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Типовая техн ологи ческая карта

У стр ой ство  мастичных бесшовных полов по сборному 
керамзитобетенвому основанию

0 G  # 7
0 6 .6 .0 5 .0 3 .  Ю

о

I .  ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Типовая техн ологи ческая карта применяется при проектировании 
организации и п рои зводстве работ по устр ой ству мастичных бесшов­
ных полов по керамэитобетонноыу основание.

5  основу разработки типовой технологической карты положено 
устр ой ство  подов в  унифицированной типовой секции промышленного 
здания размером 72 х 4 6  и .

Работы по устрой ству мастичных бесшовных полов а  объеме 
3 4 5 6  м2 выполняется бригадой из 18  человек в  течение 16 рабочих 
дней, при р аботе в  две смены, ори темпе работ 1 0 8  «2 в  смену.

Привязка типовой технологической карты к местным условиям 
стр о и тел ь ства  заклю чается в  уточнении объемов р а б о т , ср ед ств  
механизации, потребности в  м атериально-технических р е су р са х , а  
также графической схемы организации п р о ц есса .

2 .  ТЕХНИКО-ЭКОНОЫИЧЕСКИЕ. ПОКАЗАТЕЛИ
СТРОИТЕЛЬНОГО ПРОЦЕССА

Трудоемкость в  ч е л .-д н я х  на в е с ь  объем р абот -  2 2 3 ,9  

Трудоемкость в  ч е л .-д н я х  и з I  м2 пола -  0 ,0 6 5

Выработка на' одного р абочего в  см ену, м2 -  1 5 ,5

Затраты мапшяо-оивн па в е с ь  объем р аб о т: 

раотвороои есн теля СО-46 -  22

компрессора С0 -7 А -  14

В ы р а б о т а н а  
трестом  
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р а ст в о р о н а со о а  СО-49 -  14

мозаично-ш лиф овальной машины
СО-Эб -  12

П о тр еб н ость  эл ек тр о эн ер ги и  в  к в т * ч а с
на в е с ь  обьем  р а б о т -  4 3 1 , 5

3 .  ОРГАНИЗАЦИЯ И ШНОЛСГИЯ 

СТРОИТЕЛЬНОГО ПРОЦЕССА

3 . 1 ,  До н ач ал а у с т р о й с т в а  части чн ы х бесшовных п олов должны 

бы ть выполнены следующие р аботы :

а )  окончены в с е  стр ои тельн о-м он таж н ы е и отделочны е р а б о т ы , 

вклю чая последнюю о к р аск у  в о д н о -к л е е в ш и н  масляными с о с т а в а м и , 

у с т р о й с т в о  ц ем ен тн о-п есч ан ы х п л и н ту со в ;

б )  д о ставл ен ы  на р а б о ч ее  м е с т о  м атер иалы , механизм ы , и н стр у­
мент и п р и сп осо б л ен и я;

в )  о б е сп е ч ен а  т ем п ер а ту р а  в  помещении не ни зе + 1 0 ° С ;

г )  вы полнено вр еи ен н ое освещ ение рабочи х м е с т ;

д )  обор удован а м а с т е р с к а я  по приготовлению  м асти ки  (  р и с . 3 ) .

3 . 2 .  У ст р о й с тв о  наливных м астичны х покрытий полов вы п ол н яет­

с я  в  следующей т е х н о л о ги ч е ск о й  п о с л е д о в а т е л ь н о с т и :

а )  тщ ател ьн ая о ч и ст к а  осн ован и я от м у сор а и пыли;

б )  о гр у н т о в к а  осн ован и я 20%  -ным р аствор ом  эм ульси и  ГША;

в )  з а д е л к а  отдельны х м е с т ,  трещин и выбоин полимерцементным 

р а ст во р о м  М 1 5 0  вручную ;

г )  шлифовка заделан н ы х м е ст  шлифовальной машиной СО-'Зб;

д )  о гр у н т о в к а  заделан н ы х м е с т ;
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е )  н ан есен и е полимерцементного ш паклевочного сл о я  м асти ки  
с  помощи) удочки -р асп ы ла * л я ;

ж ) шлифовка ш паклевочного сл оя  мозаично-ш лиф овальной машиной 

С О -36 и обеспы ли ван ие п овер хн ости ;
з )  н ан есен и е выравнивающего ( 1- г о )  с л о я  м асти ки  с  поиощью 

у д о ч к и -р а с  пы лителя;
и )  шлифование и обеопыливание выравнивающ его с л о я ;
к )  н ан есен и е л и ц ев о го  (П -г о )  с л о я  м асти ки ;
л )  покрытие п овер хн ости  пола лаком  при помощи п ор ол он ового  

в а л и к а .

3 . 3 .  Унифицированная ти п овая сек ц и я  разм ер ом  72 х  4 8  м для 
вы полнения р а б о т  по у ст р о й ст ву  пола р а з б и т а  на д в е  з а х в а т к и  р а зм е ­
ром 2 4  х  7 2  м ( р и с .1 ) .

