне того по
мещения, где установлен станок, и доставляется к стан-

7*
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ку в готовом виде. Электрокотелки КРМ -2 для подо
грева или приготовления мастик могут устанавливаться 
в том ж е помещении, где установлен станок Д РМ -1.

П римерная с х е м а  о р г а н и з а ц и и  р а б о т  па 
изготовлению двуслойных рулонных материалов на 
станке ДРМ -1 показана на рис. 58.

Согласно схеме работа ведется в приспособленном 
для этого помещении двумя параллельными линиями, 
которые поочередно обслуживаются одним станком.

Склеенные материалы укладываю тся в штабели вы 
сотой до 1,0 м. Д ля создания необходимого давления 
при материалах, склеенных на холодных мастиках, по
верх ш табеля укладываю тся доски.

Такая организация работ позволяет иметь в четырех 
ш табелях до 16 000 м2 готовых двуслойных м атериа
лов.

Двухлинейная схема особенно удобна при склейке 
рулонных материалов холодными мастиками, так  как 
такие материалы до укладки в дело должны вы держ и
ваться в ш табелях не менее двух дней.

При небольшом объем е работ или при отсутствии 
подходящего помещения работа может организовывать- 
ся в одну линию.

П еред подъемом на кровлю материалы сворачива
ются в рулоны.

При изготовлении двуслойных (заранее склеенных) 
рулонных материалов рекомендуется до склейки наре
зать их на полотнища, соответствующие частям покры
тия, и складировать по типоразмерам. Станок для склей
ки (Д РМ -1) рекомендуется устанавливать вблизи от 
места укладки рулонного ковра.

При склеивании рулонных материалов концы поло
тен, надетых на оси 4, надо заправить под нажимные 
валики 5, а затем между барабанами 2, сдвинув одно 
из склеиваемых полотен по длине и ширине на 10 см, 
т. е. на ширину шва нахлестки. Порцию мастики в 
пространство между подвижными щеками 3 и рулонны
ми материалами надо заливать мерным ковшом. С кле
иваемый материал захваты вается (руками в рукави
цах или специальными щипцами) и оттягивается на 
себя до выхода из станма всего полотна. Расход го р я 
чей мастики долж ен составлять около 1 кг/м2 склеи
ваемых полотнищ, холодной — около 0,6 кг/м2.

Н е следует применять голячей мастики с температу
рой ниже 160е и выше 200е.
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Указания по применению станка даны в приложении 
VIII-4.

Производительность механизмов
84. При разработке проектов организации работ с 

применением механизмов в расчет принимается следу
ющая производительность.

Станок для очистки рубероида и перемотки рулон
ных материалов СОТ-2:

при очистке рубероида.................1 100 м-!смену
при перемотке пергамина. . . .2 0 0 0  „

Диференциальный каток (ДК-1) — производитель
ность звена кровельщиков.

Электрокотелки для приготовления и разогрева ма
стик КРМ-2:

при приготовлении мастик 400 кг^мену
9 подогреве . 800—1 000

Станок для изготовления двуслойных материалов 
(склеивание двух полотнищ рулонных материалов)
800 м^смену.

Глава X I I I

КОНТРОЛЬ НАД КАЧЕСТВОМ КРОВЕЛЬНЫХ 
РАБОТ И СДАЧА КРОВЕЛЬНОГО ПОКРЫТИЯ

Приемка материалов

85. Все поступающие на строительство материалы, 
как правило, должны иметь паспорта. Все сведения, 
необходимые для дальнейших работ, берутся из этих 
паспортов.

При отсутствии паспортов лаборатория строительства 
производит указанные ниже испытания. Для каждого 
из 8 поименованных ниже видов материалов дан ми
нимум этих испытаний, необходимый для обеспечения 
надлежащего качества кровель, а именно:

1. Д л я  б и т у м о в  и л и  п е к о в  — температура 
размягчения и обводненность.

2. Д л я  р у л о н н ы х  м а т е р и а л о в  — полнота 
пропитки и гибкость, а для рубероида и толя с круп
нозернистой посыпкой также и теплостойкость.
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3. Д л я  п ы л е в и д н ы х  н а п о л н и т е л е й  при 
выборе их из местных м атериалов — впитывающая спо
собность, влажность и крупность.

4. Д  л я р а с т в о р и т е л е й ,  не указанных в руко
водстве, температура вспышки и скорость высыхания.

5. Д л я  г р у н т о в о к  — скорость высыхания, а для 
работы в зимних условиях такж е удобонаносимость; 
для грунтовок, предназначенных для окраски м еталли
ческих деталей кровли, — теплостойкость.

6. Д л я  г о р я ч и х  м а с т и к  — теплостойкость, 
гибкость и клеящ ая способность.

7. Д л я  х о л о д н ы х  м а с т и к  — консистенция, 
липкость и срок схватывания.

8. Д л я  а с ф а л ь т а  — теплостойкость.
Методы п ров едения указанных испытаний даны в 

приложении III.

Контроль при производстве работ

86. В процессе кровельных работ контролируется: п о  
у с т р о й с т в у  о с н о в а н и й  — м арка или состав 
цементного раствора, режим изготовления и качество 
асфальта, влажность древесины для защитного насти
ла, а такж е качество готового основания под рулонный 
ковер; п о  у с т р о й с т в у  р у л о н н о г о  к о в р а  — 
режим изготовления и составы грунтовок и мастик; к а 
чество подготовки рулонных материалов для укладки и 
качество послойной укладки рулонного ковра на ска
тах, примыканиях, в ендовах и разж елобках.

Результаты контроля заносятся в лабораторные ж ур
налы. В них отмечается: дата испытания, наименова
ние и марка материала, место отбора пробы и резуль
таты испытаний, которые должны быть подписаны л а 
борантом, проводившим испытания.

Формы журналов для записи результатов контроля 
за  изготовлением грунтовок, мастик и асфальта даны 
в приложении V.

Сдача кровельного покрытия

87. Кровельное покрытие сдается заказчику по акту 
(прилож ение V I); при этом заказчик проверяет герм е
тичность (водонепроницаемость) кровли и состояние 
ее поверхности, а подрядчик устраняет обнаруженные 
мелкие дефекты.
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Поверхность рулонной кровли должна быть ровной, 
ковер не должен иметь вмятин, воздушных мешков, 
вздутий, пробоин и резких перегибов в местах пере
кроя швов. Рулонные материалы должны быть прочно 
приклеены к основанию и прочно склеены между собой.

88. Д ля испытания прочности наклейки пробный не
большой участок рулонного ковра надрезается по пе
риметру и отрывается, начиная от края надреза. П ри
знаком удовлетворительной наклейки служит отрыв 
наклеенного материала по картону, а не по мастике.

Проверка на отрыв производится при температуре 
воздуха не ниже + 15° и не допускается на солнцепеке, 
когда мастики находятся в размягченном состоянии.

При холодных мастиках качество приклейки прове
ряется в основном по отсутствию вздутий и отстава
ний шва нахлестки. Холодные мастики в течение дли
тельного времени сохраняют вязкость и пластичность, 
вследствие чего отрыв наклеенного материала вскоре 
после укладки может происходить по мастике.

Отдельные небольшие разрывы, пробоины и отстав
шие участки в швах нахлестки, обнаруженные при сда
че покрытия, устраняются.

89. Ровность кровельного покрытия проверяется рей
кой и шнуром. На обнаруженные впадины и углубле
ния наносится слой мастики (соответственно виду ру
лонных материалов) и поверху накладываются запла
ты из рулонного материала, примененного для верхнего 
слоя ковра, до выравнивания впадины. Каждая за 
плата должна перекрывать нижележащую на 2—5 см, 
швы заплат тщательно прошпаклевываются.

90. Водонепроницаемость кровель проверяется по 
требованию заказчика заливкой кровли водой на 24 
часа на всю глубину ендов. На время испытания во
доспуски плотно закрываются.

Глпга X IV

ОСНОВНЫЕ ПРАВИЛА ПО ТЕХНИКЕ 
БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЕ ТРУДА 

Общие указания
91. К производству работ на кровле допускаются 

только рабочие, прошедшие соответствующий техмини
мум и только после проверки их знаний и уменья ра
ботать на кровле.
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При производстве работ обязательно соблюдение всех 
правил по технике безопасности, установленных для 
данного вида работ «Правилами по технике безопас
ности для строительно-монтажных работ» (1947 г.).

92. Рабочие должны иметь одежду, предохраняю
щую от ожогов, порезов и прочих травм, а также мяг
кую обувь; в ней нога не скользит, ее легче сбросить 
с ноги в случае попадания на обувь горячего состава; 
к тому же в мягкой обуви исключается возможность 
механического повреждения рулонного ковра. Рабочие, 
занятые на варке мастик и грунтовок, должны прохо* 
хить периодический медицинский осмотр.

93. Кровельные материалы, инструменты и оборудо
вание, находящиеся на крыше, должны быть огражде
ны от возможного падения.

94. Горячая мастика должна подаваться в специаль
ной закрытой таре, исключающей возможность рас
плескивания материала (рис. 54).

95. При применении огнеопасных материалов: горя
чих мастик, растворителей и т. п., должны соблюдать
ся действующие противопожарные правила.

Правила по технике безопасности при работе со-стан
ами и механизмами даны в приложении VIII (1-4).

Применение зеленого масла, холодных 
мастик и грунтовок

96. Зеленое масло, являющееся продуктом пиролиза 
керосина, при частом и длительном контакте с кожей 
человека может вызвать заболевания.

Вследствие указанной выше вредности зеленого ма
сла при работе с ним и с материалами, в состав кото
рых входит зеленое масло, должны соблюдаться сле
дующие правила безопасности и меры предосторож
ности.

а) Все операции с зеленым маслом, холодными прун- 
товками и холодными мастиками должны производить
ся так, чтобы не допускать загрязнения ими кожи ра
ботающих.

б) Загрузка, дозировка и распределение на кровле 
зеленого масла, грунтовок и мастик должны произво
диться при помощи инструментов и приспособлений 
(черпаков, ковшей, гребков, кистей и т. п.), снабжен
ных длинными ручками.

в) При механизированном нанесении грунтовок (рас
пыление) рабочий должен становиться с подветренной
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стороны и вести распы ление таким  образом , чтобы 
грунтовка не попадала на лицо, руки и т. п.

г) Храяшть зеленое масло, холодны е грунтовки и м а 
стики вблизи источников огня и курить при работе с 
указанны м и м атериалам и воспрещ ается.

О чистка и рем онт емкостей из-под зеленого м асла, 
грунтовок и мастик долж ны  производиться с прим ене
нием защ итны х приспособлений против непосредствен
ного соприкосновения кож и работаю щ их с указанны м и 
м атериалам и.

д) Все работаю щ ие с зеленым маслом, холодными 
грунтовками и мастиками долж ны  быть предваритель
но проинструктированы о вредностях работы с ними и 
о необходимых м ерах предосторож ности и личной про
филактики.

е) К атегорически запрещ ается работать без спец
одеж ды , спецобуви, рукавиц  или перчаток.

ж ) Категорически запрещ ается прим енять зеленое 
м асло для очистки кож и от битума, пека, м астик и т. п. 
В случае необходимости для  этой цели разреш ается 
прим енять керосин.

Варка мастик

97. Варщ ики м астик и грунтовок до н ач ала работ 
долж ны  быть проинструктированы техническим п ерсо
налом о способах варки и разогревания , прави лах  з а 
грузки новых порций и вы грузки из котла готового 
м атериала, п равилах  туш ения в случае восплам енения 
мастики или грунтовки, недопустимости попадания во 
ды в котел и дробления пека на солнце.

П еред  началом  работ варщ ик см азы вает руки и л и 
цо вазелином , а при работе с пеком — специальной п а 
стой, состоящ ей из окиси цинка, талька, глицерина и 
воды, в равных частях, и 3%  салола. П осле окончания 
работ варщ ик моет лицо и руки теплой водой с м ы 
лом. Рабочие, заняты е на дроблении пека и вар ке  д ег 
тевы х мастик, холодны х м асти к  и грунтовок, долж ны  
иметь одеж ду, плотно закры ваю щ ую ся вокруг шеи, 
кистей и ступи ей.

Р абота на кровле

98. П еред  началом  работ на кровле проверяется н а 
личие необходимых ограж дений и ходов для  подвозки 
и подачи м атериалов.
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На высотных кровлях, фонарях и т. д. должны быть 
прочные ограждения. На плоских кровлях устраивается 
временное ограждение с бортовой доской.

99. Работа на обледенелых кровлях допускается 
только в случае крайней необходимости; при этом р а 
бочие должны быть обязательно в предохранительных 
поясах, которые тщательно привязываются к прочным 
частям зданий. Перед употреблением пояса проверяют
ся на прочность. Застежки пояса и карабин должны 
быть исправны.

Не допускается производство кровельных работ при 
сильном ветре и тумане.

100. На наклонных кровлях, не имеющих ограж де
ний, рабочие такж е должны применять предохрани
тельные пояса. На кровлях с крутым уклоном (более 
30%) работы необходимо выполнять с надежно за 
крепленных переносных стремянок или лестниц.

При работе на краю кровли независимо от ее укло
на, состояния и высоты расположения, такж е обяза
тельно пользование предохранительным поясом.

Не допускаются одновременные работы на двух уров
нях, примыкающих один к другому, например на кров
ле фонаря и в ендове, примыкающей к фонарю, при 
отсутствии между ними сплошного ограждающего на
стила или козырька.

101. Карнизные спуски, желоба, воронки и водосточ
ные трубы выполняются с выпускных лесов или лю 
лек, прочно закрепленных или подвешенных при помо
щи тросов к надежным частям здания.

Рабочие бачки с мастикой устанавливаются на кров
ле устойчиво на горизонтальном участке (например 
на переносной площадке на кобылках, соответствую
щих уклону кровли).
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ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛО
1. Д егтевы е рулон

Р у л о н н ы е  д е гт е в ы е  м ате р и ал ы  р а з д е л я ю т с я  на то л ь  б е сп о к р о в  
зе р н и сто й  п осы п кой ). В зави си м о сти  о т  в е с а  основы  (к а р то н а) 

н ы е д е гтев ы е  м ате р и ал ы  д о л ж н ы  у д о в л е т в о р я т ь

Вес 1 м3 основы при влажности 5°/0
(допуск ±  10%) в г ....................................

Общая площ адь рулона в м2 (до
пуск ±  0,5 л 3) ............................................

