«Утверждаю» 

Технический директор 

________________Крылов Д.В.

«____»___________200_г.

Приложение №1 

К технологическому регламенту производства  межрамных жалюзи системы «Magnum» 25 мм. 

«Разработано»:

Тех. Директор 

__________________ Крылов Д.В.

технолог


__________________ Гасанова Я.Г.

старший мастер 

__________________ Комлев К.В.

8. Схема устройства горизонтальных межрамных жалюзи.

8.1.  Устройство межрамной жалюзи системы «Magnum» представлено на рис№23.
























[image: image1.wmf] 


1. суппорт 

2. кронштейн специальный

3. гибкий вывод в сборе

4. верхняя боковая крышка

5. переходник

6. ручка управления

7. фиксатор ручки управления

8. фиксатор веревки










 

8.2. Перечень компонентов для изготовления межрамных жалюзи представлен на рис.№24.  
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Рис.№24.

9. Операции сборки межрамных горизонтальных жалюзи.

9.1. Рубка карниза.

9.1.1. Подготовка к работе.

Аналогично п5.1.1. технологического регламента. Технологическая карта единая для обычных и межрамных жалюзи. Таблица соответствия цветов карниза и ленты см. таб. №1. основного технологического регламента. Изготовление карниза осуществляется на том – же столе, что и обычные жалюзи см. рис.№ 5, но пресс MG-33 не используется. Вместо него применяют пресс НТ-15. Вид данного пресса представлен на рис.№25.
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Рис.№25.

[image: image4.png]G-026
Fbkui BbIBOL B CHOpe /



9.1.2. Процесс рубки и сборки горизонтального карниза для межрамных жалюзи.

В зависимости  от размера горизонтального размера изделия в карнизе вырубаются отверстия под установку суппортов с роликами.

Таблица раскроя карниза представлена на рис.№26.

Рис.№26.

После рубки осуществляется сборка карниза в следующем порядке:

1. устанавливаются суппорты с роликами G-8 ,при этом ролик должен быть со стороны вывода управления.

2. заготавливается поворотная ось, ее длинна меньше габаритного размера карниза. Для размеров 0-48 см  ось меньше на 7 см. Для карнизов от 49 до 300 см. меньше на 12 см.

3. на поворотную ось при помощи пресса НТ-15 устанавливается гибкий вывод в сборе G-026

4. поворотный стержень заправляется в верхний карниз.

5. на ось надеваются вставки в суппорт.

6. на карниз устанавливаются верхние боковые крышки. 

9.2. Изготовление ламелей.

Ламели изготавливаются в соответствии с основным технологическим регламентом. Отверстия в ламелях пробиваются в  соответствии с рис.№ 26.

9.3. Сборка жалюзи.

Сборка аналогична сборке обычных жалюзи. Во время прошивки веревка пропускается не через фиксатор веревки, а через отверстие в верхней боковой крышке. Перед установкой колокольчика все веревки пропускаются через адаптер.

Рабочее место аналогично, представленному в основном технологическом регламенте. 

9.4. Контроль качества изделия.

Мастер ОТК работает по технологической карте представленной в основном технологическом регламенте. Проверяется работоспособность изделия и соблюдение габаритных размеров. После проверки изделия делаются отметки в технологической карте о произведенных операциях. Далее изделия сортируются по заказам и передаются на участок комплектации и упаковки.

9.10. Упаковка и комплектация заказа.

Заказ комплектуется кронштейнами G 020. Количество кронштейнов определяется по таблице приведенной ниже:

	Длинна карниза.  (горизонтальный размер)
	Кол-во.

	25-130
	2

	131-160
	3

	161-210
	4

	211-300
	5


В соответствии с технологической картой, представленной на рис. №27 основного регламента, изделие комплектуется палочкой управления  (G- 028)  необходимой длинны. Кронштейны фиксатор веревки и палочки управления упаковывается в отдельный пакет, который  помещается вместе с изделием и инструкцией в термоусадочную пленку. Скомплектованный заказ пропускается через упаковочную печь и транспортируется на стеллаж готовой продукции.

10. Расход материалов и фурнитуры на изготовление стандартного изделия 100х150 (см).

10.1. Расход материалов и фурнитуры для изготовления карниза и нижней планки. 