Работы  начинаю тся с  п од го то вк и  п о в ер х н о сти  о сн ован и е под полы 
на п ер вой  з а х в а т к е ,  за т е м  -  на вт о р о й , а  на первой  з а х в а т к е  в  э т о  
вр ем я  вы п о л н яется  покрытие п о л а .

Р а б о т а  на каждой з а х в а т к е  вы п олн яется  п ото ч н о . Каждая т е х н о ­
л о г и ч е с к а я  операция вы п олн яется  в  теч е н и е  2 р абочи х см ен . Такой 
режим работы  принят из у сл о ви я  твер д ен и я  к аж д ого  предш ествую щ его 
с л о я  на данной з а х в а т к е .

3 . 4 .  П оливинилацетагные мастичные покрытия вы полняю тся из 
см еси  пластифицированной поливинилацетатной эм у л ьси и , м арш алита, 
минеральны х п и гм ен тов и воды .

а  к а ч е с т в е  наполнителя для п р и готовлен и я м асти ки  п ри м еняется 
маршалит с в е т л о й  р а с ц в е т к и  б е з  ор ган и чески х  и гли н исты х примесей 
с  пределом  п р очн ости  при сжатии не м енее 6 0 0  к гс/ си 2 , крупностью  
не б о л е е  0 , 1 5  мм и влаж н остью , не превышающей 3

3 . 5 .  П оливин и лацетатн ая эм ульси я содерж ит не м енее 5С& (п о  
в е с у )  с у х о г о  в е щ е ст в а  и 1 %  ди бутилф талата (п л а ст и ф и к а т о р а ) от 
в е с а  с у х о г о  в е щ е с т в а , ^пласти ф и ц и р ован н ая эм ульси я п ер ед  у п о т­
р еблен и ем  п ер ем еш и вается  в  лоп астн ой  см е с и т е л е  СО -46 с  д и б у ти л - 
фталат-да в  к о л и ч е с т в е  1 ,%  в е с а  эм ульси и . Эмульсия х р ан и тся  в  
г е р и е т и ч е с к и  закр ы той  т а р е  при тем п ер ату р е от +5 д о  + 4 0 °С .

Распавш ую ся эмульсию каш ицеобразного ви д а с  отслоивш имися 
от воды смолисты ии крупинками применять за п р ещ а е тся .

3 . 6 .  Нигиенты в в о д я т с я  в  м астику для придания покрытию опре­
д ел е н н о го  ц в е т а , в  к а ч е с т в е  минеральных пи гм ен тов п р и м ен яется 
о к и сь  хром а, р е д о к са й д  и др.
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Р а с ц в е т к а  п ол и ви н и л ац етатн его  покрытия п о д б и р а ется  опытным 
п у т е м : е е  оцен ка п р о и зво д и т ся  при дневном с в е т е  по затвер девш и м  
сухим обр азц ам ,

3 . 7 .  П оливинияацетатны е покрытия вы полн яю тся двухслойными по 
сплошной ш п акл евк е , ч т о  о б е сп е ч и в а е т  в ы со к о е  к а ч е о т в о  п ол а  и д а е т  
во зм о ж н о ст ь  о су щ естви ть  постепенный п е р е х о д  от  т в е р д о г о  к е р а м з и т о -  
б е т о н н о го  осн ован и я к  б о л е е  мягкому и эл асти ч н ом у покрытию.

Общая толщина с л о е в  3 - 4  мм. Толщина ш п аклевочн ого с л о я  с о с т а в ­
л я е т  1 - 1 , 5  мм; нижний слой  (выравнивающ ий) и м еет толщину 1 , 7 - 2  мм, 
верхний < л и ц евой ) 1 - 1 , 5  мм.

Р ец еп ту р а  с о с т а в а  м асти к  у с т а н а в л и в а е т с я  в  за ви си м о сти  от н аз­
начения с о с т а в а :

д л я  за д ел к и  углублен и й  от 3  д о  1 0  мм п р и м ен я ется  с о с т а в  шпак­
л евк и  Л I  п о  в е с у  1 : 3 : 0 , 5 : 0 , 3  (п о р тл ан д ц ем ен т U 4 0 0 : марш алит:
ПВАЭ пластиф ицированная: в о д а ) :

д ля  сплошной ш паклевки п р и м ен яется  с о с т а в  Я  2  по в е с у  1 : 2 : 0 , 7  
(п ор тлан д ц ем ен т М400 :  маршалит :  ПВАЭ п л асти ф и ц и р ован н ая).
В од а д о б а в л я е т с я  д о  в я з к о с т и  9 0 - 1 0 0  с е к ;

с о с т а в  м асти ки  Л 3  д л я  выравнивающ его с л о я  п оли ви н и лац етатн аго  
покры тия по в е с у  1 : 1 ,  5 r . 0 , 2 ; 0 , 4 ,  а  для л и ц е в о г о  с л о я  Л 4  