Вес рулона в г не менее:
при площади 30 ^ ........................

Предел прочности при растяжении 
I временное сопротивление разрыву)
в кг, не м е н е е ............................................

Гибкость: при температуре 16—20° 
не должно появляться трещ ин при 
изгибании на полуокружности стерж 
ня диаметром в м м ................................

Потеря в весе от нагревания при 
температуре 70° в течение 5 час.
в % , не б о л е е ............................................

Водонепроницаемость под давле
нием столба воды высотой 50 мм
в сутках, не менее ....................................

Температура размягчения по методу 
.ко л ьц а  и ш ар“ в °С, не менее 

пропиточной массы 
покровной массы (без наполнителя) 
О тнош ение пропиточной массы к 

весу абсолютно сухого картона, не
менее ............................................................

Количество покровного слоя в
г!м*, не м е н е е ............................................

Содерж ание минерального напол
нителя по отношению к общему
весу покровной массы в %  ................

Количество крупнозернистой по
сыпки в г/жа, не м е н е е ........................

Водонасыщение через 24 часа, в %  
по весу, не б о л е е .................... * . . .

Толь подкладочный 
(вводится в действие

350 300

350 300

30 30

20 17

30 27

10 10

3,5 3,5

6 5

3 5 -4 0  (для

1,15 :1 (для

— —

- -

25 (для
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ I
ВИЯ НА МАТЕРИАЛЫ 
ные материалы
ный (толь-кожа), толь кровельный (песочный) и толь с крупно- 
каждый из этих материалов подразделяется на марки. Рулон- 
следующим основным требованиям

(по ГОСТ 1887-51) 
с 1 января 1952 г.)

Толь кровельный 
(по ГОСТ 1886-45)

Толь с крупно
зернистой посып

кой
(по ГОСТ 5176-49)

250 200 500 350 300 500 350

250 200 500 350 300 500 350

30 30 10 или 15 15 15 10 10

14 11 Не [юрмируе тся Не нор\шруется

25 22 32 28 23 32 28

10 10 20 20 :о 30 30

3,5 3,5 4 4 4 3 3

4 2 7 5 5 Не нормируется

всех м 'ро'О Не нормируется 34-40 34- 40
— — — 48-53 48-53

всех маро О Не !нормИру 1ется 1,3 : 1 1,3 :1

- - - - — 600 600

8 -2 5 8 -2 5
1000 1 000

— — Носы,. ка песком или Толь должен иметь
иным материалом с не посыпанную

обеих сторон, коли- кромку, шириной
чество посыпки не не менее 50 и не

нормируется более 70 мм
На нижней сто
роне может быть

тонкая мине-
ральная посыпка

всех марок) Не нормируется Не нормируется
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3. Битумы нефтяные (по ГОСТ 1544-46 и 3147-46)
Битумы нефтяные разделяются на 5 марок н должны 

удовлетворять следующим требованиям:

П о к а з а т е л и
М арка

I 11 1 ш IV V

Температура размягчения по 
методу „кольцо и шар* в °С, 
не м енее ......................................... 30 40 50 70 90

Глубина проникания иглы 
при 25°С в десятых долях мм 1 2 1 - 2 0 0 71-120 4 1 -7 0 2 1 - 4 0 5 - 2 0

Растяж им ость при 25°С в 
ему ие менее ........................ • 1 0 0 50 40 3 1

Потеря в весе при нагрева
нии в течение 5 час. в °/0, не 
более ................................................ 1 1 1 1 1

Глубина проникания иглы в 
остаток после определения по
тери в весе в %  к первона
чальному прониканию, не ме- 
н е е .................................................... 60 60 6 0 60 6 0

растворимость в хлороформе 
или бензоле в %, не менее . 99 99 99 99 99

Температура вспышки в от* 
крытом тигле в °С, не менее 2 0 0 2 0 0 2 0 0 230 230

П р и м е ч а н и я .  1. Температура размягчения битума м ож ет 
быть ниж е: для сернистых нефтяных битумов марки IV —на 10°, для 
сернистых нефтяных битумов м арок II и III—на 5°.

2. Растворимость сернистых битумов должна быть не менее 97%.

4. Пек каменноугольный (по ГОСТ 1038-41)
Пек каменноугольный разделяется на 2 марки и должен 

удовлетворять следующим требованиям:

П о к а з а т е л и
М арка

мягкий средний

Тем пература размягчения по методу 
„кольцо и шар* в ° С .................................... 5 5 -6 5 7 7 -9 0

Содерж ание свободного углерода (рас
творимость в толуоле в °/0), не более . . 12 28

Содержание влаги в %  не более . . . 0,4 5,0
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5. Дсгти каменноугольные дорожные 
(по ГОСТ 4641-49)

Дегти каменноугольные дорожные разделяются на 8 марок, 
из которых три приведенные ниже могут применяться 

_______ __________ для кровельных работ___________________

П о к а з а т е л и
Марка

Д-6 Д-7 Д-8

Вязкость по стандартному вискозиметру 
в сек.:

при температуре 30° и диаметре от
верстия 10 м м ..........................................
при температуре 50° и диаМетре от
верстия 10 м м ..........................................

120-200

10-75 75 -  200

Температура размягчения остатка 
(после отбора фракций до 300°) по ме
тоду .кольцо и шар" в пределах . . . . 25-65 35-70 40-70

Содержание свободного углерода в °/0 
по весу в п р е д е л а х ....................................... 5 -2 0 6 -2 5 6 -2 5

Удельный вес в г/см'*, не более . . . . 1,25 1,25 1,26

6* Масло каменноугольное для пропитки древесины 
________________ (по ГОСТ 2770-44)________________

П о к а з а т е л и Сорт А Сорт В

Удельный вес при 20°С, не менее . . . 1,0В 1,08
Содержание веществ, не растворимых 

в бензине, в %, не более . ....................... 0.5 0,5
Содержание воды в %, не более . . . 1,6 1,5

* фракций в %  по объему 
отгоняемых:

до температуры 210°, не более . . . 5 10
2 3 5 ° ........................... 25 25

. „ 355° • менее . . . 82 Не нор
мируется

. . зсо° ........................... Не нор
мируется

75

Содержание осадка в масле, нагретом 
до температуры 40° С ................................... Отсутствует

П р и м е ч а н и е .  Масло может применяться в сплаве с камеи* 
ноугольными пенами для изготовления дегтевых кровельных горя
чих мастик.

В Рулонные кровли



114 Приложения

7. Смола каменноугольная 
(по ГОСТ 4492-48)

Удельный вес при 20° С, в пределах—1,15—1,2 
Содержание влаги в °/0, не более—4 
Содержание свободного углерода в о/0, не более—9 
Содержание летучих веществ в о/0, не более~80 
Содержание золы в о/0, нс более—0,2

8. Растворители

П о к а з а т е л и
Зеленое 

масло 
(по ГОСТ 

2985-47)

Лакойль 
(по ГОСТ 

3540-47)

Температура вспышки в открытом 
тигле в °С, не н и ж е ...................................... 55 3

Фракционный состав:
температура начала перегонки в °С, 
не н и ж е .................................. ................... 150 —

до ЗбО^С перегоняется в % , не менее 95 -

до 100° С „ „ °/° „ более - 60

Содержание влаги в %  не более . . . Следы 2

Высыхаемость пленки за 72 час. . . . Полная, до
пускается 

легкий 
отлип

П р и м е ч а н и я .  1. По согласованию с потребителем допу
скается отпуск зеленого масла с влажностью до 0,2%.

2. Остаток зеленого масла после отгоиа 95% должен быть под
вижным при температуре 20° С.
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ПРИЛОЖЕНИЕ II

ИЗГОТОВЛЕНИЕ МАСТИК И ГРУНТОВОК
НА ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ 

ТРЕСТОВ И НА СТРОИТЕЛЬНЫХ ПЛОЩАДКАХ

1. Изготовление горячих мастик с наполнителями

1. Необходимый состав мастик подбирается постро
ечной лабораторией из имеющихся на строительстве 
материалов в соответствии с табл. 3 и 4. Примерные 
составы мастик приведены ниже в п. 15.

2. Битумные мастики изготовляются из битума мар
ки IV и наполнителей. Для мастик с теплостойкостью 
65° допускается применять битум марки III. При от
сутствии битума марки IV мастики можно изготовлять 
из сплава битумов различных марок.

Если на строительстве нет битума марки IV или V, 
а изготовить мастику необходимой теплостойкости из 
битума марки III невозможно, битум марки III проду
вается воздухом до получения битума марки IV и V 
в соответствии с «Указаниями по переработке методом 
продувки мягких битумов в тугоплавкие» (приложе
ние X).

Дегтевые мастики изготовляются из сплава каменно
угольного пека и масла; пека и дорожного или сыро
го дегтя (смолы); дегтя, после отгонки легких фрак
ций или продувки воздухом до получения остатка с 
заданной температурой размягчения и наполнителей.

3. В качестве наполнителей применяются асбест 6-го 
или 7-го сорта (ГОСТ 7-41), отходы асбестоцементных 
заводов, тальк, трепел, доломитовая мука, древесная 
мука, древесные опилки, обработанные на бегунах, тор
фяная крошка, гипс, шлаковая пыль, зола ТЭЦ, кир
пичная пыль (цемянка), молотый известняк, известь- 
пушонка (для дегтевых мастик) и т. п.

4. Мастики изготовляются с волокнистыми или ком
бинированными наполнителями. Комбинированные на
полнители представляют смесь волокнистых и пыле
видных, подобранную по принципу наименьшей пустот- 
ности (стр. 126—128). Если невозмож(Ио получить во
локи истые наполнители, допускается применение только 
пылевидных. Однако следует иметь в виду, что пыле
видные наполнители в меньшей степени повышают Ten

s ’
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лостойкость мастик» чем волокнистые или комбиниро- 
ванные, хотя и дают большую экономию битумов.

5. Наполнители для мастик должны иметь следую* 
щие качественные показатели по ГОСТ 2889-51 И 
5580-51:

’ о <и 
a  s  ш 
£  *  к  s  as <и 
е  л  s

Крупность частиц 
в %  по весу
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проходит 
через сито

остаток 
на сите 

не
более

к  ч 
5  о 
« «  
*  w СО S

S ' 0

>s as
2,3 мм j! 920 | 5 100 

\omelCM4om ejCM[

Древесная мука
12 100ИЛИ ОПИЛКИ . . . — — — —

Торфяная крошка 12 - - 100 - -
Асбест 6-го или

7-го сорта . . . 

Пылевидный неор
5 2,3-2,6 Не бо

лее 40 "

ганический . . . 3 3 1.2
■

100 30

Вяжущее требуемой температуры размягчения подби
рается после определения температур размягчения, 
имеющихся на строительстве биту мои или пека. Под
бор производится по формулам:

Б т
t — t2

h  — 12
100,

В м

д*

100 — £ г ,

tn t()
1,75 •

где Б т — содержание в сплаве более тугоплавкого

В м

д
t

битума В 0/0;
— содержапие в сплаве менее тугоплавкого битума

в  % ;
— содержание дегтя в процентах при составлении 

сплава из пека и дегтя;
— температура размягчения сплава;
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ti и t2 —■ тем пература размягчения соответственно более 
тугоплавкого и менее тугоп лавкого  битума

tn — тем пера!ура размягчения пека;
г,? — требуемая тем пература размягчения п екод егте- 

вого сплава;
1,75 — эмпирический коэфициснт Б. П. Кривцова.

7. Как указано в и. 79 «Руководства», горячие ма
стики рекомендуется изготовлять централизованно на 
строительных дворах, доставлять на кровлю в утеплен
ной закрытой таре и подогревать до рабочей темпера
туры в электрокотелках. Для изготовления мастик в 
настоящее время применяются железные котлы полез
ной емкостью около 500 кг, с крышкой и огневым или 
иным обогревом (рис. 59, а) или двухсекционные кот
лы Дрелинга (рис. 59, б).

Котел Дрелинга состоит из двух отдельных секций, 
монтируемых вместе. При объемной дозировке биту
мов устанавливается дополнительно третий котел (одна 
секция); при малых объемах работ можно работать 
на одной секции. Принципиальная конструкция котла 
видна из рис. 59, б.

Первая секция оборудована топочной дверкой, во 
второй — устанавливается вытяжная труба.

Благодаря наличию воздушной камеры котел обо
гревается равномерно и пригорание битума к  стенкам 
котла практически исключается. Этому такж е способ
ствует свод топки, по которому битум стекает к проб
ковым кранам. Как показал опыт при расплавлении и 
обезвоживании битума в котлах Дрелинга достигается 
значительная экономия топлива по сравнению с кот
лом, показанным на рис. 59, а.

8. Мастики изготовляются следующим порядком.
а) В котел загружается битум соответствующей м ар

ки, расплавляется и обезвоживается до прекращения 
вспенивания. Е-слн применяется сплав битумов, внача
ле загружается и обезвоживается мягкий битум марок
1—III, а затем постепенно загружается расколотый на 
куски (размером 8— 10 см) твердый битум. Тем пера
тура битума повышается до 180—200°; в зим Них усло
виях допускается нагрев битума до 225°. Всплывающие 
на поверхность посторонние примеси снимаются метал
лической сеткой,



Рис. 59. Котлы для пригото
вления мастики: а —обычный; 
б  — двухсекционный котел 

П. Е. Дрелинга
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б) После полного расплавления битумов и исчезно
вения пены битум переливается в электрокотелки, ку
да постепенно при постоянном перемешивании вводит
ся наполнитель. При отсутствии электр о котел ков напол
нитель вводится в битум, разлитый в тару (рис. 60, а) 
и тщательно перемешивается веслом или щеткой.

в) Наполнитель с влажностью, выше указанной в 
п. 5, предварительно подсушивается на жаровнях или 
в специальных карманах, установленных на котлах для 
варки мастики.

г) Дозировка компонентов мастики производится по 
весу в соответствии с заданным лабораторией соста
вом. Допускается дозировать битум по объему с уче
том удельного веса, который принимается равным еди
нице.

При объемной дозировке битума разных марок под
готовку мастик рекомендуется вести в трех котлах: в 
одном обезвоживается и расплавляется тугоплавкий би
тум (марки V ), во втором — мягкий (марки III), а в 
третьем производится смешение битумов обеих марок 
в соотношении, соответствующем необходимой тепло
стойкости мастики (по заданной лабораторией рецеп
туре), и нагрев до рабочей температуры. Дозировка 
битума производится при этом мерным черпаком 
(рис. 60, б).

