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Типовая технологическая карта
____________________ _____________________  Об. 05. 0 7
Сварка ковров не линолеума при помощи 06.6.05.07.08
портативной машинка иПчелка"

1. ОБЛАСТЬ ПРИМЕШШЯ

Ткпоявя технологическая карта применяется при проектировали, 

организации и производстве работ по сварке ковров из поливинилхло

ридного линолеума при помощи портативное машинки "Пчелка".

В основу рааработки типовой технологической карты положена овар- 

ка 1000 м2 ковров из линолеума в центральной мастерской.

Работа по сварке 1000 м2 линолеумных ковров выполняются двумя 

звеньями из 4 человек » течение 7,5 дней, при работе в две смена.

Привязка типовой технологической карты к местным условиям 

строительства заключается в уточнении объемов работ, средств меха

низации, потребности в материально-технических ресурсах, а также 

графической схема организации процесса.

2. ТШйКО-ЭКОШШЧВСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ 
СТРОИТЕЛЬНОГО ПРОЦЕССА

Трудо^кооть в чел.-дн на весь объем работ - 30,1

Трудоемкость в чел.-дн. на I м2 ковра - 0,030
Выработка на одного рабочего в смену, м2 - 33,3

Затраты электроэнергии на весь объем 
работ, квт * чао - 228

Затраты сжатого воздуха на веоь
объем работ, м3 - 1800

Разработана Утверждена Срок введения
трестом Главными техническими **20 «* декабря 1974

"Оргтехотрой" управлениями
Глаакузбаостроя Минтяжстроя СССР
ййютяжотроя СССР Минпромстроя СССР 

Минстроя СССР 
“ 2 » декабря1974г.

* 7-20-2-8



3. ОРГАНИЗАЦИЯ И Т Й Ш Ш Ш И  
С Т Р О И Ш Ш О Г О  ПРОЦЕССА

3.1. До начала работ необходимо:

а) обеспечить рабочих картами комплектаций и раскроя лино
леума;,

б) доставить необходимое количество линолеума, присадочного

шпура;

в) вьадержать линолеум в "раскатанном состоянии до раскроя не

менее 3-х суток в теплом помещении при температуре не нике 18°С;

г) проверять исправность механизма обрезки линолеума, свароч

ной машинки, а также возможность свободного перемещения токоподво

дящего кабеля.

3.2. Оварка линолеума ведется в следующей технологической 

последовательности:

а) раскрой и прирезка полотнищ линолеума;

б) сварка линолеума машинкой "Пчелка”;

в) скатывание готовых ковров на оердечник с навеской бирки.

3.3. Подбор, раскрой и сваривание линолеумных ковров произво

дится в специальной мастерской, оборудованной столами для выдержки 

в развернутом положении, раскроя, сварки линолеума и стеллажом

для готовых рулонов (рис. I).

3.4. Для продольной и поперечной резки линолеума применяется 

механизированный стол. Несущей конструкцией стола является каркас, 

сваренный из профильной стали.стол накрыт настил см из подовой рейки, 

на котором нанесена мерная шкала для определения размеров отрезаемых 

полотен. Под настилом установлена лебедка марки Т-66А, у которой 

барабан разделен на две части: на одну часть производится намотка 

троса, с другой части барабана трое одновременно разматывается.

На всю длину стола к каркасу приварен швеллер, являющийся нижней 

направляющей ножа. Верхняя направляющая ножа также выполнена из 

швеллера, по которому на роликах передвигается каретка с неподвижно
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закрепленным на ней ножом.

Подъем и опускание верхней направляющей осуществляется двумя 

пневмоцилиндрами, управление которыми производится трехходовым 

краном. Подача сжатого воздуха - от компрессорной. В каретке 

с обеих сторон закреплен трос, который через отводные блоки сое

динен с барабаном лебедки. Включение лебедки производится двумя 

кнопками, находящимися на противоположных концах стола и вклю

ченных в электросхему параллельно. Для остановки каретки в край

них положениях предусмотрены концевые выключатели.

3,5. Исходное положение каретки перед началом прирезки 

-в правом конце стола. Подняв верхнюю направляющую с находящей

ся на ней кареткой, укладывают между направляющими полотнища 

линолеума, затем опускают ее на уложенный линолеум.

