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1. НАЗНАЧЕНИЕ И ЭФФЕКТИВНОСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ КАРТЫ

1.1, Карта предназначена для организации труда рабочих при окраске гидроизо­
ляционного ковра из битумно-латексной мастики при помощи агрегата ГУ-2.

Методы и приемы труда, рекомендуемые в настоящей карте, дают возможность 
звену из двух кровельщиков окрасить за  смену 3200 м гидроизоляционного ковра.

1.2. Показатели производительности труда
2

выработка на 1 чел-день, м ковра -  1000
2

затраты труда на 100 м ковра, чел-час -  0,5

II. ИСПОЛНИТЕЛИ, ПРЕДМЕТЫ И ОРУДИЯ ТРУДА

2,1. Исполнители:
кровельщик 1У разряда (К^) -  1 

кровельщик II " (К ) -  1

2.2. Инструменты, приспособления и инвентарь

Наименование, назначение 
и основные параметры

ГОСТ,
№ чертежа

Количество,
шт.

1 2 3

Агрегат ГУ-2 Чертежи ЦНИИ > "Подзем- 
шахтострой" 1

Удочка для нанесения окрасочного состава То же 1

Компрессор ЗИФ-55 1

х) г. Волгоград-7, Проспект Лолина, 100.

501 ̂ Москва, /К-103, 8-я Кожуховская ул„ 7.
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1 2 3

Шланг резиновый диаметром 12 мм,
длиной 40 м для окрасочного состава ГОСТ 9356-60 1

То же, диаметром 9 мм для воздуха ГОСТ 9356-60 1

Бачок емкостью до 20 л для слива окра­
сочного состава -  1

Канат пеньковый диаметром 10-15 мм,
длиной 40 м ГОСТ 1868-51 1

Очки защитные ГОСТ 949G-60 1

Ш. УСЛОВИЯ И ПОДГОТОВКА ПРОЦЕССА
3.1. До начала работ необходимо закончить все работы по устройству гидроизо­

ляционного ковра и разделке примыканий, а также просушить "до отлила" поверхность 
ковра.

3.2. Работы можно производить при температуре воздуха не ниже +10°С и ско­
рости ветра не более 2 м/сек.

1У. ТЕХНОЛОГИЯ И ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОЦЕССА

4.1. Операции п£> окраске гидроизоляционного ковра выполняют в следующем по­
рядке: наносят окрасочный состав, переходя с захватки на захватку; по окончании ра­
боты промывают шланги и удочку.

4.2. График трудового процесса
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гра­
фику

характеристика приемов труда

1 2

I ОКРАСКА ГИДРОИЗОЛЯЦИОННОГО КОВРА; 4 мин; K j, шланги, удочка, ба-

Кровельщик K j , взяв в левую руку удочку и держа ее сопло над пустым бачком, 

правой рукой открывает краны подачи краски и сжатого воздуха, регулируя факел 

распыления окрасочного состава. Диаметр факела должен быть 35-40 см . При на­

несении окрасочного состава кровельщик К  ̂ держит удочку двумя руками, одной -  

за  середину, а другой -  за  конец у кранов так, чтобы сопло удочки находилось на 

расстоянии 50-70 см от окрашиваемой поверхности под углом 60-65° к ней. Пере­

двигаясь от середины пролета к карнизу, кровельщик наносит краску равномер­

ным слоем, производя при этом вращательные или маховые движения удочкой в 

плоскости параллельной кровле. Кровельщик переносит шланги, а также следит 

за  их состоянием, предохраняя от скручивания и перегибов

2 ПЕРЕХОД С ЗАХВАТКИ НА ЗАХВАТКУ; 6 мин; К , К2 ; шланги, удочка, бачок

чок

После окончания работ на одной захватке кровельщики К  ̂ и К2 переносят шлан­

ги с удочкой и бачок на другую захватку

3
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ПРОМЫВКА ШЛАНГОВ И УДОЧКИ; 2 мин; К^, К^; шланги, удочка, канат, ба­
чок

Кровельщик К^ привязывает к шлангам канат (в месте соединения их с удоч­
кой), а затем  постепенно опускает их с крыши к агрегату.
Кровельщик К  ̂ принимает шланги, отсоединяет шланг подачи окрасочного соста­
ва от бачка с краской и присоединяет его к штуцеру крана ресивера компрессо­
ра. Закрепив шланг, крсвельщик Kj открывает вентиль и продувает шланг сжа­
тым воздухом. Кровельщик К^ в это время держит удочку над бачком, куда сли­
ваются остатки краски из шланга. После продувки шланга кровельщик Kj отсое­
диняет его от ресивера и заполняет соляровым маслом. Затем вновь присоединя­
ет шланг к ресиверу и продувает сжатым воздухом до полного удаления из него 
масла. После промывки сопло удочки разбирается, тщательно протирается вето­
шью и собирается вновь

Подготовлена сектором нормативно-проектной документации 
по организации труда рабочих в строительном производстве 
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