9. При каждой выдаче из котлов необходимо масти
ку с наполнителем предварительно тщательно переме
та ть . Несоблюдение этого требования приведет к не
однородности мастики, которая будет густеть по мере 
разгрузки котла из-за оседания наполнителя на дно.

10. При изготовлении дегтевых мастик из сплава дег
тя и пека в котлы предварительно загруж ается деготь, 
который обезвоживается до прекращения вспенивания. 
После этого постепенно загруж ается пек, дробленый на 
куски размером 8— 10 см. Загрузка производится по 
весу или по объему с учетом удельного веса, который 
принимается: для п е к а — 1,25, а для дегтя (смолы) — 
I J  5.

При изготовлении дегтевых мастик из сплава пека и 
масла вначале расплавляется и обезвоживается пек, 
после чего в котел загруж ается масло.

Температура нагрева дегтевой мастики при варке 
долж на быть 140— 150°; в зимнее время допускается 
нагревание дегтевых мастик до 160®.
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При варке дегтевых мастик наполнитель загруж ается 
в соответствии с  п. 8.

11. Твердые компоненты загруж аю тся в варочные 
котлы подборными лопатами во избеж ание ожогов рук 
от брызг расплавленного битума или пека.

12. Температура нагрева массы в котлах каж дый час 
проверяется ртутным термометром в металлической 
оправе. При появлении желтых паров интенсивность 
топки котлов необходимо резко снизить до достижения 
массой температуры, указанной в ип. 8 и 10.

13. Процесс варки и соответствие качества мастик 
требованиям п. 7 «Руководства» контролируется по
строечной лабораторией, располагаемой вблизи цеха 
мастик.

Качественные показатели мастик (в соответствии с 
табл, 4) контролируются при подборе составов мастик 
и в процессе их изготовления.

М астика считается готовой, если в ней отсутствуют 
комки битума и включения наполнителя, не покрытого 
вяжущим.

14. В целях противопожарной безопасности необхо
димо:

а) котел устанавливать с уклоном в сторону от топ
ки, чтобы в случае 'интенсивного вспенивания м асса 
стекала не в сторону огня:

б) котел загруж ать не более чем на 2/з его высоты;
в) вблизи варочных котлов устанавливать огнетуши

тели, ящики с песком и лопатами и обеспечить свобод
ные подходы к ним;

г) в случае вспышки м ассц  немедленно прекратить 
топку котла и закрыть его крышкой так, чтобы пре
градить доступ наружному воздуху; вытекающую м ас
су засыпать песком; при необходимости ввести в дей
ствие огнетушители (не допускается заливать горя
щий битум, пек или мастику водой);

д) выбор места установки варочных котлов согласо
вать с пожарной охраной.

15. Составы мастик для каждой стройки и объекта 
уточняются построечной лабораторией в соответствии с 
п. 1 настоящего приложения.
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Рекомендуются следующие составы мастик

Состав в о/0 по весу

Те
пл

ос
то

йк
ос

ть
 

в 
°С

Битум марки Наполнитель

IV (или 
сплав ма
рок I—III 

и V)
III

асбест
6-го

сорта

торфяная 
крошка 

или древес- 
i ная мука

комбини
рованный 
или асбест 
7-го сорта

пыле

видный

65 85 15
87 _ 13 — —

70 — — 30 —

55 — — — 45

75 82 18
78 22 — — —

65 _ — 35 —

90 _ _ 10 _ __

87 — 13 — — —

80 — — — 20 —

70 — — — 30

85 85 15 _ _

82 — 18 — _ —

65 — — _ 35 —

45 — — — 55

90 78 22
82 — — 18 — —

60 — — — 40 —

Лучшими являются составы с комбинированным на
полнителем.

2. Изготовление холодных битумных мастик
1. Холодные мастики представляют собой вязкую 

смесь раствора нефтяного битума (в органическом 
медленно испаряющемся растворителе) с наполнителем 
и с структурирующей добавкой.

2. Холодные мастики готовятся из нефтяных биту
мов марки V или из битумов марки IV с температурой 
размягчения не ниже 85° по методу «кольцо и шар».

В качестве растворителя для изготовления холодных 
мастик применяется зеленое масло. При отсутствии зе*
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леного масла холодную масгику можно изготовлять с 
применением лакойля

Начало кипения растворителя должно быть не ни- 
же 70°. В качесгве структурирующей добавки приме
няется техническая олеиновая кислота.

В качестве наполнителя для холодных мастик при
меняется асбест б-го или 7-го сорта и известь-пу тонка.

Наполнители должны удовлетворять требованиям, 
приведенным на стр. 116.

3. При изготовлении холодных мастик в условиях 
строительной площадки битум расплавляется в желез
ном котле (рис. 39) и смешивается с растворителями 
и наполнителями в электрокотелках КРМ-2.

Порядок загрузки компонентов следующий.
а) В котел загружается битум, расколотый на ку

ски 8— 10 см, расплавляется до легкоподвижпого со
стояния и исчезновения комков. Температура в котле 
не должна быть выше 200°. Для ускорения процесса 
и расплавления при более низкой температуре битум 
рекомендуется перемешивать.

б) В электрокотелки КРМ-2 (при выключенном злек- 
трообогреве) наливается растворитель и олеиновая ки
слота в количестве, соответствующем составу мастики, 
а затем постепенно, при постоянном перемешивании 
добавляется асбест и известь-пушонка.

в) После введения всего количества наполнителя (по 
рецепту) добавляется расплавленный и обезвоженный 
битум, также при постоянном и тщательном переме
шивании. Наполнители загружаются но весу, битум и 
растворитель дозируются мерным черпаком (рис. 60, б), 
удельный вес битума и зеленого масла принимается 
равным единице.

4. Процесс варки и соответствие качества мастик 
требованиям п. 8. «Руководства» контролируются по
строечной лабораторией, располагаемой вблизи цеха 
изготовления мастик. Качественные показатели мастик 
(в соответствии с табл. 5) контролируются при под
боре составов мастик и в процессе их изготовления.

П р и м е ч а н и я .  1. При отсутствии электроко- 
телков (или иной емкости с механическим пере
мешиванием) компоненты можно смешивать вруч
ную в таре для мастики.

1 Тсхничегкие условия на зеленое масло и лакойль приве
дены в приложении 1.
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2. Д опуск a err ся вводить растворитель в расплав
ленный битум, как указано на -стр. 125, а затем 
вводить наполнитель.

5. В целях противопожарной безопасности необхо
димо:

а) котел загруж ать не больше чем на 2/з его вы
соты;

б) запас топлива и растворителей хранить на рассто
янии не меньше 25 м от котла;

в) при вводе растворителя в 
котел сначала выгрести угли и 
залить ж ар в топке;

г) не допускать курения при 
вар.ке и применении холодной м а
стики;

д )  огнетушители и ящики с пе
ском и лопатами устанавливать 
вблизи места варки мастики и

а)

Рис. 60, а -  рабочий бачок емкостью 25 л  для мастики; 5 -  черпак 
для дозировки битума и растворителей

обеспечить к ним свободный доступ;
е) в случае вспышки массы немедленно прекратить 

топку котла и закрыть его крышкой так, чтобы прегра
дить доступ наружному воздуху; вытекающую м&осу 
засыпать песком; при необходимости, ввести в действие 
огнетушители. (Н е допускается заливать битум и би
тумные мастики водой.)

6. Готовая мастика разливается в тару и подается к 
месту работы. Д ля хранения готовых мастик применя
ется герметичная тара, на которой указывается состав 
и Назначение мастики и дата ее изготовления.
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Рекомендуется следующий состав холодной мастики 
в % по весу:

битум марки V ....................................... 49—50
зеленое м а с л о ........................................... 24—25
олеиновая к и с л о та ................................... 1
асбест 6-го или 7-го сорта . . . .  10
и з в е с т ь -п у ш о н к а ................................... 15

3. Изготовление грунтовок
1. Грунтовка представляет собой жидкий раствор 

нефтяного битума или каменноугольного пека в орга
ническом растворителе. В качестве растворителей для 
изготовления грунтовок применяют зеленое масло. При 
отсутствии зеленого масла грунтовку для цементных ос
нований можно изготовлять с применением лакойля, 
полихлоридов бензола или керосина (керосин приме
няется только для битумных грунтовок). Для металли
ческих оснований и деталей кровли грунтовку можно 
изготовлять с применением бензина (только для битум
ных грунтовок), бензола, дихлорэтана и т. п. легколе 
ту чих растворителей (для -битумных и пековых грунто
вок).

2. Битумные грунтовки изготовляются из нефтяных 
битумов марок III, IV и V, а пековые — из пека или 
сплава пека и дегтя с температурой размягчения не 
ниже 50° по методу «кольцо и шар».

В условиях строительной площадки грунтовки изго
товляются в железных котлах (рис. 59) или в электро - 
котелках КРМ-2.

3. Процесс изготовления холодных грунтовок за 
ключается в следующем.

а) Битум, пек или пекодегтевый сплав подготавли
ваются аналогично изложенному на стр. 117— 119.

б) В электро котелки (при выключенном обогреве) 
или в тару для грунтовки заливается растворитель в 
количестве, соответствующем составу грунтовки (по 
весу или объему с учетом удельного веса).

в) В растворитель тонкой струей, при постоянном 
перемешивании заливается расплавленный битум (или 
пек). Дозируется вяжущее мерным черпаком 
(рис. 60 ,6 ). принимая удельный вес битума — 1,0, 
а лека — 1,25.

При отсутствии электр о котел ко в или необходимой 
тары можно ввести растворитель в расплавленный би-
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гум (или пек). Д ля этого после полного обезвожива
ния расплавленного битуминозного вяжущего топка 
котла прекращается. В массу при температуре не 
выше 140° — для медленно испаряющихся растворите
лей и не выше 110° — для летучих растворителей — 
(бензин» бензол) вводится растворитель порциями вна
чале по 2—3, а затем по 5 л, при постоянном переме
шивании. Следует иметь в виду, что при таком методе 
потеря растворителя больше, чем при загрузке вяж у
щего в растворитель. При изготовлении грунтовки 
должны соблюдаться правила противопожарной безо
пасности (стр. 123).

4. Готовая грунтовка при температуре 16—20° долж 
на быть жидкой, однородной, без видимых комков не- 
растворенного вяжущего и посторонних включений, 
свободно наноситься малярной кистью по созревшей 
цементной стяжке с расходом около 200 г/м2. При 
таком количестве на огрунтованной поверхности не 
должно оставаться не покрытых грунтовкой или бле
стящих жирных участков.

5. Процесс варки и соответствие качества грунтовки 
требованиям п. 9 «Руководства» проверяются построеч
ной лабораторией.

6. Готовая грунтовка хранится в герметичной таре, 
на которой указывается марка грунтовки и дата ев 
изготовления.

Рекомендуются следующие составы грунтовок (луч
шие составы выделены).

Назначение

Содержание в % по весу
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Продолжение

Назначение

С одерж ание в % по весу
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Состав грунтовки уточняется построечной лаборато
рией для местных материалов.

4. Подбор комбинированного наполнителя

(по способу Л . М. Г ельбуха)

Чтобы подобрать оптимальный состав комбинирован
ного наполнителя, вначале определяются объемны е  
веса исходных материалов. Затем из двух наполните
лей —  волокнистого и пылевидного —  составляются 
смеси, в которых ©одержание волокнистого наполните
ля уменьшается, а пылевидного соответственно увели
чивается каждый раз на 10% по весу. Таким образом , 
содерж ание волокнистого наполнителя в % по весу 
составляет:

100, 90, 80, 70, 60..........0,

а содерж ание пылевидного наполнителя по весу в пр о
центах —

0, 10, 20, 30, 40 100
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Для каждой смеси наполнители тщательно переме
шиваются, а затем определяется объемный вес уплот
ненной встряхиванием смеси в г/см3.

Количество волокнистого и пылевидного наполните
лей, содержащихся в 100 см3 уплотненной смеси, вы
ражается в см3 и определяется по формулам:

7  • в
для волокнистого наполнителя v e — ------- , (!)

Те
7 • п

для пылевидного наполнителя vn = ------- , (2)
In

где е й  п — содержание соответственно волокнистого и 
пылевидного наполнителей в смеси до ее  
уплотнения в о/0 По весу;

7  — объемный вес уплотненной смеси в г/сл/8;
7 а и 7rt — объемный вес соответственно волокнистого 

и пылевидного наполнителей в г/см3.

Оптимальным составом смеси будет тот, при кото
ром сумма объемов обоих наполнителей в данном 
объеме уплотненной смеси является наибольшей.

Пример. Требуется определить оптимальную дози
ровку комбинированного наполнителя, состоящего и* 
смеси асбеста

(Те =  0,654 г/с.«3) и трепела (уп =* 1,163 г/см3).

Составляем ряд смесей при различных дозировках 
волокнистого наполнителя (асбеста) и пылевидного 
наполнителя (трепела) в % по весу. Например:

смесь № 1 в у — 80°/0 пг =  20>/,>
„ № 2 в2 =  50% Щ =  50о/о
. № 3 в3 =  40% nl =  60% и т. д.

Предположим, что после определения объемного ве
са каждой смеси в уплотненном состоянии получим:
7 i »  0 . У  1 о  г/си/3, 7а 1,118 г/см3, 78 =* 1,122 г/см*.

Количество волокнистого наполнителя, содержаще
гося в смеси N° 1, составит:

7i 0,916 • 80 
0,654Ь

112 см3,
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в смеси № 2

i 'e 3
Та - бз

Ь

в смеси № 3

1,118 * 50 
0,654 85,5 см3;

VH
Тз * вз 1,122 • 40 

_7* "  0,654 =S 68,6 см*.

Количество пылевидного наполнителя, содержащего
ся в смеси № 1, составит:

7i ■ 
Лп

в смеси № 2
v Н

Тз ' 
Тя

в смеси № 3

0 ,9 1 6 .2 0  
1,163 15,7 см3\

1,118 . 50 
1,163 ~  48*0 см3;

v n. Тз • Яд 
Т я

1,122*60  
1,163 -  57,8 с м \

Сумма объемов компонентов в 100 см3 уплотненной 
смеси составляет:

в смеси № 1 112 +  15,7 =  127,7 см3
. № 2 85,5 +  48,0 =  133,5 .
* № 3 68,6 +  57,8 -  126,4 ,

В смеси № 2 содержится наибольшее количество на
полнителей; эта смесь при данных наполнителях яв
ляется оптимальной.