Включением кнопки "вперед" осуществляется движение каретки 

с ножом и резка линолеума; после резки каретка перегоняется в 

исходное положение, верхняя направляющая поднимается, освобождая 

обрезанные листы, линолеум и обрезки убираются и цикл резки пов

торяется. Необходимые фигурные вырезки делаются при помощи шаблона. 

Раскрой ведется с таким расчетом, чтобы сваренные ковры соответ

ствовали размерам пола и требовали при настилке только незначитель

ной прирезки в отдельных местах по периметру гомещения ( в дверных 

проемах и т.д.).

Кромки двух свариваемых полотнищ должны быть абсолютно ровными. 

Раскроенные полотнища маркируются мелом или карандашом.

Основными узлами портативной машинки "Пчелка" (полуавтомат) 

являются:
а) воздуходувка приводная, в которой имеется электродвигатель 

с насаженной на вал крыльчаткой;

б) ручка с пакетным переключателем и конденсаторами для 

обеспечения оптимальной работы электродвигателя;



в) корпус с крышкой, в которой помещается электроспираль;

г) насадка с отверстиями подачи горячего воздуха;

д) закатывающий ролик;

е) секционный rpys;

ж) формующий ролик;

з) направляющий ролик;

а) регуляторы горячего и холодного воздуха.

Для сварки применяется воздух от компрессорной, который 

направляется в корпус, где размещена электроспираль и воздух 

нагревается до температуры 200-260°С. Струя горячего воздуха пос

тупает в насадку, имеющую отверстия подачи горячего воздуха для 

предварительного подогрева присадочного шнура, предварительного 

подогрева кромок линолеума, отверстия для подачи горячего воздуха 

под формующий ролик и непосредственно в зону сварки.

Под действием горячего воздуха кромки полотнищ и присадочный 

шнур доводятся до вязко-текучего состояния и соединяются между 

собой. При охлаждении в месте сварки образуется прочный шов.

Количество воздуха, поступающего в насадку регулируется 

в зависимости от марки линолеума и химического состава присадоч

ного шнура.

Подача присадочного шнура осуществляется с помощью закаты

вающего ролика.

3.7. Зазор между кромками стыкуемых полотнищ должен быть

1-2 мм.

3.8. Перед началом сварки проверяется вращение роликов, ко

торое должно быть свободным и чистота направляющего канала приса

дочного шнура.

За 10-15 минут до начала сварки включается машинка в сеть 

напряжением 220 в чд>ез стабилизатор, чтобы обеспечить постоянное 

напряжение.

. .мы \ *■
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Схема организации рабочего места 

в заготовительной мастерской
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Схема последовательности сварки ковра, 

состоящего из четырех полотнищ

Рис. 2.

УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

1- стеллаж для вылечивания линолеума;
2- стол для резки линолеума;
3- стеллаж для раскроенных полотнищ линолеума;
4- стол для сварки линолеума;
5- место для готовых ковров;
вниесто для складирования рулонов линолеума; 
7-портативная машинка "Пчелке";
S-кабель HP (сечение 3 х 1,5 мь?)
<*-ОбЛИЦОВЩИКИ O j ,  О2 .

©  © ® ©

ковер, намотанный
на сердечник

ковер,свернутый временно 
для удобства сварки

номера полотнищ
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После того, как температура достигнет 220°С, производится 

регулировка машинки и сварка линолеума. Последовательность 

сварки полотнищ линолеуме см.рис.2. Сварка идет нормально,

•ели напряжение остается постоянным, отрегулирована подача 

воздуха, химический состав присадочного шнура и линолеума 

одинаков.

Во время работы необходимо внимательно следить за процессом 

сварки.

Сваренный ж вамотаншдй на сердечник (рис.З) ковер перевя

зывается шпагатом в 5-6 местах ( в зависимости от длины рулона). 

На рулон наклеивается бирка с указанием дома, секции, квар

тиры, размера ковра и даты сварке.

3.9. Основные требования, предъявляемые к качеству ковров 

18 линолеума, сваренных горячи* воздухом, определяются соблю

дением требований СНиП ffl-Б. 14-72.

Ковры должны иметь прямолинейные, невыстунащие и мало

заметные сварные швы по всей длине.