1 : 0 , 8 : 0 , 2 : 0 , 4  (пласти ф и ци рованн ая эм ульси я ПВА: м а р ш ал и т:п и гм ен т:во д ф  
К о ли ч ество  п и гм ента при н и м ается и з у с л о в и я  тр ебуем ой  р ао ц ветк и  по­
кр ы ти я, а  к о л и ч ест в о  воды  -  и з у сл о в и я  получен и я нужной в я з к о с т и  
м а сти к и . Р аб оч ая  в я з к о с т ь  м асти ки  п р о в е р я е т с я  по ви ск о зи м ет р у  в З - 4  
и д л я  п ер во го  с л о я  с о с т а в л я е т  около 1 0 0  с е к ,  а  д л я  в т о р о г о  1 2 0 -1 3 0 с е к ,

С целью повышения эксплуатац и он н ы х к а ч е с т в  пол п о к р ы вается  
с о с т а в о м , состоящ им из см е си  д ву х  л а к о в : п е н т а ф т а л е во го  Л 1 7 0  ( 6 Q I) 
и м а сл я н о -см о л я н о го  Л 4 с  (4 Q & ),

Перед применением пигменты п ер ети р аю тся  с  небольшим д о б а в л е ­
нием воды .

3 . 8 .  М астика п р и г о т о в л я е т с я  в  сп ец и ал ьн о  оборудованной м а с т е р ­
ск ой  в  с о о т в е т с т в и и  с  реком ендуем ой  схем ой  ( р и с .З ) .  Площадь помеще­

ния д л я  м а с т е р с к о й  с о с т а в л я е т  42  м 2.
Б помещение п о д в ед е н  во д о п р о во д , у с т р о е н  с т о к  в  канализацию  

и обор удован а вен ти л я ц и я ,

3 . 9 .  П ри готовлени е м асти ки  в  р а с т в о р о с м е с и т е л е  п р о и зво д и т ся  
при т ем п ер а ту р е  не ниже + Ю °С ,

Перемеш ивание п р о до л ж ается  не м ен ее 5 минут при п остеп ен н ом  
вв ед е н и и  составляю щ их м ат ер и а л о в . Дозированные материалы  за т р у - ^ю тся
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в  р аство р о си ео и тел ь  в  следующей п о сл ед о вател ьн о сти : поливинилаце- 
т н тя а я  эм ульси я, в о д а , маршалит, пигменты.

П роверка в я зк о с т и  м астики производится в  каждом з а м е с е .
П риготовленная поливинилацетатная i зст и к а  процеж ивается ч ер ез 

си т о  с  размером я ч еек  0 ,6  ми.
П ена, всплывающая на повер хн ости  мастики п осле 1 5 - 2 0  мин е е  

о тстаи ван и я , сн и м ается кельм ой.
При тем п ературе в о зд у х а  1 0 -1 5 ° С  м асти ка и сп о л ь зу е т ся  з а  5 -6  ч . , 

при 2 0 - 2 5°С  -  з а  2 - 3  ч а с а .
Р азб авл ен и е загустевш ей  мастики водой или поливинилацетатной 

эм ульси ей  зап р ещ ается .

3 . 1 0 .  Предел прочности при сжатии кер ам зи тобетон н ого основания 
при нанесении на н его поливинилацетатной мастики должен с о с т а в л я т ь  
не менее 10 0  кнуЬм2 ,  влаж н ость  -  не превышать %  по в е с у .

П оверхн ость основания должна быть горизонтальной и чистой. 
Масляные и жировые пятна на п овер хн ости  основания вы рубаю тся. Бу­
гор ки  сош лиф овнвавтся.

3 .1 1 .  Г о то во е  осн ован ие очищ ается от м усора и пыли волосяными 
щетками и пылесосами б е з  увлажнения во д о й . Я яя  лучш его схваты ван ия 
ш паклевочного сл оя  с  основанием производится огр ун товка поверхности 
водным р аствор ом  поливинилацетатной эмульсии с о с т а в а  1 :5  (эм у л ь­
си я :в о д а ) .  Наносится огр ун товка на п овер хн ость  удочкой-распы лителем .

Ьыбоины, впадины, трещины и другие западающие м е ст а  очищаются 
от пыли с  помощью пы лесоса и заделы ваю тся вручную при помощи шпа­
т е л я  шпаклевочным полимерцемеятным составом  Л I .  Заделанные м е ста  
шлифуются мозаично-шлифовальной машиной СО-Зб с  карборундовым 
камнем средней зер н и стости  (Л  4 6 - 6 0 ) ,  G отшлифованной повер хн ости  
удаляют шлам, обеспыливают, а  за тем  грунтую т.

Оплошная ш паклевка п овер хн ости  основания производится полимер- 
цементным со ставо м  Л 2  и н ан оси тся  удочкой с  помощью шпаклевочной 
у стан о вк и  C 0 -2 I  с о  спаренными нагнетательны ми бачкаи и.

Затвердевш ий шпаклевочный слой ( .ч е р е з  2 4  ч )  шлифуется мозаич­
но-шлифовальной машиной 0 0 - 3 6  и обесп ы ли вается пылесосом ПП-4М.

Нанесение поливинилацетатных м асти к на выровненное шпаклевоч­
ным слоем  основание п р ои зводи тся  ч ер ез I  сутки  п осле е г о  шлифов­
ки и очистки от пыли.