ПРИЛОЖ ЕНИЕ Ш  

МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ

1. Битуминозные вяжущие материалы

Для правильного подбора составов мастик, замазок 
и грунтовок, изготовляемых на производственных пред
приятиях трестов или на строительных площадках, оп
ределяется вид вяжущих материалов (битумный или
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дегтевый) но внешним признакам, а такж е обводнен
ность и температура размягчения битумов и пеков. 
Это необходимо и для уточнения технологического р е
жима изготовления указанных материалов.

В и д  м а т е р и а л а .  При наличии на стройке би
туминозных материалов неизвестного происхождения 
прежде всего необходимо установить вид этих мате
риалов, так как совместное применение битумных и 
дегтевых материалов не допускается, из-за их плохого 
в ряде случаев объединения. Вид материалов можно 
установить по их запаху.

Все дегтевые материалы обладают резким запахом; 
нефтяные битумы имеют слабый запах минерального 
масла или не имеют запаха. Каменноугольные дегти и 
пеки имеют резкий запах карболки. Древесные дегти 
и пеки — также резкий, специфический для них запах, 
напоминающий запах скипидара. Запах становится 
сильнее, если материал слегка подогрет.

Для твердых нефтяных битумов и каменноугольных 
иеков, кроме запахов, характерным определением яв
ляется цвет: иссиня-черный — для пеков и черный 
с коричневым оттенком — для битумов. В последнее 
время на стройки поступает албанский твердый и м яг
кий битум. Мягкий битум нефтяной и должен удовле
творять требованиям ГОСТ (стр. 112). Твердый битум 
природный содержит 15% и более пылевидного на
полнителя; по внешнему вид у— матовый, запах схо
ден с запахом нефтяных битумов. Применяется в спла
ве с нефтяными или природными мягкими битумами.

Т е м п е р а т у р а  р а з м я г ч е н и я  б и т у м о в  и 
п е к о в .  Различные марки нефтяных битумов и пеков 
отличаются по температуре размягчения, которую не
обходимо определить перед подбором рецептуры м а
стики для выбора вида и соотношения других компо
нентов.

Температура размягчения определяется на приборе 
«кольцо и шар» (рис. 61).

Температурой размягчения называется температура, 
при которой материал, нагреваемый в определенных 
условиях, размягчается настолько, что вытекает из 
прибора.

Испытуемый материал расплавляют до текучего со
стояния, тщательно перемешивают, обезвоживают до 
прекращения вспенивания, не перегревая материал, и 
заливают в латунные кольца. Кольца устанавливают

9 Рулонные кровли
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горизонтально на металлическую или стеклянную пла
стинку, покрытую листом танкой, смоченной в глице
рине, бумаги, либо смазанную смесью глицерина с 
талькам или с иным пылевидным наполнителем. Если 
материал загрязнен, его предварительно процеживают

Рис. 61. Прибор „кольцо и шар“:
I — химический стакан емкостью 400-600 мл\ 2 — химический тер
мометр до 150° с делениями через 0,5-1°; 3 — стальные шарики 
диаметром 9,53 м м , весом 3,45—3,55 г ;  а — кольцо для пеков и очень 

твердых битумов*, б — кольцо для битумов марки 1 —V

через металлическую сетку диаметром ячеек в свету 
в пределах 0,5— 1,0 мм.

П осле охлаждения материала до комнатной темпера
туры избыток в кольцах гладко срезают нагретым но
жом вровень с краями, устанавливают кольца в отвер
стия штатива и помещают на 15 мин. в стакан с х о 
лодной водой. Слой воды над средним кружком шта
тива должен быть высотой около 5 см.

По истечении 15 мин. штатив вынимают из воды, 
вставляют термометр, чтобы шарик его был на уровне 
колец прибора, и на каж дое кольцо точно в центре 
поверхности материала кладут стальной шарик (не
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вдавливая его в материал). После этого прибор опу
скают обратно в стакан и начинают подогревать так, 
чтобы через 3 мин. скорость подъема температуры 
была 5±0,5° в I мин. При нагревании испытуемым 
материал размягчается и под действием веса шарика 
выдавливается из кольца. Температура, при которой 
испытуемый материал коснется нижнего кружка при
бора, считается температурой размягчения. Разница 
между двумя параллельными определениями не долж 
на быть больше 0,5°.

При определении температуры размягчения пользу
ются свежепракипяченной и затем охлажденной водой. 
Для твердых материалов (с температурой размягчения 
выше 90°) вода заменяется глицерином.

О >б 'в о д  н е н и о с т ь. Избыток воды (свыше 0,5%) 
вызывает сильное вспенивание битуминозных материа
лов, которое в свою очередь может вызвать перелива
ние массы через край котла и ее загорание. Поэтому 
перед применением таких материалов определяется 
степень их обводненности. Ниже приводится упрощен
ный способ этого определения.

Испытуемый материал помещают в чистую сухую 
чашку так, чтобы он занимал не более половины ее 
объема и нагревают со скоростью подъема температу
ры 5—6° в минуту. При вспенивании массы нагревать 
ее необходимо особенно аккуратно, и в случае быстро
го подъема пены временно снять чашку с нагреватель
ного прибора. Температура нагрева не должна превы
шать 105° до конца обезвоживания, т. е. до прекращ е
ния вспенивания. Если при нагреве объем материала 
увеличивается больше чем на 7з от первоначального, 
материал считается сильно обводненным, о чем сооб
щается варщику мастик для тщательного наблюдения 
за материалом п<ри его нагревании.

2. Рулонные кровельные материалы

Д ля кровельных материалов, поступающих на строи
тельную площадку, определяется: вид материала, раз
мер и вес рулонов и полнота пропитки; для рубероида 
и толя с крупнозернистой посыпкой, кроме того, опре
деляется гибкость и теплостойкость.

В и д  м а т е р и а л а ,  р а з м е р  и в е с  р у л о н о в ,  
п о л н о т а  п р о п и т к и .  Вид материала устаназли-

9*
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вается осмотром посыпки и покровного слоя. Л абора
тория обязана проинструктировать кладовщика и 
бригадира кровельщиков, на какие цели должен отпу
скаться каждый вид поступивших на стройку рулон
ных материалов (табл. 1).

Рулоны, отобранные в количестве не менее 3 шт. от 
каждой партии, развертывают на всю длину при тем
пературе не ниже + 10° и проверяют, не склеены ли 
полотна, нет ли трещин, дыр, разрывов и надрывов 
кромок, а такж е других повреждений полотна мате
риала. Одновременно определяют количество и размер 
полотен в рулоне, если он состоит нз нескольких 
кусков.

Д ля определения размеров каждый рулон измеряют 
по длине и ширине и вычисляют площадь. Соответст
вие стандартным нормам устанавливают по средней 
площади всех измеренных рулонов.

Для определения веса каждый рулон освобождают 
от упаковки и взвешивают с точностью до 0,1 кг. Со
ответствие стандартным нормам устанавливают по 
среднему весу всех взвешенных рулонов данной марки. 
Марку предварительно устанавливают по этикеткам 
или взвесив 2—3 рулона стандартной площади.

Для проверки полноты пропитки из каждого рулона, 
отобранного для контроля, на расстоянии не менее 
5 см от кромки полотна вырезают по одной полоске 
размером около 5X W  см и расщепляют образец по 
картону вручную. При наличии непропитанных свет
лых прослоек основы или посторонних включений из 
рулона отбирается вторая проба на расстоянии не ме
нее 1 м по длине рулона от предыдущей пробы и 
такж е расщепляется. Если после этого снова будут 
обнаружены нспропитанные участки, — материал бра
куется.

Г и б к о с т ь  рулонных материалов определяют с 
целью не допустить хрупкие материалы для укладки 
на примыканиях, ендовах и т. п., т. е. в наиболее от
ветственных местах покрытий, дефектность которых, 
как правило, является причиной разрушения всего по
крытия.

Для проверки гибкости из каждого отобранного ру
лона вырезают в продольном направлении на расстоя
нии не менее 5 см от кромки по одной полоске р аз
мером около 2X 6 см и помещают в воду на 10— 
15 мин. при температуре 16—20°. После этого полоску
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медленно и равном ерно изгибаю т по полуокруж ности  
стерж ня диам етром , указанны м  в прилож ении  I для 
разны х видов м атери ала , и проверяю т, нет ли трещ ин 
или излом ов. Х рупкий м атери ал  не следует п р и 
менять, особенно, д л я  обд елки  ендов, прим ы каний и т. и.

Т е п л о с т о й к о с т ь  определяю т дл я  рубероида и 
толя с крупнозернистой посыпкой, так  к ак  при низкой 
теплостойкости им еется опасность сползания п окров
ного слоя с посы пкой в ж арк ую  погоду, особенно на 
ю ж ны х скатах  кровли. Н едостаточно теплостойкие р у 
бероид и толь не следует прим енять при уклонах  б о 
л ее  20% .

Д л я  проверки  теплостойкости из каж дого  рулона 
вы резаю т по одному образц у  р азм ер ам и  5Х Ю  с-и и 
пом ещ аю т в терм остат или суш ильный ш каф , п р е д в а 
рительно нагреты й до 70 или 80° для руберои да (см. 
п ри лож ен и е I) и до 70° — д л я  толя.

Во врем я испы тания допустим ы  колебания те м п е р а 
туры  ± 3 ° .

О бразцы  прокалы ваю т и подвеш иваю т в ш каф у в е р 
тикально на тонкой проволочке.

Терм ом етр пом ещ аю т в суш ильны й ш каф  так , чтобы 
ртутный ш арик  его находился на уровн е середины  ис
пытуемых образцов.

О бразцы  вы д ерж и ваю т в ш каф у  5 час., после чего 
проверяю т, нет ли натеков или вздутий покровного 
слоя, сползания посыпочного м атер и ал а  и иных п о 
вреж дении , указы ваю щ их на недостаточную  теп л о 
стойкость образцов.

Д л я  определения потери в весе (стр. НО— 11) о б 
разны  вав  сгнивают до и п осле испы тания.

3. Наполнители

Н а качество  м астик сущ ественное зн ачен ие о к а зы в а 
ет правильны й подбор наполнителей. Н аи б олее  эф ф е к 
тивны ми наполнителям и являю тся асбест 6-го или 7-го 
сорта, а из пы левидны х — наполнители, впиты ваю щ ая 
способность которы х вы ш е 1,2. П ри подборе местных 
пы левидны х наполнителей оп ред еляется  их влаж н ость, 
гранулом етрический  состав м атериалов , объем ны й и 
удельны й веса и впиты ваю щ ая способность.

Н аполнитель  д о л ж ен  соответствовать требованиям* 
указанны м  в прилож ении  II,
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Влажность, гранулометрический состав, объемный <и 
удельный веса определяю т обычными способами.

В п и т ы в а ю щ а я  с п о с о б н о с т ь .  Из средней 
пробы наполнителя, отобранной квартованием и высу
шенной, берут навеску в 5 г, отвешенную с точностью 
до 0,01 г, и помещают на сухую плоскую тарелку. П о
сле этого из бюретки, небольшими порциями, прилива
ют чистое сырое льняное масло. Наполнитель переме
шивают с маслом (шпателем или стеклянной палоч
кой) до получения замазкообразной массы (по мере 
добавления масла образуются отдельные комочки, ко
торые при перемешивании слипаются друг с другом). 
Д обавку масла прекращают, когда весь наполнитель 
легко собирается шпателем и снимается с тарелки, не 
рассыпаясь и не оставляя растекающихся следов 
масла.

Впитывающая способность или коэфицие-нт впитывае- 
мости наполнителя вычисляется по формуле:

где v — количество масла, пош ед ш его  на см ачивание 
пробы , в см;

7  — удельны й вес наполнителя, определенны й 
обы чны м  способом в бензине или керосине;

Q — вес пробы наполнителя в г .

4. Растворители

Д ля правильного определения количества необходи
мого растворителя при подборе составов мастик и 
грунтсквок и установления температурного реж има 
(если применяется растворитель, не указанный в «Р у
но вб детве») необходимо предварительно определить 
температуру вспышки и скорость высыхания пленки 
до потери отлипа.

При смешении растворителя с низкой температурой 
вспышки с расплавленным битумом необходимо тщ а
тельно выполнять правила противопожарной безопас
ности.

Т е м п е р а т у р а  в с п ы ш к и .  Испытуемый м ате
риал наливаю т во внутренний тигель прибора (рис. 62) 
на высоту 12 мм от верхнего края тигля и помещают 
в наружный тигель, наполненный песком. Уровень пе-
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ска должен быть на одной высоте с уровнем испытуе
мого материала во внутреннем тигле, а между дном 
последнего и наружным тиглем должен быть тонкий 
слой песка.

П осле того как внутрен
ний тигель вставлен в на
ружный, др и.бор пом ещ а ют 
на кольцо штатива и в ис
пытуемый материал погру
жают термометр так, что
бы ртутный шарик нахо
дился посредине высоты 
слоя жидкости; термометр 
закрепляют в лапке шта
тива. Затем тигли подогре
вают снизу, при этом тем
пер ату р а и сп ыту ем ого м а - 
тер,нала должна повышать
ся со скоростью 4° в 1 мин.

Испытание начинается в 
тот момент, когда темпера
тур а м атериа л а будет н а 
10° ниже ожидаемой тем 
пературы вспышки (соглас
но требованиям ГОСТ или 
Тех ническим условиям н а 
испытуемый материал).

Через каждые 2° повы
шения темп ер ату р ы по 
краю тигля, т. е. на рас
стоянии около 12 мм от по
верхности испытуемого ма
териала, медленно проводят 
горящей тонкой лучинкой 
или фитилем, пламя кото
рых не должно .иметь в 
диаметре более 4 мм. Тем
пература при появлении вег

Рис. 62. Прибор для опреде
ления температуры вспышки: 
/ —наружный металлический 
или фарфоровый тигель диа* 
метром 100 мл, высотой около 
50 мм; 2 — внутренний метал
лический или фарфоровый ти
гель диаметром 64±1 мм, вы
сотой 47 ± 1 мм; 3 — термо
метр химический на 300° с де
лениями через 1°; 4 — штатив 
с кольцом и лапкой; 5 — нагре
вательный прибор; 6 — горя

щая лучина или фитиль

на поверхности ма
териала фиксируется как «температура вспышки в от
крытом тигле». В расчет принимается среднее ариф
метическое двух параллельных определений, разница 
меж ду которыми не должна превышать 4°. При боль
шей разнице испытание следует повторить на новом 
образце материала.
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С к о р о с т ь  в ы с ы х а н и я  п л е н к и  д о  о т л и -  
и а. Д ля кровельных работ значение имеет скорость 
высыхания не самого растворителя, а приготовленной 
на нем битуминозной грунтовки. Поэтому испытание 
производится для раствора битума (или пека) в ис
пытуемом растворителе.