	Поз.
	Наименование
	Артикул
	Размер (мм).
	Кол-во
	допуск
	Примечание

	1
	Карниз верхний
	G - 2
	1000
	1шт.
	(2
	

	3
	Карниз нижний
	G - 3
	1000
	1шт.
	(2
	

	4
	Поворотная ось
	G - 4
	800
	1шт.
	(10
	

	5
	Суппорт с роликом
	G – 8
	-
	3шт.
	
	

	6
	Вставка в суппорт
	G - 7
	-
	3 шт.
	
	

	7
	Заглушка 
	G – 9
	-
	3 шт.
	
	

	8
	Верхняя боковая крышка
	G – 12
	-
	2 шт.
	
	

	9
	Нижняя боковая крышка
	G –11
	-
	2 шт.
	
	

	10
	переходник
	G-006
	
	1 шт.
	
	

	11
	Гибкий вывод
	G-026
	-
	1 шт.
	
	


10.2. Расход материала для изготовления ламелей и дальнейшей сборки изделия.

	Поз.
	Наименование
	Артикул
	Размер (мм).
	Кол-во
	допуск
	Примечание

	12
	Колокольчик
	G-14
	-
	1шт
	-
	

	16
	Алюминиевая лента
	V13-16
	1000
	70 шт.
	(2
	

	18
	Лесенка 
	G - 6
	1600
	3 шт.
	(28
	

	19
	Веревка
	G – 5
	7200
	1 шт.
	(50
	

	20
	кронштейн
	G020
	-
	2шт.
	-
	

	21
	Клипс
	G –10
	-
	3 шт.
	-
	

	22
	Фиксатор веревки
	G047
	
	1 шт.
	
	

	23
	Фиксатор ручки управления
	G 008
	
	1шт.
	
	


11. Маршрутная карта технологического процесса изготовления алюминиевых горизонтальных жалюзи.

	Заготовка верхнего карниза

	№ операции
	Наименование и содержание операции
	Оборудование (код, наименование) 
	Приспособление, инструмент

	1.
	Рубка верхнего карниза
	Рабочий стол рис.№5
	Пресс отрезной MG 22

	2.
	Пробивка отверстий под суппорт с роликом
	Рабочий стол рис.№5
	Пресс вырубной MG 22, мерная линейка MG-25

	Заготовка нижней планки

	3.
	Рубка нижней планки
	Рабочий стол рис.№5
	Пресс отрезной MG 22

	4.
	Пробивка отверстий под заглушки.
	Рабочий стол рис.№5
	Пресс вырубной MG 22, мерная линейка Mg-25

	Заготовка поворотного стержня.

	5.
	Заготовка поворотного стержня
	Рабочий стол рис.№5
	Кусачки по металлу.

	6.
	Запрессовка гибкого вывода  
	Рабочий стол рис.№5
	Пресс НТ15

	Сборка верхнего карниза.

	7.
	Установка суппорта с роликом
	Рабочий стол рис.№5
	-

	8.
	Установка поворотного стержня в верхний карниз.

Установка вставки в суппорт.
	Рабочий стол рис.№5
	-

	Сборка нижней планки

	9.
	Установка нижних боковых крышек.
	Рабочий стол рис.№5
	-

	Нарезка ламелей

	13.
	Нарезка ламелей
	
	Станок для резки ламелей.

	Сборка жалюзи.

	15.
	Присоединение лесенки к вставкам в суппорт.
	Рабочий стол рис.№22
	Узкогубцы

	16.*
	Сборка полотна жалюзи
	
	Сборочный стенд РМ-01 (при  ручной сборке)

	17. 
	Прошивка полотна
	Рабочий стол рис.№22 при автоматической сборке. Сборочный стенд РМ-01 (при  ручной сборке)
	Сборочный стенд РМ-01 (при  ручной сборке)*

Игла специальная.

	18. 
	Закрепление верхних боковых крышек установка адаптера  и колокольчика.
	Рабочий стол рис.№22
	

	Проверка работоспособности и размеров изделия

	19.
	Проверка работоспособности
	-
	Сборочный стенд РМ-01 (при  ручной сборке)

	Упаковка и комплектация изделия.

	20. 
	Комплектация ручками управления.
	Рабочий стол
	-

	21.
	Комплектация кронштейнами, фиксатором веревки и фиксатором ручки управления. Упаковка заказа.
	Рабочий стол
	-


Рис№23
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