Швы долины быть без разрывов н прогаров (черная или 

желтая окраска шва).

Предел прочности на растяжение сварного шва должен быть 

не менее 25 кгс/см2.

Отклонение размеров ковров от проектных не должно превы

шать ± ю  да.



4. ОРГАНИЗАЦИЯ И МЕТОДЫ ТРУДА РАБОЧИХ

Таблица I

Состав звена во профессиям н распределение 
работ медку членами:

звеньев
Состав звена по 
профессиям

К-во
чел. Перечень работ

1-2 Облицовщики син 2 раскатывание рулонов
тетическими мате линолеума,. раокрсй
риалами

1

во размеру комнат, 
прирезка стеков, ска
тывание заготовок. 
Закрепление линолеума 
для сварки. Сварка 
линолеум*. Установка 
cvj6 , скатывание ковре 
на сердечник, наклейка 
бирок.

4.1. Метода к приемы работ

Работы во раскрою х сварке лнколеуш в ковры производятся 

двумя звеньями.

Каждое эвеио состоят из 2 человек: 

облвцовщик-эвеньевой 5 разт>. - I чел. (Oj);

облкаошмк 4 разр. - I чел. (02)

Облицовщики (Oj )  п (02) подкосят рулок линолеума к раск

роечному столу, раскатывают его, определяют во схеме раскроя 

длину в ширину отрезаемого полотнища, поджимают верхнюю нап
равляющую, Затем, находясь по противоположим сторонам стола, 

укладывают полотнища в 2-4 слоя медду направляющими и совме

щают один коней полотнища с соответствующем риской на столе, 

тем самым устанавливая размер отрезаемой полосы или кромки.
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Затем облицовщик (02) поворотом крана управления опускает верх

нюю направляющую на линолеум. Облицовщик (Oj) проверяет пра

вильность укладки полотнищ линолеума я, включив кнопку хода 

каретки о ножом, начинает реэку линолеума.

По окнчании резки линолеума облицовщик (Oj) возвращает 

каретку в исходное положение, облицовщик (02) поднимает верх

нюю направляющую, убирает обрезки ж совместно с облицовщиком 

(Oj) убирает прирезанные полотнища со стола.

После этого оба облицовщика подносят и раскладывают на 

отеле прирезанные полотнища, соблюдая необходимый зазор между 

свариваемыми кромками.

Облицовщик (02) проверяет ровность шва и закрепляет полот

нища для сварки.

Перед началом сварки облицовщик (Oj) регулирует машинку, 

производя пробную сварку образца лнвелеуча, подлежало сварке.

Отрегулировав необходимый рьчзм сварки, облицовщик\о^> 

славит машносу так, чтобы формующих ролик был точно посьуцина 

зазо;.е я начхает сварку, передвигая равномерным движение^ 

маяашку вдоль д\а слева направо.

После того, к\к шов свареа, облицовщик (02) ставит окобы 

на края сварного шь\ и совместно о облицовщиком <0j) скатываю! 

ковер временно для удобства сварач, затем раскладывают на 

столе следующее полотнище.

Сварка каждого очередного шва производится аналогично.

По окончании сварки облицовщика (Oj) и (02) скатывают 

готовый ковер на сердечник, перевязывает шпагатом, наклеивают 

бирку и относят на стеллаж для готовых рулонов.



4.2. Указания по технике безопасности

Цри резке и сварке линолеума долины соблюдаться правила тех

ники безопасности согласно ( Я Ш  Ш-А.П-70 п.п. 2.47; 2.49; 2.45; 

2.50; 2.58; 2.59; 2.61; 2.63; 2.67; 2.66; 4.1+4,5; 4.9; 4,11, а 

также приводимые ниже требования:

1. Перед началом работы по прирезке линолеума необходимо про

верить надежность крепления всех деталей и их исправность, а также 

исправность пяевмосистемы и электрооборудования; каркас стола 

должен быть надежно заземлен.

2. При опускании верхней направляющей и движении каретки с 

ножом запрещается подтягивать или поправлять разрезаемый линолеум. 

Уборку обрезков производить только после возвращения каретки в 

исходное положение и полной ее остановки.

3. Ежесменно проверять исправность концевых выключателей 

и следить за правильностью намотки троса на барабан.