Полученные результаты учитываются при указаниях 
на площ адку о реж име производства работ с грунтов
ками и холодными мастиками.

Расплавленный и обезвоженный битум, пек или пе- 
кодегтевый сплав вводят небольшими порциями в р а 
створитель из расчета 1 : 1 по весу при постоянном 
тщательном перемешивании. Температура нагрева би
туминозного вяжущ его долж на быть на 20—25° выше 
температуры размягчения, но не больше.

П осле того как грунтовка остынет до комнатной 
температуры, ее наносят тонким слоем на стеклянную 
пластинку из расчета 100 г/ж2 и оставляю т пластинку 
на 20—30 мин. в наклонном (под углом 45°) полож е
нии, а затем в горизонтальном положении при темпе
ратуре 20+ 5° (избегая прямого действия солнечного 
света).

Испытание следует начинать не ранее чем через 
4 час. после нанесения грунтовки и затем повторять 
каж дые 2 час., при этом фиксируют время, когда на 
пленке не будет оставаться отпечатка пальца при лет
ком нажатии. В случае высыхания пленки ранее 4 час. 
испытание повторяют с меньшими интервалами во вре
мени.

5. Грунтовки

При подборе состава грунтовок и дальнейшем кон
троле за их изготовлением определяют скорость высы
хания, а при грунтовках, предназначенных для окраски 
металлических деталей кровли, такж е и теплостой
кость; кроме того, при работах в зимних условиях оп
ределяю т удобонаносимость.

С к о р о с т ь  в ы с ы х а н и я  грунтовок (или лип
кость) определяю т аналогично изложенному выше. 
Соотношение растворителя и вяж ущ его принимают в 
соответствии с рецептурой грунтовки и учитывают при 
даче указаний на площадку о назначении данного со
става грунтовки.

Т е п л о с т о й  к о с т ь .  Грунтовку наносят на чистую,
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сухую металлическую пластинку из расчета 100 г/м2 и 
выдерж иваю т при комнатной температуре до прекра
щения отлипа (см. стр. 136). После этого пластинку 
устанавливаю т на подставку с уклоном 100% (45°) и 
помещают в термостат, предварительно нагретый до 80° 
для битумной и до 70° — для пековой грунтовки. Д ля 
предохранения от загрязнения рекомендуется уклады 
вать лист бумаги в термостат до испытания и на под
ставку — до установки на нее образца. Через 5 час. 
подставку с образцом вынимают из термостата. При 
наличии стекания грунтовки данного состава для ук а
занной выше цели не допускаются и состав грунтовки 
подбирается на битуме (или пеке) с большей темпе
ратурой размягчения.

У д о б о н а н о с и м о с т ь  определяют для установ
ления расхода грунтовки. Пробный сухой участок 
кровли покрывается грунтовкой кистью или щеткой; 
причем грунтовка долж на наноситься легко, ложиться 
равномерно и после высыхания оставлять тонкую плен
ку битуминозного вяжущ его. Если готовая грунтовка 
наносится плохо при данной температуре воздуха (н а
пример, в холодную погоду), вводят дополнительную 
порцию растворителя до получения удобонвносимой 
консистенции. Если при этом после высыхания грун
товки не образуется битуминозная пленка, грунтовку 
надо применять без добавки растворителя, но с подо
гревом до 40—60°. Подогрев грунтовки на открытом 
пламени не допускается.

6. Мастики

При подборе составов горячих мастик и в процессе 
их изготовления проверяют теплостойкость, гибкость и 
клеящую способность. Д ля холодных мастик проверя
ют теплостойкость, консистенцию, липкость и срок схва
тывания, а при работах в зимних условиях, кроме 
того, и гибкость.

Т е п л о с т о й к о с т ь  является основным показате
лем качества мастики и определяется при подборе со
ставов мастик или проверке качества мастик, посту
пающих на стройку в готовом виде. Мастика считается 
теплостойкой, если при испытании в течение 5 час. не 
образуется натеков. Во впемя испытания допустимы 
колебания температуры + 3°.

Испытания проводятся следующим образом;
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а) Д ля горячих мастик. Вырезают два образца 
пергамина (при испытании битумных мастик) или 
толь-кожи (при испытании дегтевых мастик) разм ера
ми 5Х Ю  см. Н а один образец наносят расплавленную 
мастику слоем толщиной около 2 мм (10 г на обра
зец), покрывают вторым образцом и прижимают на 
1 час грузом в 2 кг через шаблон — для равномер
ного распределения давления на весь образец. После 
охлаж дения до комнатной температуры образец поме
щ ают на подставке с уклоном 100% в термостат, пред
варительно нагретый до соответствующей температуры 
(табл. 3 и 4).

б) Д ля холодных мастик. Вырезают два образ
ца рубероида размерами 5 Х М  см. На один образец 
со стороны, имеющей покровный слой и пылевидную 
посыпку (или без посыпки), наносят мастику слоем 
толщиной около 0,6 мм (из расчета 3 а на образец), 
покрывают вторым образцом и прижимают на 1 час 
грузом, как  указано выше. Ч ерез 24 час. после склеи
вания образцы помещают на фанерной подставке 
с уклоном 20% в термостат, нагретый до 70°.

Г и б к о с т ь .  Теплостойкие мастики могут быть по
лучены путем применения битумов (или пеков) с вы
сокой температурой размягчения (например, только из 
битума марки V) или менее тугоплавких битумов с 
наполнителями. Однако в первом случае получаются 
хрупкие мастики с очень небольшим интервалом тер
мостойкости; во втором случае — эластичные мастики, 
хрупкость которых наступает при значительно более 
низких температурах, чем в первом случае. Согласно 
ГОСТ 2889-51 и 5580-51 все мастики долж ны  под ер ж ать 
наполнитель. Д ля  обеспечения необходимого сочетания 
теплостойкости и эластичности установлены показатели 
гибкости мастик (табл. 4), которые определяю тся при 
подборе составов мастик и контроле за их изготовле
нием. Сказанное выше относится к горячим мастикам.

Холодные мастики при положительных температурах 
эластичны, их гибкость проверяется только для отри
цательных температур при работе в зимних усло
виях.

Д ля определения гибкости горячую мастику наносят 
слоем толщиной около 2 мм (из расчета 2 кг/м2) на 
кусок пергамина или толь-кожи, а холш ную  — слоем 
толщиной около 0,6 мм (из расчета 0,6 кг/м2) на ку
сок рубероида. После остывания горячей мастики до
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комнатной температуры или после пятичасового выдер
живания холодной мастики при температуре — 10° 
образцы медленно изгибают на полуокружности стерж
ней соответствующих диаметров. При этом на слое 
мастики не должны появляться трещины. Мастики, не 
выдержавшие испытания, к применению не допуска
ются. Составы горячих мастик необходимой теплостой
кости подбираются вновь на битумах (или дегтевых 
сплавах) с меньшей температурой размягчения и с 
большим содержанием наполнителя или более эффек
тивными наполнителями.

К л е я щ а я  с п о с о б н о с т ь  г о р я ч и х  м а 
с т и к .  Для определения клеящей способности, являю
щейся одной из основных характеристик мастик, два 
куска толь-ко ж и или пергамина размерами 10X 5 см 
тщательно склеивают испытуемой мастикой по пло
щади 8 X 5  см. Горячие дегтевые мастики предвари
тельно нагревают до  температуры 80— 100°, а битум
ные — до 140— 160°. Мастику быстро наносят на п о
верхность обоих кусков материала слоем общей тол
щиной около 2 мм, оба куска складывают вместе и 
прижимают друг к другу через шаблон грузом в 2 кг. 
После охлаждения до комнатной температуры, но не 
ранее чем через 2 часа ио-сле склейки, образцы рас
щепляют вручную (при этой ж е температуре). При 
этом по крайней мере на половине склеенной площа
ди расщепление должно происходить по картону 
(пергамина или толь-кожи), а не по мастике.

К о н с и с т е н ц и я  х о л о д н ы х  м а с т и к .  Удобо- 
на носим ость -мастик определяет в основном их расход  
на 1 м2 и зависит от консистенции мастики. При кон
систенции ниже указанной в табл. 5 расход мастики 
будет выше, а производительность труда — ниже, по
этому такую мастику рекомендуется применять в по
догретом состоянии. При показателях консистенции 
выше указанных в табл. 5, т. е. при мастиках с недо
статочной вязкостью, замедляется процесс схватывания 
и удлиняется период прикатки кровельного ковра.

Такие мастики рекомендуется применять «раздель
ным» способом (п. 64 «Руководства») и наносить их 
заблаговременно до наклейки рубероида.

Консистенцию определяют следующим образом.
В металлическую чашку глубиной 40 и диаметром 

30 мм помещают мастику почти в уровень с краями 
чашки. Поверхность слоя мастики выравнивают посту-
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киванием чашки о стол, затем чашку помещают в ван
ну с водой, нагретой до температуры 20°, и выдержи
вают при этой температуре в течение получаса. После 
этого чашку с мастикой и ванной (или кристаллизато
ром) устанавливают на штатив прибора Вика. В стер
жень прибора закрепляют пестик весом со стержнем и 
стрелкой 12 г (рис. 63), соприкасают его с -поверх
ностью мастики в чашке и отмечают деление на 
шкале. Затем отпускают (включив секундомер) заж им 
ной винт стержня и стержень погружается в мастику. 
Через 10 сек. по шкале прибора отмечают глубину по
гружения стержня. Разница в делениях шкалы до и 
после погружения стержня служит показателем конси
стенции мастики.

Для получения пестика указанного веса его рекомен
дуется вытачивать из дерева вместе со стержнем; 
стержень делать пустотелым.

Размеры'.
общая д л и н а— 240 мм  диаметр стержня — 12 мм  
длина пестика — 50 „ „ нес гика — 10 „

„ стержня — 190 „

На расстоянии 90 мм от верха стержня ввертывается 
стрелка прибора.

Удобонаносимость мастики можно проверить такж е 
опытным путем. Д ля этого 600 г мастики распреде
ляют гребком на площади в 1 м2 рубероида равно
мерным слоем и фиксируют время, потраченное на эту 
операцию при положительной температуре. Удобона
носимость мастики можно считать удовлетворительной 
при времени ее распределения, равном 1 мин.

Л и п к о с т ь  х о л о д н ы х  м а с т и к .  Мастики с 
легколетучими р а створите л я-ми быстро сохнут и теряют 
липкость. Для окрашивания кровель это не вредно, но 
при приклеивании быстрое испарение вызовет образо
вание пузырей и вздутий в рубероиде. Поэтому для 
приклеивающих мастик следует контролировать лип
кость. Мастику накосят в  а стеклянную или иную пла
стинку из расчета 0,6 кг/м2 и оставляют пластинку в 
горизонтальном положении при температуре 20+5° без 
прямого действия солнечного света. Через 12 час. по
сле нанесения на пластинку мастика должна оставлять 
след на пальце при легком нажатии.
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С р о к и  с х в а т ы в а н и я  х о л о д н ы х  м а с т и к .
Замедленное схватывание мастик потребует длитель

ной прикатки наклеенных материалов. Поэтому для хо
лодных мастик, поступивших на стройку без паспорта, 
или при подборе составов холодных мастик на стройке
следует проверить сроки схватывания ____
мастики. Испытание проводится на раз- ГТ“Т
рывной машине для испытания рулон
ных материалов или на приспособлении, 
показанном на рис. 64.

Б продольном направлении вырезают 
2 куска рубероида, площадью каждый 
5X14 см. У конца одного из них на 
площади 5 X 6  см наносят холодную 
мастику в количестве 1,8—2 г (т. е. из 
расчета 600 г/м2) и плотно прижимают 
конец второго образца так, чтобы про
дольные края образцов находились на 
одной прямой.

я

На склеенную площадь устанавлива
ют груз в 2 кг на 2 час. Выдерживают 
образцы при комнатной температуре в 
течение 3 дней (см. табл. 5), после 
чего помещают в зажимы разрыв
ного aininaipara и испытывают. Об
разцы должны разрываться по рулон
ному материалу или расползаться по 
месту склейки при нагрузке не ниже 
15 кг.

Ю -
ч

Рис. 63. Пестик 
для определе
ния консистен
ции холодных 

мастик

7. Литой асфальт

Для предохранения сползания асфальтового основа
ния в летнее время при подборе составов и в процессе 
изготовления литого асфальта контролируют теплостой
кость смесей.

Т е п л о с т о й к о с т ь .  Образцы в форме плитки 
размером 10X 10X 2 см, выдержанные при комнатной 
температуре в течение не менее 4 час., помещают на 
подставке в термостат, предварительно нагретый в со
ответствии с п. 14 «Руководства», и выдерживают при 
етой температуре 5 час. При этом не должно происхо
дить изменение формы образца (размягчение смеси 
без деформации образца допускается).
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Рис. 64. Приспособление для испытания прочности склейки на сдвиг 
а  — вид спереди; б  — вид сзади; в — детали
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ IV

ПЕРЕЧЕНЬ ЛАБОРАТОРНОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И РЕАКТИВОВ, НЕОБХОДИМЫХ ДЛЯ

ЛАБОРАТОРИИ СТРОИТЕЛЬНОЙ ПЛОЩАДКИ
О б о р у д о в а н и е

1. Весы техно-химические до 200 или 500 г с раз
новесом.