3 . 1 2 .  П оливинилацетатная м асти ка (с о с т а в ы  Л 3  и Л 4 )  наносит­
с я  з а  2  р а з а  удочкой с  помощью устан овк и  C 0 - 2 I .
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Последующий слой  н ан оси тся  п осле затвер ден и я р ан ее  нан есен ного 
с л о я , шлифовки и обеспыливания е г о  п овер хн ости .М асти ка и з б а ч к а  
о т б и р а е т ся  ч е р ез  трубку в  конусном днище, чтобы в  форсунку не попа­
дала п е н а .

Стены помещения на вы соту  5 0 - 7 0  см ограждаются от бры зг м астики 
инвентарными переносными щитами.

3 . 1 3 .  Схема м еханизации нанесения мастичных покрытий п р и в е д е м  
на р и с . 2 .

М астика и з р аст во р о см е си те л я  СО-46 п ер егр у ж ается  в  приемный 
бункер с  виброситом  CO-З А , откуда с  помощью р а ст во р о н а со са  СО-49 
п о д а е т с я  в  спаренные н агн етательн ы е бачки шпаклевочной у стан о вк и  
C 0 - 2 I  и удочкой н ан оси тся  на п о в ер х н о ст ь .

Сжатый в о зд у х  п о д а е т с я  конпрессором  С 0-7А .
Нанесение м астики начинают от глухой  (то р ц о во й ) стен ы , ч то  

об есп еч и вает  подход к  рабочем у м е сту  по стяж ке ( р и с .1 ) .
Факел распыления м астики должен бы ть равномерным шириной 

3 5 - 4 0  с м . Сопловщик держит удочку т а к , чтобы сопло форсунки находи­
л о с ь  на р а сст о я н и и -6 0 - 7 0  см от п овер хн ости  осн ован ия, а  оо ь  факела 
с о с т а в л я л а  с  п лоскостью  п ола у го л  6 0 - 6 5 ° .

3 . 1 4 .  При переры ве в  р а б о те  у ч а ст о к  огр аж д ается  широкими рей­
ками или полоскам и фанеры и м а сти к а  н ан оси тся до э т о г о  огр аж ден и я; 
при возобн овлен и и  работы п ер екр ы вается  широкими рейками край ран ее 
уложенного олоя и продолж ается н ан есен ие мастики на смежном у ч а с т к е .

3 . 1 5 .  П осле т о г о  к а к  ве р х н ее  покрытие достаточ н о  о тв ер д е л о  
(ч е р е з  3 с у т о к ) ,  пол покрывают со ст а в о м  лаковой  см е си . Лак наносит­
с я  поролоновым вали ком  з а  д в а  р а з а  с  промежутком в  2 , 5  с у т о к .

Э ксплуатация м асти чн ого покрытия д о п у ск а е т ся  по и стеч ен и и  д ву х  
с у т о к  п о сл е  заверш ения о тд ел ки .

3 . 1 6 .  Твердение каж дого сл о я  поливинилацетатного покрытия 
п р ои сходи т в  су х и х  у с л о в и я х , б е з  попадания на пол в л а ги  и п-тли; 
помещение сл е д у е т  п р о ве тр и в а ть , не с о з д а в а я  с к в о з н я к о в .

3 . 1 7 .  К а ч е ст в о  р а б о т  по у ст р о й ст ву  мастичных п олов соб л ю д ается  
выполнением СНиП Ш-В. 1 4 - 7 2 .

Готовый пол должен б ы ть прочным, однотонным, равны м. Е го  по­
в е р х н о с т ь  не должна и м еть тр ещ и н ,вздути й , ш ероховатостей  и други х 
д еф ек то в . Недопустимы отсл оен и я покрытия от подстилающего с л о я , а  
такж е щели между пли н тусам и , га л тел я м и  и полом или с т е г а н и .
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Дяя оп р еделен и я к а ч е с т в а  сцепления покрытия с  подстилающим слоем 
пол п р о с т у к и в а е т с я  деревянной планкой.

Изменение з в у к а  у к а зы ва е т  на н ед о стато ч н о е  сц еп л ен и е. Р о в н о с т ь  
п ол а п р о в е р я е т с я  2  метровой контрольной р ей к о й . Цвет покрытия дол­
ж ен бы ть однотонным, б е з  полос и вкр ап лен и й . Стыки между отд ел ан ­
ными за х в а т к а м и  должны бы ть н езам етны . Д опускаю тся е д в а  зам етн ы е 
швы.

При обнаружении на отдельных у ч а с т к а х  деф ектов (о т с у т с т в и е  
сц е п а е н и я , трещины, в зд у т и я  и т . д . )  дефектные у ч а ст к и  вырубают и 
заменяю т новыми с  покрытием т о г о  же с о с т а в а .  Е сл и  п осл е  рем онта 
направлен ны е у ч а ст к и  оказы ваю тся заметными, т о  в е с ь  пол необходимо 
п ер екр ы ть новым слоем  поливинилацетат ной м асти ки  б о л е е  жидкой кон­
си стен ц и и  (  в я з к о с т ь  по В З -4  9 0 - 1 0 0  с е к . ) .