4. Столы для резки и сварки линолеума устанавливаются так, 

чтобы вокруг них были свободные проходы шириной не менее 1,5 м.

5. Перед началом работы по сварке линолеума необходимо прове

рить исправность штепсельного соединения и изоляции кабеля, 

целостность заземляющего провода и отсутствие замыкания на корпус 

машинки, а также возможность свободного перемещения токоподводящего 

кабеля.

6. При обнаружении каких-либо неисправностей работа по сварке 

линолеума прекращается.

7. По мере складирования в цехе сваренных и свернутых в рулоны 

полотнищ линолеума необходимо систематически убирать их из цеха,

не допуская большого скопления.
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4.3. График производства рабог

в

Наименование работ
Единица
измерения

Объем
работ

Трудоемкость 
на единицу 
измерения 
в чел.-чар.

Трудоемкое? 
на веоь 
объем в 
чел.-дн.

Состав
бригады
чел.

Рабочие дни

I 2 3 4 5 ! 6
_ А____

7 8

Раскрой и сварка ковров линолеума, 
скатывание готовых ковров на оердеч- 
иик, относка в сторону с наклейкой 
бирки ТОО м2 10,0 24.1 30,1 4

4.4. Калькуляция трудовых затрат

ШнАт) Епииипя Объем
Норма време 
ни на едини
цу измере
ния в 
чел.-чао.

Затраты

Ш < Я т
работ в 
чел.-дн.

Расценка на 
единицу из
мерения в 
руб.-коп.

Стоимость 
затрат труда 

весь о б ы м  
в руб.-коп.

ШЖод/
норм

Наименование работ камере
ния работ

НИС Главкуз- 
басстроя 
Местная 
норма

Раскатывание рулонов линолеума, раскрой по 

размеру комнаты, прирезка стыков и скатыва

ние заготовок. Скатывание готовых ковров на 

сердечник после сварки, наклейка бирки на 

рулон и относка рулона в сторону 100 м2 10,00 10,1 12,6 6-70 67-00

НИС Главкуз- 
басстроя 
Мастная 
норма

Крепление линолеума для сварки, освобождение 

ковра после сварки, откладывание в сторону, 

закрепление концов сваренных швов скобами. 

Сваривание линолеума и заправка полуавтомата 

присадочным шнуром в процессе сварки 100 м2 10,0 14,0 17,5 9-28,9 92-89

Итого 30,1 159-89

Примечание. До выхода ЕНиР на указанные работы в калькуляции
трудовых затрат на местах пользоваться местной нормой.
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5. МАТЕРЙАЛЬНО-ТЕЭШЙЧБСКИЕ РЕСУРСЫ

Таблица 2

Основные материалы и полуфабрикаты

Наименование Ш - Ет.
изм.

Количество

Линолеум поливинил 18108-72,
хлоридный 14632-69,

7251-66 м2 1020

Присадочный шнур - м 742

Таблица 3

Машины, инвентарь, инструмент и приспособления

Наименование Тип
Марка,
ГОСТ

К-во,
шт

Техническая
характеристика
мяпгсгн

I Машинка для сварки Полуав "Пчел Рабочее напряже
линолеума томат ка" 2 ние - 220 в. Ско

рость сварки
- 60 м/ч. Потреб
ляемая мощность
- 0,8-1,0 квт.

2 Механизированный 
стол для резки лино
леума, размером по

Констру! 
треста „( 
строй"D

щии
)рттех-
ювкуз-

Длина ре за - 6 м  
Скорость резания- 
0,5 м/сек.Тяговое

выступающим частям 
9,0x2,5x1,3 м

3 Стол для оварки ли
нолеума, рагмер 
6,5 х 3 м

басстрои 

То хе

i 1

2

усилие лебедки- 
0,5 т. Мощность 
двигателя лебедки 
- 2,8 квт. Давление 
воздуха - 4 атм.



продолжение таблица 3

Наименование Тип Марка,
ГОСТ

К-во,
шт

Техническая
характеристика
машин

4 Нож для фигурной 
вырезки линолеу
ма 2

5 Линейка металли
ческая 2

6 Рулетка - РС-Ю
7502-69 2

7 Сердечники для 
нагэтки ковров - - 30
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