2. Весы технические до 2 или 5 кг с разновесом.
3. Сушильный шкаф или термостат до 120°.
4. Прибор «кольцо и шар».
5. Прибор Вика с пестиком весом со -стержнем и 

стрелкой 12 г.
6. Электроплитка.
7. Термометры технические до 360° и химические — 

до 150—200°.
8. Ареометры с градуировкой от 0,9 до 1,26 и от 

0,7 до 1.
9. Штатив с кольцом и лапками.
10. Металлические сита с диаметрам отверстий 

2,3 мм, а также с 920 и 5 100 отв/см2.
11. Песочная баня или чашка металлическая диамет

ром около 100 мм, высотой около 50 мм.
12. Металлический или фарфоровый тигель диамет

ром 64 +  1 мм и высотой 47 ±  1 мм.
13. Металлическая чашка диаметром 55 ±  1 мм, вы

сотой 35 +  1 мм.
14. Стержни деревянные или металлические диамет

ром 40, 35, 30, 25, 20, 15 и 10 мм.
15. Металлические или фарфоровые чашки.
16. Металлические (жесткие и гибкие) и стеклянные 

пластинки размерам 5 X  Ю см.
17. Металлические шаблоны размером 5ХЮ, 30X30 

и 2X 6 см.
18. Подставки фанерные или иные с уклоном 20 и 

100% по размеру сушильного шкафа.
19. Мерные цилиндры.
20. Мерные колбы.
21. Химические стаканы емкостью 400— 600 сж3.
22. Стеклянный сосуд емкостью 1,5—2 л.
23. Стеклянные цилиндры емкостью 500— 1 000 см2.
24. Бюксы.
25. Бюретка с притертым краном.
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26. Стеклянные или металлические палочки.
27. Шпатель металлический или фарфоровый.
28. Фарфоровая или иная плоская тарелка.
29. Кристаллизаторы или ванны для воды.
30. Нож и ножницы.
31. Песочные минутные часы.
32. Совок.
33. Секундомер.
34. Металлическая сетка крупностью ячеек 0,5— 1 мм
35. Рулетка или жесткий метр.

Р е а к т и в ы  и м а т е р и а л ы
1. Глицерин.
2. Бензин.
3. Керосин.
4. Льняное сырое масло.
5. Песок.
6. Куски тонкой проволоки или скрепки.
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ  W

А К Т
ПРИЕМКИ КРОВЕЛЬНОГО КОВРА

1. Д ата приемки.
2. Наименование и адрес строительства и наимено

вание сдаваемого строительною объекта.
3. Наименование строительной организации,
4. Наименование заказчика (приемщика).
5. Тип и план кровли и система водоотводов.
6. Площадь принимаемой кровли в м2.
7. Уклон кровли в процентах общий или по уча

сткам:
а) рядового покрытия,
б) ендов и разжелобков,
в) скатов фонарей.
8. Конструкция основания, вид термоизоляции и 

номер акта по ее приемке.
9. Вид стяжки под кровельный ковер и номер (акта 

по ее приемке с указанием выполненной ©грушовки 
(при ©грунтовке овежеуложенной стяжки указать, че
рез какое время после устройства стяжки начата на
клейка кровельного ковра).

10. Конструкция кровельного ковра (количество 
слоев и вид рулонных материалов)

по проекту.. . .
фактически.. . .
11. Главное направление розы ветров и направление 

швов нахлестки кровельною ковра.
12. Максимальная летняя температура воздуха в 

тени в районе строительства (за сколько лет) и при
нятая теплостойкость мастик (горячих) на рядовом 
покрытии и на примыканиях,

13. Виды и составы мастик (горячая, холодная) и 
расход мастик в тоннах на 1 000 м2 одного слоя кро
вельного ковра.

14. Перечень представленной технической докумен
тации по изготовлению и испытанию материалов.

15. Результаты осмотра (прочность приклейки, заме
ченные дефекты, наличие пузырей и т. п.).

16. Методы и результаты испытания ковра на герме
тичность.

Общее заключение о состоянии кровли,
11одписи: Принял —

С д а л —
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ПРИЛОЖЕНИИ VH 

П Е Р Е Ч Е Н Ь
МЕХАНИЗМОВ, ОБОРУДОВАНИЯ 

И ИНСТРУМЕНТОВ ДЛЯ УСТРОЙСТВА 
РУЛОННЫХ КРОВЕЛЬ

Подготовка оснований

О беоп ы лив ан ие ос нов алий.
а) Механизированным способом: компрессор (шлан

ги 25—30 м ).
б) Ручным способом: метлы, ведро и совок «метал

лический для обора мусора.
Проверка ровности основания 

Рейка деревянная длиной 3 м и шнур 
Огрунтовка оснований холодными грунтовками

а) Механизированным способом: компрессорная
установка с пистолетом и шлангами или краскопульт 
обычною типа, или насос Вахтина.

б) Ручным способом:
1) бачок металлический емкостью 20 л;
2) щетка или кисть с длинной ручкой.

Подготовка рулонных материалов

Перемотка рулонных материалов на другую сторону 
и очистка от минеральных посыпок.

а) Механизированным способом на станке.
1. Станок СОТ-2.
2. Бачок металлический емкостью 20—30 л или 

бидон для растворителя.
3. Ведро емкостью 15 л для слива загрязненного 

растворителя из ванны станка.
4. Кружка металлическая емкостью 1— 1,5 л.
5. Воронка с мелкой оеткой.
6. Шпатель для очистки ванны от посторонних 

примесей.
7. Нож для обрезки рулонного материала.
8. Ключ разводной, пассатижи, отвертка и шор

ная игла.
б) Механизированным способом — путем распыле

ния:
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1. Компресорная установка с пистолетом и
шлангами, краскопульт или насос Вахтина,

в) Ручным оцособом:
1. Верстак или настил с бортами длиной 10— 

20 м и шириной 1,10— 1,30 м.
2. Н ож для обрезки рулонного материала.
3. Бачок с крышкой или бидон для хранения р а

створителя.
4. Таз для растворителя, тряпки или ветошь.
5. Резиновые рукавицы или перчатки.

Приготовление мастик и грунтовок
I. Котлы с крышкой: асфальтоварочный или иной

стационарный или передвижной котел (завода 
«Красная Кузница», Дрелинга, электрокотелки 
и т. п.).

2. Весы десятичные.
3. Черпаки мерные для дозировки битума и рас

творителя.
4. Сетка металлическая с ручкой длиной 1,25— 

1,50 м (для снятия посторонних примесей с по
верхности расплавленного битума).

5. Термометры до 250° в металлической оправе.
6. Весло металлическое для перемешивания ком

понентов.
7. Кочерга, лопаты совковые, кувалда, топор и 

пила.
8. Ящик с крышкой для наполнителя и бочка для 

растворителя.
9. Сита металлические: диаметр отверстий 2,3 мм и

с 920 и 5 100 отв/см2.
10. Бегуны или шаровая мельница — при необхо

димости дробления наполнителей.
II. Карманы, жаровня или котелок для сушки 

наполнителей.
12. Бочки или ящики (металлические) с гермети

чески закрывающимися крышками для хране
ния холодной мастики и грунтовки.

Укладка рулонного материала на холодных и горячих 
мастиках

1. Щ етка или ковш для нанесения горячей м а 
стики (рис. 23) или гребок и шпатели для на
несения холодной мастики (рис. 24 и 27).
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2. Транспортное ведро с крышкой для мастики 
емкостью 10 л или термос (рис. 52 и 53).

3. Бачок рабочий емкостью 20 л для мастики 
(рис. 60, а ) .

4. Ш патель-нож (рис. 24).
5. Диференциальный каток (рис. 55) или каток 

с мягкой обкладкой (рис. 26).
6. Тележка (рис. 54).
7. Шило для прокалывания воздушных пузырей.
8. Молоток кровельный и кусачки.
0. Пояс предохранительный, трос стальной или 

веревка.

Комплекс механизмов, необходимых при производстве 
кровельных работ механизированным способом

1. Станок для очистки мелких минеральных по
сыпок СОТ-2 (рис. 48).

2. Электрокотелки КРМ-2 (рис. 45).
3. Диференциальный каток ДК-1 (рис. 55).
4. Компрессорная установка с пистолетом и шлан

гами.
5. Станок для склейки двуслойных рулонных ма

териалов ДРМ-1 (рис. 57).
Вертикальный транспорт мастик н рулонных 

материалов на кровлю
1. Подъемный кран грузоподъемностью до 250 яг.
2. Площадка для подъема материалов грузо

подъемностью до 250 кг.
3. Коромысло 'или крючья для подъема ведер.

ПРИЛОЖЕНИИ М П

УКАЗАНИЯ ПО РАБОТЕ С МЕХАНИЗМАМИ
1. ЭЛЕКТРОКОТЕЛКИ КРМ-2 ДЛЯ ПОДОГРЕВА 

И ПРИГОТОВЛЕНИЯ МАСТИК
При применении электрокотелков КРМ-2 (рис. 45) 

необходимо соблюдать нижеследующие правила и по
следовательность работы.

Подготовка электрокотелков к работе
1. При доставке электро котелков в разобранном 

виде установить рядом обе тележки с котелками, уста-
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новить между ними стоику с мешалкой и приводом и 
соединить тележки со стойкой при помощи болтов.

2. Установить котелки строго горизонтально, затор
мозить и закрепить их тележки и подсоединить котел
ки к электросети.

П е р е д  н а ч а л о м  р а б о т ы  с л е д у е т :
3. Проверить надежность закрепления котелков на

крыше.
4. Проверить простукиванием целость днища и сте

нок котелков.
5. Проверить наличие солидола в масленке мешалки 

и в случае необходимости пополнить масленку.
6. Проверить исправность заземления или зануления.
7. Проверить исправность нагревательных элементов 

путем кратковременного их включения.
8. Опробовать вхолостую работу мешалки.
9. В случае обнаружения неисправностей электроко

телков, которые не могут быть устранены рабочими, 
обслуживающими установку, сообщить об этом лицу, 
ответственному за состояние механизмов.

Разогрев готовой мастики, поступившей в горячем 
состоянии

11. Установить мешалку в нейтральное положение.
12. Открыть крышку котелка и загрузить в него 

расплавленную мастику.
13. Опустить мешалку в заполненный котелок.
14. Включить на щите установки рубильники: вход

ной, загруженного котелка и мешалки, и следить за 
температурой мастики.

15. После нагрева мастики до рабочей температуры, 
для выдачи мастики выключить обогрев и электро
мотор мешалки, вынуть мешалку из котелка и устано
вить ее в нейтральное положение или опустить во 
второй котелок, наклонить за ручку первый котелок и 
выдать порцию мастики.

16. Перед каждой повторной выдачей мастику снова 
перемешать во избежание оседания наполнителя.

Приготовление горячей мастики из заранее 
обезвоженных и расплавленных битумов и высушенных 

наполнителей
17. Открыть крышку котелка и загрузить в него 

обезвоженный и расплавленный битум не более чем 
на 3Д его объема.



Указания по работе с механизмами 153

18. Закрыть крышку, включить иа щитке установки 
входной рубильник и рубильник загруженного котелка.

19. После нагрева битума до 150— 180° открыть 
крышку котелка, опустить в него мешалку, включить 
ее рубильник и через отверстие в плите мешалки за 
гружать наполнитель небольшими порциями.

20. После ввода последней порции наполнителя про
долж ать перемешивание и нагрев мастики до получе
ния однородной массы заданной температуры.

21. Выдачу мастики производить, как указано в 
пп. 15 и 16.

Приготовление горячей мастики с расплавлением 
и обезвоживанием битума

(применяется при малых объемах работ)

22. Открыть крышку котелка и загрузить его биту
мом. В случае приготовления мастики из битумов раз
ных марок вначале загружать менее тугоплавкий би
тум, а после его расплавления и обезвоживания до
гружать более тугоплавкий. Загрузку производить ку
сками битумов размером 8— 10 см.

23. После загрузки котелка на половину его объема 
включить иа щите установки входной рубильник и ру
бильник загруженного котелка.

24. Закрыть крышку котелка и следить за расплав
лением битума. В случае сильною пенообразования, 
которое может повлечь за собой выбрасывание массы 
из котелка, выключить рубильник нагрева, открыть 
котелок, опустить в него мешалку и включить ее ру
бильник; после оседания пены включить рубильник на
грева котелка и продолжать нагревание битума при 
постоянном перемешивании до его расплавления и 
прекращения вспенивания.

25. Догружать котелок следующими порциями би
тума следует по мере расплавления ранее загруженной 
порции в соответствии с рецептурой, спущенной лабо
раторией, и нз расчета, чтобы битум без наполнителя 
занял не более 2/з объема котелка.

26. После нагрева битума до температуры 160— 180° 
загружать наполнитель небольшими порциями.

Перемешивание компонентов и выдачу мастики про
изводить в соответствии с ип. 20, 15 и 16.
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Приготовление холодных мастик из заранее 
обезвоженных и расплавленных битумов

27. Проверить—выключен ли рубильник нагрева ко
телка, открыть крышку и загрузить в котелок раство
ритель в соответствии с рецептом мастики, указанным 
лабораторией.

28. Опустить в котелок и включить мешалку и з а 
гружать наполнитель небольшими порциями до пол
ного п е р ем еши в а ни я ко мной енто в.

29. Не прекращая работы мешалки, загружать не
большими порция ми р асл л а вле н ны й и о безвож ей н ы й б и - 
тум. Темпер атура битума должна быть 160— 180°. 
В случае загустевания массы до степени, затрудняю
щей перемешивание, включить рубильник обогрева ко
телка и продолжать загрузку битума.

Не допускать перегрева массы. В случае интенсив
ного испарения растворителя выключить электрообо
грев котелка.

30. После введения всей порции битума продолжить 
перемешивание до получения однородной массы, з а 
тем выключить рубильник обогрева котелка и рубиль
ник мешалки, вынуть мешалку из котелка и перевести 
ее в нейтральное положение или опустить во второй 
котелок.

31. Выдачу мастики производи гь в соответствии с 
п. 15.

Разогрев холодной мастики 

(применяется только при работе в зимних условиях)
32. Открыть крышку котелка, опустить в него м е

шалку и загрузить его мастикой из тары, в которой 
она поступила с завода-поставщика.

33. Включить рубильник обогрева котелка и рубиль
ник мешалки. Если мастика настолько вязкая, что ме
шалка не вращается, рубильник мешалки следует 
включить только после некоторого разжижения м а
стики в результате ее нагрева.

34. После нагрева мастики до 60—80° выключить 
рубильник обогрева котелка и продолжать перемеши
вание до получения однородной массы.

35. Выдачу мастики производить в соответствии 
с п. 15.
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36. Следить за температурой мастики, не допуская 
ее нагрева выше 80°. В случае остывания мастики до 
температуры ниже 50° периодически включать рубиль
ник нагрева котелка для поддержания необходимой 
температуры мастики.

Уборка после окончания работы

37. Выключить входной рубильник, подающий ток 
к установке, а такж е все рубильники на щитке и за 
переть на замок ящик щитка.