П росадка пси ш винклацетатного покрытия под соср ед о то ч ен н ей  
н агр у зк о й  5 0  к г  не должна превышать I  мм. Н агр узка на покрытие 
п е р е д а е т с я  роликом диаметром 3 0  ми, шириной 1 5  мм и д е й с т в у е т  в  
продолжение 2 4  ч а с о в . При этом  в  м атер и але покрытия под роликом не 
должно п о я в л я т ь с я  трещин.

Таблица I

Допускаемые отклонения от п р оектн ого  положения

Наименование отклонений Отклонение

О тклонение п о в ер х н о сти  основания от 
п л о ск ц е ти  при п р овер ке 2 метровой рейкой 2  мм

Отклонение п о вер хн ости  покрытия от п л о с­
к о с т и  при п р овер ке 2  м етровой рейкой 2 мм

О тклонение от задан н ой  проектом толщины 
п ол а  в  отдельны х м е с т а х 1C *

О тклонение п овер хн о сти  покрытия от гор и ­
зон тал ь н о й  п л о ск о ст и  или от задан н ого

у к л он а 0 , 2*

О тклонение п овер хн ости  покрытия от гор и ­
зо н та л ь н о й  п л о ск о ст и  или от задан н ого
у к л он а  при ширине или длине помещения 
2 5  м и б о л е е 5 0  мм
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Таблица 2

С о став бригады по профессиям и р асп р еделен и е 
работы между звеньями

£
зв е н ь е в

С о став  эв ен а  по 
профессиям

К -во
ч е л о в е к

П еречень р аб о т

1 -2 Облицовщики си н тети ­ П риготовление г р у ш о в о к ,
ческими материалами 3 ш паклевок» м а стк к

3 -4 Облицовщики син тети ­ П одготовка п овер хн ости
ческими материалами 3 о сн ован и я : обеш ш ж иваяне, 

о гр у н т о вк а , и п ак и евк а , 
шлифовка^

5 - 6 Облицовщика ои н тети - Н ак ч сеш е вы равни ьавщ е-
чеокаыи материалами 3 г о  и л и ц ев о го  с л о е в  

покры тия, шлифовка, 
обеспы ли ван ие, вскры ти е 
лаком

4 .Х .  Методы и приемы р а б о т .
Работы по у стр о й ству  мастичных бесш овных п олов выполняются; 

бригадой в  с о с т а в е  6 з в е н ь е в . Каждое з в е н о  состой?  и» т р е х  ч е л о в е к , 
В с о с т а в  зв е н а  £  I  ( 2 )  в х о д я т :
облицовщик си н тетическим и м атер иггаы и  4  р а з р , С а в ел ь е во й )

I  ч е л . ( O j ) ;

облицовщик си н тети чески м и  материалами 3  р а з р , £ ч е л . (O g ) ; 
облицовщик синтетическим и материалами 2  р а з р . I  ч е л . ( 0^ ) ;

В  с о с т а в  з в е н а  £  3  ( 4 )  в х о д я т : 
облицовщик си н тетическим и материалами 4  р а з р ,

I  ч е л , ( 0Ч) ;

( з в е н ь е в о й )
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облицовщик синтетическими м а т ер и а л а м  3  р а зр . 
облицовщик синтетическими материалами 2 р а зр .

В с о с т а в  зв е н а  % 5 ( 6 )  в х о д я т : 
облицовщик синтетическими материалами 4  р а з р . 

I  ч е л . ( 0 7 ) ;
облицовщик синтетическими материалами 3  р а зр . 
облицовщик синтетическими материалами 2 р а зр .

I  ч ел . ( 0 5) ;
I  ч е л . ( 0б) ;

(з в е н ь е в о й )

I  ч е л . ( 08 ) ;
I  ч е л . ( 09 ) .

Организация труда в  зв е н е  по приготовлению мастики следующая: 
облицовщики ( O j)  и (<>>) занимаются дозировкой составляю щ их, з а г р у з ­
кой растворомеш алок, вы грузкой готовой  мастики и з растворомеш алок, 
приготовлением гр ун товки , периодически очищают си то  от отходов и 
промывают е г о . Облицовщик ( 0 3 )  зан и м ается просевом  маршалита и 
подачей е го  в  специальную е м к о ст ь , промывает р аствор осм еси тели , 
раствор он асосы  и шланги.

Дозировка пигментов для каж дого за м е са  производится на чашеч­
ных в е с а х  облицовщиком ( O j ) ;  дозировку остальных составляющих -м ар ­
ш алита, эмульсии QjbA и цемента (д л я  шпаклевочного с л о я )  производит 
облицовщик ( 0^ )  мерным ведром .Э м ульсия н али вается в  мерное ведро 
специальным черпаком.

После загр у зк и  одной растворомеш алки рабочие приступают к 
вы гр у зк е  мастики из другой растворомеш алки.

Облицовщик ( C j ) ,  выполняющий функции м отор и ста, постепенн о 
поворачивая з а  рычаг барабан растворомеш алки, вы груж ает мастику на 
ви б р о си то , а  облицовщик ( 02 )  деревянной лопатой вы гр ебает остатк и  
м астики и з барабана на си т о  и протирает е е .

Затем  облицовщик ( O j)  наполняет воронку ви скози м етра мастикой 
и о помощью секундомера опр еделяет в я з к о с т ь  мастики за м ео а .

Одновременно с началом работы облицовщиков ( 0 j ) , ( 0 ^ ) , ( 0 3 )  на­
чинают работы по п од готовке  п овер хн ости  ппд мастичные полы обли­
цовщики ( 0^ ; 0^ ; O g): облицовщик (O g ) производит уборку помещения 
от м усора волосяной щеткой,облицовщик ( 0 ^ ) обеспы ливает повер х­
н о ст ь  основания пы лесосом, а  облицовщик ( 0^ )  шпаклюет западающие 
н ер овн ости , трещины и другие повреждения полимерцементяым с о с т а ­
вом вручную при помощи ш пателя; затем  облицовщики ( 0^ )  и ( 0^ ) 
грун тую т п овер хн ость  основания раствором  ДВА эмульсии с  помощью 
у л очки -р асп ы ли теля, а  облицовщик (O g) шлифует заделанные м е с т а .

У стан ови в инвентарные переносные щиты для предохранения ст е н  
от бры зг мистики из распы лителя, облицовщик (O g ), выполняющий 
функции машиниста, переходит на обслуживание ком п рессоров,
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устан овлен н ы х в  п р е д ел а х  з а х в а т к и ,з а п р а в л я е т  материальны е б а ч к и , 
п о д а е т  сигналы  о н ачале и окончании подачи и аоти ки  в  н агн етател ь н ы е 
бачки  рабочий (  Oj-, 0> , О ^ ). Поступающая м а ст а к а  в ы т е с н я е т  ив 

ш лангов в о д у , оставш ую ся п осл е  и х  промывки.
держа удочки  над вед р о м , облицовщики-сопловщики ( 0^ )  и ( 0 ^ ) 

открывают материальны й кр ан  удочки  и сливаю т в о д у . К ак т о л ь к о  
н ачи н ает п о с т у п а т ь  м а с т и к а , машинист ( 0 6 )  вкл ю ч ает  к о м п р ео сар . 
Облицовщики ( 0 ^ )  и ( 0 5 ) ,  откр ы вая воздуш ные к р а ш  удоч к и , р егу л и ­
рую т факелы распы лени я м асти ки .

При н ан есен ии  м асти ки  облицовщики-оопловщики ( 0 ^ )  и (O g ) ,  дви­
г а я с ь  п оп ер ек  з а х в а т к и  о т  к р ая  к  сер ед и н е  (  гран и ца между д е л я н к а -  
а и ) ,  н ан осят м асти ку  равномерным с л о е м , п р ои зводя вращ ательны е 
движения соплом удочки в  п л о с к о с т и , параллельной  основанию и ,  по 
м ере н ан есен и я м а ст и к и , отх о д ят  в д о л ь  з а х в а т к и  по овободн ой  пло­
щади п о л а , н о з л е  каж дого облицовщика н ах о д и тся  вед р о  д л я  ол и ва 
м асти ки  н.. сл у ч а й  н еобходи м ости  ср очн о п р ек р ати ть  п р о ц есс  н а н есе н и я . 

6  конце см ены .ш ланги освобож даю тся  от м асти ки  и зап ол н яю тся  в о д о й .
По окончании н ан есен и я ш паклевочного с л о я  на в с е й  з а х в а т к е  и 

е г о  'з а т в е р д е н и я  облицовщики ( 0^ ) ,  (O g ) и ( 06 )  приступаю т к  шлифовке 
ш паклевочного о л о я  м озаично-ш лиф овальной машиной и обеспыливанию 
п о в е р х н о ст и .

При н ан есен и и  выравнивающего и л и ц ев о го  с л о е в  на прош паклеван­
ное осн ован и е облицовщики ( 0^ )  и (O g ) н ан осят м асти ку вращательными 
движениями у д о ч ек -р асп ы л и тел ей  на смежных д еля н ках  общей з а х в а т к и , 
о т х о д я , по м ер е н ан есен и я м асти ки , в д о л ь  з а х в а т к и  по свободн ой  
площади пола,. Облицовщик (О д ) обслуж и вает' ком прессоры  и р а с т в о р о -  
н а о о с , п о м о га е т  п о д т а с к и в а т ь  ш ланги.

К нацесению выравниваю щ его с л о я  облицовщики ( 0 7 ) ,  (O g )  и (О д ) 
приступаю т п о с л е  полн ого окончания р аб о т  по п о д го т о в к е  осн ован и я  
на п ер вой  з а х в а т к е  -  на ш естой д е н ь  работы  облицовщиков ( 0О , ( 0 5 ) ,  

(0 6),
П осле о к о н ч а т е л ь н о го  вы сы хания выравнивающего с л о я  облицовщики 

(O^-.Og, Од) н ан осят  ли цевой  слой  м асти ки  на з а р а н е е  отшлифованную 
затвер девш ую  обеспыленную п о в е р х н о с т ь .