38. Очистить мешалку от налипшей на нее мастики.
39. Очистку котелков от нагара производить не реж е 

одного раза в неделю, а при расплавлении в котелках 
загрязненного битума — ежедневно. Очистку произво
дить до остывания массы при выключенном электро
обогреве котелков.

Техника безопасности

40. К обслуживанию электрокотелков допускаются 
только рабочие, обученные безопасным методам р а
боты на кровле и с горячей мастикой, знающие опас
ности электрического тока и умеющие практически д е 
лать искусственное дыхание.

Рабочим должны быть выданы на руки инструкции 
по эксплоатации электрокотелков и технике безопас
ности.

41. Электрическая часть электрокотелков монтируется 
электромонтером под руководством главного механика 
строительства; смонтированные электрокотелки, после 
их опробования в работе, сдаются по акту производи
телю работ в присутствии лица, ответственного за тех
нику безопасности на данном строительстве, и общ е
ственного инспектора по охране труда.

42. При установке и эксплоатации электрокотелков 
должны соблюдаться все правила техники безопас
ности при производстве работ на строительных маши
нах.

43. Корпуса электрокотелков, корпус электромотора, 
предохранительный кожух электромонтажного щита 
и т. п. металлические части установки, могущие слу
чайно оказаться под напряжением, должны быть за 
землены в системе, не имеющей глухого заземления
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нейтрали, и занулены — в системе с глухим зазем ле
нием нейтрали.

Сопротивление заземления должно быть не более 
4 ом.

Сечение нулевой жилы должно быть равным сече
нию токоведущей жилы.

Устройство заземления или зануления отдельными 
проводами категорически запрещается; подводка элек
тропитания от электромонтажного щита к электроко
телкам и моторам долж на осуществляться четырех
жильным кабелем, одна из жил которого будет слу
жить заземляющим или зануляющим проводом.

Соединение этой жилы в электромонтажном щите 
с заземляющей шиной или нулевым проводом должно 
быть глухим и должно обеспечивать надежный элек
трический контакт.

Необходимо систематически проверять целость з а 
земления или зануления.

44. Питающий кабель должен быть целым и не 
иметь испорченной изоляции.

При работе необходимо следить за тем, чтобы он не 
имел резких перегибов, изломов и необходимо предо
хранять его от механических повреждений.

45. Плавкие предохранители должны соответство
вать силе тока, указанной в электрической схеме. Ни 
в коем случае не разрешается замена их самодель
ными предохранителями «жучками» и т. п.

Смену предохранителей производит только электро
монтер.

46. Смену спиралей и подключение электрокотелков 
производит только электромонтер.

После смены спиралей необходимо убедиться, что 
между фазой и корпусом котелжа нет замыкания.

47. Все токоведущие части, нормально находящиеся 
под напряжением, к которым может прикоснуться р а 
бочий, должны быть ограждены.

48. Электропроводка от ближайшей опоры к элек
тромонтажному щиту осуществляется изолированными 
проводами и должна находиться на высоте не менее 
2,5 м от наивы'сшсй точки крыши.

49. Рабочие, обслуживающие электрокотелки, дол
жны работать в резиновых рукавицах и галошах или 
резиновых сапогах.
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Этими защитными приспособлениями разрешается 
пользоваться только во время работы на электрокотел
ках; после прекращения работы защитные приспособ
ления должны сдаваться в кладовую.

Перед выдачей защитные приспособления в обяза
тельном порядке тщательно осматриваются с целью 
выявления проколов, надрезов и т. п. изъянов.

С подобными изъянами защитные приспособления 
выдавать запрещается.

50. В о  сп |р  е щ  а е т е я :
а) работать на неисправных котелках;
б) ремонт электрокотелков, содержащих расплав

ленный битум;
в) загрузка котелков больше чем на 3/ 4 их высоты;
г) загрузка битума руками, а такж е загрузка одно

го котелка одновременно с выдачей мастики из дру
гого.

51. В случае вспышки битума в котелке следует:
а) выключить общий рубильник, а такж е рубиль

ники мешалок и нагрева котелков;
б) закрыть крышки котелков;
в) растекающийся горячий битум тушить при по

мощи огнетушителей или песка.
П р и м е ч а н и е .  При каждой установке обяза

тельно должен быть огнетушитель.
52. Во время работы котелки должны устанавли

ваться строго горизонтально; их тележки затормажи
ваются и надежно закрепляются.

53. Во время установки и ремонта следует выклю
чить все рубильники и освободить котелки от расплав
ленной мастики.

54. В дождливую погоду и грозу работа на кровле 
воспрещается.

2. СТАНОК СОТ-2 ДЛЯ ОЧИСТКИ РУБЕРОИДА 
ОТ ПОСЫПКИ И Д Л Я ПЕРЕМОТКИ 

РУЛОННЫХ МАТЕРИАЛОВ (рис. 48)

При применении станка СОТ-2 необходимо соблю
дать нижеследующие правила и последовательность 
работы.
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Подготовка станка к работе

1. Смазать, если необходимо, шестерни валко©, а так
же подшипники отжимающего и отклоняющего валков 
небольшим количеством солидола.

2. Проверить натяжение цепи; провисание цепи не 
должно быть больше 10 мм.

3. Проверить параллельность валков, соприкоснове
ние между собой среднего и нижнего валков; если не
обходимо, сблизить эти валки при помощи болтов в 
корпусах подшипников, в которых вращаются полуоси 
валков.

4. Проверить сохранность войлочной обкладки валков 
(при поврежденной обкладке работать не разрешается).

5. Залить растворитель в ванну и бачок и проверить 
поступление растворителя в трубку бачка и через рас
пыляющие отверстия трубки.

6. Смочить растворителем валки.
7. В случае обнаружения неисправностей станка, ко

торые не могут быть устранены рабочим, обслуживаю
щим станок, сообщить об этом лицу, ответственному за 
состояние механизмов.

Очистка рубероида от посыпки

8. Отвести в сторону отклоняющий валок 1.
9. Снять барабан 2, вставить его внутрь рулона, под

лежащего обработке, и установить вместе с рулоном в 
цапфы.

10. Конец полотна рулона, надетого на барабан 2, 
пропустить между средним и верхним валками, для че
го рукоятку 10 вращать против часовой стрелки; при 
этом валки захватывают полотно рубероида и протя
гивают его вперед.

11. Конец полотна наложить на приемный барабан 3 
так, чтобы обрабатываемая растворителем сторона ру
бероида была наружной в рулоне; если конец неров
ный, обрезать его ножом по имеющейся в барабане 
радиальной прорези.

12. Заправить конец полотна в пружинящие захва
ты, имеющиеся на поверхности барабана, и сделать
2—3 оборота рукояткой, чтобы намотать полотно на 
барабан для лучшего закрепления на нем конца по- 
лотна.

13. Отрегулировать подвижные щитки 12 так, чтобы 
зазор между щитком и кромкой полотна был невелик,
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и установить в рабочее положение откидной отклоняю
щий валок 13,

14. Открыть кран бачка 8 и отрегулировать подачу 
растворителя на войлочную обкладку верхнего валка.

15. Равномерно вращать рукоятку 10 по часовой 
стрелке.

16. Следить, чтобы средний валок и полотно руберо
ида смачивались растворителем равномерно, и регули
ровать степень прижатия отжимающего валка при по
мощи пружин; обработанная поверхность полотна не 
должна иметь следов посыпки и натеков растворителя.

17. Следить также, чтобы войлочная обкладка верх
него валка 7 смачивалась равномерно, и регулировать 
подачу растворителя из бачка краном.

18. Следить, чтобы полотно наматывалось правильно, 
не допускать смятия кромок. В случае набегания по
лотна на один из щитков отрегулировать валок 7, для 
чего отпустить болты, крепящие корпуса подшипников 
валка, установить его параллельно среднему валку и 
закрепить гайки со стороны, противоположной войлоч
ной обкладке валка (со стороны обкладки гайки не 
закрепляются). Если ж е набегание полотна на щитки 
продолжается, установить подвижные щитки 12 строго 
параллельно, на одинаковом расстоянии (3— 5 мм) от 
кромки обрабатываемого рулона.

Перемотка пергамина или двустороннего рубероида

19. Снять бачок 8, отвести в сторону отклоняющий 
валок 11 и отжать тряпкой излишек растворителя с 
войлочной обкладки верхнего валка.

20. Надеть на барабан 2 рулон, подлежащий пере
мотке, и перебросить полотно рулона через верхний ва
лок.

21. Наложить конец полотна на приемный барабан 
3 так, чтобы наружная сторона полотна стала внутрен
ней в перемотанном рулоне. Закрепить полотно руло
на в пружинящих захватах приемного барабана; если 
конец полотна неровный—обрезать его ножом, по име
ющейся в барабане радиальной прорези.

22. Установить отклоняющий валок 11 в рабочее по
ложение и равномерно вращать рукоятку 10 по часо
вой стрелке, следя за правильностью намотки полотна, 
как указано выше в п. 18.
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Снятие со станка рулона, очищенного от посыпки 
или перемотанного

23. Придерживая рулон одной рукой, повернуть ру
коятку 10 против часовой стрелки, чтобы конец полот
на вышел из захватов барабана (достаточно сделать
3—4 оборота).

24. Снять со станка и поставить на пол рулон с ба
рабаном, вынуть барабан из рулона.

25. Установить барабан обратно в подшипники.

Уборка после окончания работы

26. Очистить станок от пыли и грязи, снять и про
дуть распыляющую трубку 9> промыть растворителем 
бачок 8, очистить все валки от налипшей грязи.

27. Очистить пол около станка от растворителя и гря
зи и посыпать его чистым песком.

28. Не менее 1 раза в два дня сливать растворитель 
из ванны 4, вынимать ванну из рамы и очищать ее от 
осевшего талька, грязи и т. п. После отстаивания и от- 
фильтрования растворителя (через густую сетку или 
марлю) его можно применять вновь.

Техника безопасности

При применении станка должны соблюдаться все обя
зательные правила по технике безопасности при произ
водстве работ на строительных машинах. Кроме того, 
необходимо:

29. К работе со станком допускать только рабочих, 
прошедших соответствующий техминимум, знающих пра
вила техники безопасности при производстве работ на 
строительстве, и только после проверки указанных зна
ний и уменья рабочих работать на данном станке.

30. Не допускать курения в рабочем помещении.
31. Не допускать хранения в рабочем помещении 

растворителей в количестве, превышающем дневной за 
пас. Этот запас хранить в герметически закрытой таре.

32. Не устанавливать станок в помещении с откры
тыми топками.

33. В случае воспламенения растворителя не допу
скать тушения его водой.
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34. В рабочем помещении иметь огнетушители, ящи
ки с песком и лопаты; количество и размещение этих 
противопожарных средств согласовывать с руководст
вом пожарной охраны строительства.

3. ДИФЕРЕНЦИАЛЬНЫЙ КАТОК ДК-1 ДЛЯ 
ПРИ КАТКИ РУЛОННОГО КОВРА (рис. 55)

При применении катка необходимо соблюдать ниже
следующие правила.

1. Перед началом работы проверить исправность тор
мозного устройства и надежность его действия, затем 
загрузить ящик балластом.

2. Периодически очищать ролики от налипающей на 
них мастики.

3. В случае обнаружения неисправности в тормозном 
устройстве катка немедленно сообщить об этом лицу, 
ответственному за состояние механизмов; до устране
ния неисправности не пользоваться катком.

4. После окончания работы очистить каток от пыли, 
грязи и налипшей мастики.

5. Один раз в неделю смазывать оси роликов.

Техника безопасности

При применении катка должны соблюдаться все обя
зательные правила по технике безопасности при про
изводстве работ на строительных машинах. Кроме то
го, необходимо:

6. К работе с катком допускать только рабочих, про
шедших соответствующий техминимум и знающих пра
вила техники безопасности при производстве работ на 
строительстве, включая работы на кровле, и только по
сле проверки указанных знаний и уменья этих рабочих 
работать на данном катке.

7. Укатку покрытия катком производить не ближе
I м от свеса кровли.

8. Запрещ ать применение катка при неисправном тор
мозном устройстве и не допускать производства ремон
та тормозного устройства на наклонной плоскости.

I I  Рулонные кровли
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4. СТАНОК ДРМ-1 ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
ДВУСЛОЙНЫХ РУЛОННЫХ МАТЕРИАЛОВ (рис. 57)

Перед началом работы

1. Проверить исправность станка и опробовать его 
на холостом ходу.

2, Установить требуемое расстояние между направ
ляющими щитками в зависимости от ширины рулонно
го материала с учетом шва нахлестки.

Для склеивания рулонных материалов

3. Снять оси 4, вставить их в подготовленные для 
склейки рулоны и вместе с рулонами установить в под
шипники.

4. Поднять и закрепить защ елками нажимные вали
ки 5.

5. Снять или приподнять ось с подвижными щ ека
ми 3.

6. Свободные концы полотен рулонных материалов 
заправить сначала под нажимные валики 5, а затем 
между барабанами 2, сдвинув одно из склеиваемых по
лотен по длине и ширине на 10 см, т. е. на ширину 
шва нахлестки.

7. Опустить нажимные валики 5 на полотно рулон
ного материала.

8. Поставить на место ось с подвижными щеками 3.
9. Влить мерным ковшом порцию мастики в прост

ранство между подвижными щеками 3.
10. Вращением ручки или включением электромо

тора привести станок в действие.
11. Захватить (руками в рукавицах или специальными 

щипцами) склеенное полотно рулонного материала, по
даваемое барабанами, и оттягивать его на себя до вы 
хода из станка всего полотна,

12. По мере расходования мастики доливать ее из 
мерного ковша.

13. Следить за правильностью прохождения полотен 
рулонного материала, не допуская перекосов, сдвигов 
П отклонений от установленной величины нахлестки.

14. Склеенный материал уложить в штабель; перед
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подачей к месту работы материал свернуть в рулон и 
обвязать.

15. Не применять горячей мастики с температурой 
ниже 160° и выше 200°.

После окончания работы

16. Очистить станО(К от грязи и мастики;
17. Протереть растворителем (зеленым маслом, керо

сином) все части станка, загрязненные мастикой.
18. Убрать рабочее место.

Техника безопасности

При применении станка должны соблюдаться все 
обязательные правила по технике безопасности при 
производстве работ на строительных машинах. Кроме 
того, необходимо:

19. К работе со станком допускать только рабочих, 
прошедших соответствующий техминимум, знающих 
правила техники безопасности при производстве работ 
на строительстве, и только после проверки указанных 
знаний и уменья рабочих работать на данном станке.