Завершающей операцией у с т р о й с т в а  м асти чн ого покрытия п ол а  
я в л я е т с я  н ан есен и е на е г о  п о в е р х н о с т ь  л а к а  в  д ва  с л о я . Н анесение 
л а к а  на ли цевой  слой м асти ки  о с у щ е с т в л я е т с я  облицовщиками ( 0 7 , 0 3 , 0^ )  
по окончании р аб о т  на вт о р о й  з а х в а т к е .  З вен о  начинает р а б о т у  с  
п ер гой  з а х в а т к и , д в и г а я с ь  о т  тор ц овой  стен ы  к  вы ходу .
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Лак н ан о ся тся  на готовую  п овер хн ость  валиком с  поролоновым покры­
тием облицовщиками (С ^ ) и ( 0g )  одновременно на параллельны х делян­
к а х  общей з а х в а т к и ; обдицовщнк(О^) зан и м ается  составлен и ем  см еси 
из д ву х  л а к о в , проверкой еыеои на р азл и в и подноокой м атер и алов.

4 . 2 ,  Техника б езо п асн о сти .

При у ст р о й ст в е  мастичных беошовных полов необходимо вы полнять 
п р авила по тех н и ке б езо п асн о сти  (СНнП Ш-А, 1 1 - 7 0 ) ,  Особое внимание 
об р ати ть на пункты: I . I 9 ;  I . 2 I ;  1 . 2 4 ;  2 , 3 8 ;  2 . 3 9 ;  2 . 4 0 ;  2 . 4 2 ;  2 . 4 4  
и приведенные ниже тр ебован и я:

а )  р а б о ч и х , заняты х устрой ством  полов и приготовлением м асти ­
к и , для обесп ечен и я безо п асн ости  нужно ознакомить о организацией 
р а б о ч его  м е с т а , проинструктировать и обучи ть правильному обращению 
о м атер иалам и , инструментами и механизмами, применяемыми при про­
и зв о д с т в е  р а б о т ;

б )  необходимо и з б е г а т ь  прямого к о н т а к т а  химичеоких вещ еств  с  
ножными покровам и; оледует тщ ательно мыть руки с р а з у  же п о сл е  з а ­
гр я зн ен и я  их м асти ко й ; рабочих необходимо о б есп еч и ть  медицинскими 
резиновыми перчатками на б язевой  п о д к л ад ке;

в )  для защиты кожных похровов от в о зд е й с т в и я  вредных компонен­
т о в  при у с т р о й с т в е  бесшовных полов р еком ен дуется применять р азли ч­
ные защитные пасты  или мази (  м а зь  С ели сокого и ХИОТ-б, п а с т  
Николаи, ИЭЛ- 1  х  д р . ) ;

г )  для защиты органов дыхания в  закрытых невентилируеиых по­
мещениях с л е д у е т  п о л ь зо в а т ь ся  фильтрующими проти вогазам и  марки НСФ 
или шланговыми противогазам и П К -2;

д )  при шлифовании п о л о в , которое с в я за н о  с о  значительным вы де­
лением пыли, рабочие должны быть обеспечены  защитными очками (ти п а 
"л етн ы х * или ПО- I )  и респираторами (  типа "л е п е с т о к *  или Ф -2 ) ;

е )  в  помещении ,  г д е  в е д у т с я  работы  по у ст р о й ст ву  беошовных 
п о л о в , должен быть обеспечен  не м енее чем 6-кратный обмен в о з д у х а .



4 . 3 ,  График п роизводства работ

Наименование работ
Ед. Объем Трудоемкость Состав
изм. работ

на е д . 
измере-
ШШ-гчас

на
в е с ь  
объем 
в чел-! 

-д н .

бригады,
ч ел .

1 .  Приготовление мастики для полов

2 .  Подготовка п о в е р х н х т и  основания

100  кг 352 2 ,2 7 8 9 2 ,4 Облицовщ,
синтетич,

под полы:
а )  огрунтовка стяжки, заделка от­

дельных м е с т ;
б )  шлифовка и огрунтовка заделан­

ных м е ст ;
в )  сплошная шпаклевка основания;

г )  шлифовка ш паклевочного сл о я , 
обеспыливание

100  м2 3 4 ,5 6 1 2 ,0 5 1 ,6 материал,
4 р а з р .-2
З р а з р .-2
2р а з р . - 2

3 . У строй ство наливных полов: 
а )  нанесение выравнивающего сл о я ; 
<0  шлифовка выравнивающего сл о я ; 
в )  нанесение лицевого слоя 

4 .  Покрытие поверхности полов лаком

100  м2 3 4 ,5 6 1 1 ,0 4 7 ,5 — в,«

з а  2  р а з а :
а )  первое покрытие лаком ; 
<0  втор ое покрытие лаком

100  м2 3 4 ,5 6  ! 7 , 5 3 2 ,4

Рабочие дни

И [3 В

321 В 16



4 . 4 И Калькуляция трудовых затр ат

Шифр Наименование работ
Един.
изм.

Объем
работ

Норма 
времени 
на един, 
измерения

ч е л .-ч а с

Затраты 
труда на 
в е с ь  объем 

работ
ч е л .-д н .

Расценка 
на един, 
измерения

рубткоп.

Зтоимостъ 
затрат 
труда на 
в е с ь  объем

р у б .-к о п .

ЗНиР § 1 9 - 
- 4 5  £ - 1 ,0 8

Приготовление шпаклевки и мас­
тики для наливных бесшовных 
полов полумеханизированпым 
способом 100 кг 3 $ 2 Д 9 2 ,4 1 - 2 6 ,4 4 4 4 -7 9

ТШ Р в Л .
§ -T-I80A  
т а б л Д .п Д

Подготовка поверхности основа­
ния под наливные подквияилаце- 
татные полы механизированным 
способом 100 м2 3 4 ,5 6 1 2 ,0 5 1 ,5 9 6 -8 9 2 3 8 - J2

ТНиР в .1  
§ Т-1806 
табл . 2

Устройство наливных полов из 
двух слоев мастики при нанесе­
нии ее  удочкой-форсункой 100 м2 3 4 ,5 6 I I ,  0 4 7 ,5 2 6 -1 0 2 1 0 -8 2

ТНи Р 
§ Т -180В

Покрытие поверхности наливных 
полов лахом за  2 р аза валиком 100  м2 3 4 ,5 6 7 , 5 3 2 ,4 4 -4 2 1 5 2 -7 6

таб л . 3

Итого 2 2 3 ,9 1 1 0 4 6 -4 9

О
б. 6

.0
5

.0
3

,1
0

 
о

б
. о

¥
. 3

7



5 . ЦАТЕРИШНО-ШНИЧВСКИг РЕСУРСЫ

Основные материалы

Таблица 3

Наименование Марка, ГОСТ
Ед.

изм. К -во

Поливиш лацетатная эмульсия (ПВАЭ) 1 8 9 9 2 -7 3 кг 6497

Маршалкт 9 0 7 7 -5 9 к г 4182

Пигмент кг 292

Лак пентафталевнй J&I70; I ® 0 7 -7 0 кг 207

Лак маоляно-смоляной *  4о*, 3 *7 0 -5 0 кг 138

Портландцемент М40О, 9 6% 66 кг 691

Скипидар I 3 T I -6 6 кг 31

Прочие материалы

i

2 9 7

Таблица 4

Машины.оборудование, механизированный инструмент, 
инвентарь и приспособления

Наименование Тал Марка,
ГОСТ Е-во

Техническая 
характеристи­
к а  машин

Растворосм еситель G0-46 2 Производитель­
н ость 2 мЗ/ч

Мозаично-шлифовальная ма­
шина СО-36 2

Производитель­
н ость 6 м2/ч



0 6 .  0 4 - . 3 7

0 6 . 6 . 0 5 . 0 3 , 1 0
Продолжение т а б л . 4.

Наименование Тип-
Варка,
ГОСТ К -во

Техническая
характери стика

машин

Вибросито СО-ЗА I Производитель­
ность 6 6 0 -7 2 0  
кг/ч

Виброгрохот С -441 I

Компрессор Передви*
ной С 0 -7  А 2

Производитель­
н ость 2 8 -3 0  
мЗ/ч

Растворонаооо СО-49 I Производитель­
н ость 4 иЭ/ч

У стан овка о удочкой- 
распылителек C 0 -2 I 2

Производитель­
н ость 200  м2/ч

Краскотерка СО-1 I Производитель­
ность 100  кг/ч

Пылесос Промышлен
ный ПП~4м I

Ем кость р езер ­
вуар а 23я

Веоы Общего
назначе­
ния 1121971 I

Весы Наотояь-
ные 1 3 8 8 2 -6 8 I

Вискозииетр В З -4 ,
9070159 I

Секундомер 5 0 7 2 -7 2 I

Калибр Гладкий Г 3810-68 I

Лопаты подборочные ЛП-1, ЛП-2 
3 6 2 0 -6 3 4

Лопаты деревянные 2

Кельмы 9 5 3 3 -7 1 2

Шпатель метавличеокий шсд
Ю Т8 8 -6 4 2

Круги шлифовальные *  4 6 -6 0 4 7 8 5 -6 4 2



Продолжение « а б я .4

Наименование Тип
Парка,
ГОСТ К -во

Техническая
характеристика

нашив

Валики поролоновые ВО
1 0 8 3 1 -7 2 2

Щетки волосяные - - 2

Рейки .Двухмет­
ровые - 2

Стол Рабочий - I

Сита

Черпаки о ручками

Институт
вниисни
Минстрой-
дормаша

2

2

йерники - 2

Ведра - - б

Яшики р ази . 2 » 5 x 1x0 , 8  
(  Ю  и - - 2

Б а к , еи кость  0 , 2 цЗ Иеталли-
чеокий I

Щиты инвентарные разы . 
1 ,5 x 0 , 6 ООи. ив д р е в е с - 
ност рун ечных плит

Перенос­
ные

ПС-1
1 0 6 3 2 -7 0 1 3 0 .

Шланги резиновые 
/5 2 0  uu Напорные 1 0 3 6 2 -6 3 5 0  и

jt> 50  uu —**— 1 5 0  к

f i  10  uu _п_ 1 5 0  и

Респираторы Ф-2 ,
1 7 2 6 9 -7 1 3

Защитные очки ПО-1 3
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