20. Корпус электромотора и станка при работе от 
электросети, имеющей глухое заземление нейтрали (че
тырехпроводной системы), за-нулить, а при работе от 
электросети, не имеющей глухого заземления нейтрали 
(трехпроводной системы), — заземлить.

Сопротивление заземления должно быть не более 
4 ом.

Зануление отдельным проводом запрещается. Элек
тропитание от пускового рубильника к мотору должно 
производиться четырехжильным кабелем.

Соединение нулевого провода с корпусом мотора 
должно быть надежным и иметь хороший электриче
ский контакт.

Шина заземления должна быть стальной, толщиной 
не менее 4 мм и сечением не менее 48 мм2 и должна 
быть приварена к корпусу мотора и к  общему зазем
ляющему контуру или заземлителю.

21. Все токоведущие части, нормально находящиеся 
под напряжением, должны быть ограждены.

22. Д ля защиты мотора должны быть поставлены ка
либрованные предохранители, рассчитанные на мощ-

11*
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ность мотора. Замена этих предохранителей «жучками» 
запрещается.

23. Все передачи должны быть снабжены защитными 
кожухами.

24. Рабочие, обслуживающие станок, должны быть 
обеспечены резиновыми рукавицами.

25. В о с п р е щ а е т с я :
а) заливать мастику из ведра (следует применять 

мерный ковш с носиком и рукояткой);
б) выправлять во время работы станка склеиваемые 

полотна на валках;
в) курить в рабочем помещении;
г) устанавливать станок в помещении с открытыми 

топками.

ПРИЛОЖЕНИЕ IX  

У К А З А Н И Я
ПО ПЕРЕРАБОТКЕ МЕТОДОМ ПРОДУВКИ 

МЯГКИХ БИТУМОВ В ТУГОПЛАВКИЕ

I. Общие указания
1. При отсутствии на строительной площадке туго

плавкого нефтяного битума марок IV или V допускает
ся, для устранения задержек в работах, битумы ука
занных марок изготовлять из мягкого битума (марок 
И и III) путем продувки его воздухом.

2. На нефтеперегонных заводах изготовление туго
плавких битумов методом продувки осуществляют в 
стационарных необогреваемых кубах с термоизоляцией, 
используя экзотермию процесса.

На строительных площадках, где продувка битумов 
производится эпизодически, сооружение таких кубов 
нецелесообразно, поэтому процесс ведется в обычных 
асфальтоварочных неизолированных котлах, с непре
рывным подводом тепла извне.

II. Оборудование
3. Для изготовления непосредственно на строительст

ве тугоплавких битумов из битума марок II и III тре
буется следующее оборудование, приборы и инстру
мент:
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1) асф альтов арочные котлы с металлической крыш
кой;

2) компрессор (передвижной или стационарный) или 
воздуходувка, обеспечивающие давление в 1,3 ат и 
подачу воздуха в количестве 10— 12 м3 на 1 г битума 
в час (см. примечание 1);

3) маточники (барбатеры; ом. примечание 2);
4) прибор «кольцо и шар»;

5) химические термометры на 100°;

ля/ *w
Рис. 65. Схема маточника и его установки

6) технические термометры на 300°;
7) черпаки (ковши) для взятия проб;
8) лопаты совковые;
9) огнетушители.
П р и м е ч а н и я .  1. Для продувки должны приме

няться компрессоры, отвечающие правилам техники 
безопасности по установке, содержанию и обслужива
нию компрессоров и воздухопроводов.

Во избежание попадания в котел при продувке вме
сте с воздухом масла и воды компрессор должен иметь

Манометр
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на подводящем трубопроводе масловодоотделитель; м а
сло, вода и грязь долж ны удаляться из масло водоотде
лителей путем продувки ежедневно, а из воздухосбор
ников— возможно чаще.

Необходимая производительность компрессоров уста- 
н ав л ив а ется в з ависимо сти от кол ичеств а одновр ем енно 
продуваемых котлов и их емкости.

Допускается применять компрессоры меньшей произ
водительности, чем указано выше, однако процесс про
дувки при этом будет происходить медленнее, чем ука
зано д ал ее  в п. 4.

2. М аточник долж ен свободно выниматься из котла 
и вставляться в него. Схемы маточника и его установ
ки с указанием  разм еров отверстий для выхода возду
ха даны на рис. 65.

III. Схема производства (рис. 66)
4. Количество котлов для продувки битума устанав

ливается в зависимости от суточной потребности строи
тельной площ адки в битуме марки IV или V, исходя 
из того, что загрузка, расплавление и подогрев (обез
вож ивание) битума продолж ается 2—3 часа, а процесс 
продувки битума марки III для образования битума 
марки IV продолж ается 4—5 час., т. е. котел имеет 1 
оборот в смену. Продолжительность продувки битума 
марки II больше на 1,5—2,0 часа. Потери битума при 
продувке составляют 8— 10%.

^Скпад битума 
\ марок “ "

„ ! S
Огнетушители

Крь'шки

•

под ст а бкал

Ящик С песком а 
собкобой лопагой

ш

■-<§>—  - ф -

т ф-ЕЗ ф-

Котлы Зля продубки битума 'воздухобоб

С кл а д  Ирод 

Огнет уш ит ели

O k
'-^К о м п р е сс о р

Рис. 66. Принципиальная схема продувки битума на строительной 
площадке

5. Котлы устанавливаются не ближ е 25 м от строе
ний и складов. Расстояние между котлами долж но 
быть не меньше 5 м .

6. Подводка воздуха к маточникам производится при 
помощи стационарных воздуховодов или гибких ш лан-
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гов; длина шлангов должна допускать свободную ус
тановку маточника в котел.

Воздуховоды не должны мешать обслуживанию кот
лов, проходу и проезду.

7. Количество подаваемого в котел воздуха регули
руется при помощи вентиля.

8. На воздуховодах между котлом и вентилем уста
навливается манометр и ресивер или расширительная 
труба.

IV. Продувка битума

9. На днище очищенного котла устанавливается ма
точник, после чего битум марки II или III загружают 
в котел, расплавляют и обезвоживают. Загрузка биту
ма производится с таким расчетом, чтобы после рас
плавления битум занимал объем на 2/з высоты котла.

10. При сильно обводненных битумах, интенсивно 
вспенивающихся при нагревании, после расплавления 
битума в него понемногу подается воздух, что снижает 
пенообразование и значительно ускоряет процесс обез
воживания.

11. После обезвоживания битума, которое устанав
ливается по отсутствию пены при прекращении подачи 
воздуха, температуру битума в котле интенсивно под
нимают до 220— 230°, а зате*м вновь подают воздух 
уж е для продувки битума.

12 Количество подаваемого воздуха регулируется 
при помощи вентиля таким образом, чтобы выход воз
духа из битума сопровождался довольно интенсивным 
всплескиванием битума (на вы-соту 10— 15 см) и выде
лением светлосерых паров отгоняемых масел. Во вре
мя продувки тапка котла продолжается и температура 
битума поддерживается в пределах 270—280°.

13. При интенсивном повышении температуры в кот
ле или выделении желтых паров снижают интенсив
ность топки котла и уменьшают количество подаваемо
го воздуха.

14. Процесс продувки регулируется путем изменения 
количества подаваемого воздуха и изменением интен
сивности нагрева так, чтобы температура битума под
нималась на 5—6° в час; при этом, для получения би
тума марки IV из битума марки III, продувка (как ука
зано выше) продолжается 4—5 час.
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Более быстрый подъем температуры размягчения 
приводит к снижению качества битума (уменьшению 
растяжимости и повышению хрупкости).

15. Температуры размягчения и нагрева битума про
веряются каждый час; проба отбирается из котла чер
паком, в котором и замеряется температура нагрева. 
Во время отбора проб подача воздуха в котел прекра
щается.

16. Для продувки битума выделяется специальное ли
цо, предварительно обученное способу продувки и оп
ределению температуры размягчения битума по прибо
ру «кольцо и шар».

17. Д ля более быстрого получения данных определе
ния температуры размягчения битума работа с прибо
ром производится вблизи продувочных котлов.

18. После получения показателей температуры раз
мягчения, близких к заданным, последующие пробы от
бираются через полчаса иля ранее, в зависимости от 
интенсивности процесса. Н а время производства испы
тания подача воздуха в котел снижается во избежание 
излишнего отвердения битума.

П р и м е ч а н и е .  Аналогично изложенному выше ве
дется продувка дегтя для получения дегтевых мастик 
(стр. 115).

19. Рабочий на продувке ведет контрольный журнал 
по следующей форме (см. стр. 169).

20. После выдачи из котла всей порции продутого 
битума котел тщательно очищается от грязи и нагара.

V. Техника безопасности и противопожарные 
мероприятия

21. Во избежание попадания в топку битума, в слу
чае его выброса, котел услана вливается таким образом, 
чтобы край котла над тонкой был на 3—4 см выше 
его противоположного края. Кожух котла должен со
ответствовать размеру последнего, борты котла должны 
опираться на кожух.

22. Крышка котла устанавливается на специальной 
подставке рядом с котлом таким образом, чтобы в слу
чае вспышки в котле двое рабочих могли быстро на
двинуть крышку на котел.

23. Запасы битума и топлива хранятся на расстоянии 
не менее 5 м от котла.
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24. Загрузка котла битумом допускается не более 
чем на 2/з его высоты. Добавление битума в продеосе 
расплавления допускается, но не более, чем до указан
ной высоты.

25. В процессе продувки нагрев битума выше 300° не 
допускается. Температура битума в котле проверяется 
каждый час.

26. В процессе продувки ведется внимательное на
блюдение за цветом выделяющихся паров; при появле
нии желтых паров снижается интенсивность топки кот
ла и проверяется температура битума.

27. Возле каждого котла устанавливаются огнетуши
тели и ящики с сухим песком и совковыми лопатами.

28. Место установки котлов и огнетушителей согла
совывается с пожарной охраной строительства.

29. В случае вспышки в котле необходимо немедлен
но:

а) прекратить подачу воздуха в котел;
б) прекратить топку котла, забрасывая, например, в 

топку песок;
в) закрыть котел крышкой;
г) в случае необходимости —  ввести в действие ог

нетушители;
д) засыпать разлившийся битум песком.
30. Горячий или расплавленный битум не разрешает

ся заливать водой.
31. Доступ посторонним лицам на территорию, где 

происходит процесс продувки битума, запрещается.
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2. Битумные рулонные материалы

Битумные рулонные материалы разделяются на пергамин и рубероид различных видов. В зависимости от веса основы (картона) 
каждый из этих материалов подразделяется на марки. Битумные рулонные материалы должны удовлетворять

следующим основным требованиям

Показатель
Марка

Вес 1 м9 основы при влажности 5% в г  (допуск
±  H W ....................................................................................................

Общая площадь рулона в м9 (допуск± в м*) . . . .

Вес рулона при площади 20 м9 в к г ,  не менее . . . 
Предел прочности при растяжении (временное сопро

тивление разрыву) в к г  не м е н е е .......................................
Гибкость при температуре 16—20°; не должно появ

ляться трешин при изгибании по полуокружности
стержня диаметром в м м .....................................................

Потеря в весе при нагревании в течение 5 час. при
температуре 70° в ‘У0» не более . . . . .............................

Отношение веса пропиточной массы к весу абсолютно
сухого картона, не м е н е е ......................... * .........................

Количество покровного слоя в г\м9,  не м е н е е ..............
Температура размягчения по методу «кольцо и шар“ 

в °С, не ниже:
а) пропиточной массы.........................................................
б) покровной м ассы .............................................................
Содержание наполнителя в % к общему весу покров

ной м ассы ..................................................................................
Посыпочный материал.........................................................

Водонепроницаемость под давлением столба воды
высотой 5 см в сутках не менее ........................................

Водонасьццение через 24 часа в 1% по весу, не 
более .............................................................................................

Пергамин кровельнь 
(по ГОСТ 2G9/-S1 )*

йк

200

Рубероид с мелкой минеральной посыпкой 
(по ГОСТ 2165-51)*

Рубероид с чешуйчатой посыпкой 
(по ГОСТ 2165-51)*

односторонний—РОМ двусторонний—РМ одностороиинй-РОЧ двусторонний- Р Ч

350 300 250 500 350 500 350 500 350 500 350

350 300 250 200 , 500 350 500 350 500 350 500 350
£0,5 20±0,5 20±0,5 20±0,5 Ю+о.З или 20±0,5 10+0,3 H ill 20±0,5 10±0.3 20±0,5 10±0,3 20±0.5

20 ±0,5 20±0,5 или 20±0,5 или 20±0,5
13 11 9 7 26 20 30 24 28 22 32 26

27 25 22 20 34 30 36 32 34 30 36 32

10 10 10 10 20 20 20 20 20 20 20 20
Не нормируется 0,5 0,5 0,5 0,5 0.5 0,5 0,5 0.5

U 3 : 1 (для всех марок) 1,13 : 1 (для всех марок) 1,13 : 1 (для всех марок)
отсутствует 350 350 | 500 ( 500 330 350 500 яоо

42 (для всех марок) 42 (для всех марок) 42 (для всех мароюотсутствует 85—95 (для всех марок) 85-95 (для всех марок)
Т о ж е 15-25 (для всех марок) 15-25 15-25 I 15-25 1 15-25

• Тальк или иная пылевидная посыпка Слюдяная посыпка с лицевой (внутренней в рулоне)
стороны; на нижней (наружной) стороне может быть
пылевидная посыпка. Кромка с лицевой стороны на
ширину 70-100лмс должна быть непосыпанной

5 4 3 2 Не нормируется Не нормируется
25 (для всех марок) « »

Рубероид с крупно
зернистой посыпкой 

(по ГОСТ 4867-49)

двусторонни й—РБ

500 350

500
10±0,5

350
10±0,5

Не нормируется

36 32

30 30

1,0
за 2 часа 

1,25 : 1 
600

1,0
при 7—80° 

1 1,25 : 1 
1 600

40 | 40 
85-100 1 85-100 

Не более
25 | 25

Крупнозернистая посыпка на 
лицевой (внутренней в рулоне) 
стороне не менее 1 000 г!м*; 
кромка на ширину 50-70 мм 
должна бьпь непосыпанной, 
на нижней (наружной сторо
не) может быть пылевидная 

посыпка

Не нормируется

* Вводится с 1 января 1952 г.
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