Технологический регламент производства алюминиевых вертикальных жалюзи системы V-34.

13.    Информационные данные о хранении и складировании.

Хранение профилей осуществляется на специальных стеллажах. Профили отсортированы по цветам. Поворотный стержень хранится в связках с опорой по всей длине. Алюминиевая лента хранится в коробках в горизонтальном положении.

Фурнитура и комплектация хранятся в закрытых помещениях (складах) расфасованная по сортам и типам на специальных стеллажах.

Температура воздух в помещениях хранения комплектующих не ниже 10С° с относительной влажностью воздуха не более 60%.

14.   Комплектация и оборудование для  изготовления пластиковых ламелей.

[image: image1.bmp]Карниз для жалюзи из пластика аналогичен карнизу для тканевых ламелей и его сборка описана в основном технологическом регламенте.  Алюминиевые ламели применяется пресс ПР-044.

Вырубка пресса представлена на рис№25.

Построение рабочего места аналогична месту для резки ткани см. основной технологический регламент рис.№19. Для скрепления ламелей внизу используется только металлическая цепь. 
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Для пробивки отверстий для нижней цепочки применяется оборудование представленное на рис. №26.

Ламель изготавливается на   35 мм меньше габаритного размера указанного в технологической карте (основной тех. регламент рис.№5).

Количество ламелей определяется из таблицы рис№6а основного технологического регламента. 

В ламелях после нарезки пробиваются отверстия под нижнюю цепь.

Металлическая цепь  V34-77 отмеряется исходя из расчета количество ламелей умноженное на 10,5 см.

Ламели упаковываются в специальные пластиковые короба и маркируются согласно п. 5.5. основного технологического регламента. Рис№17. Карнизы комплектуются кронштейнами в соответствии с таблицей приведенной на рис.№26.

	Горизонтальный размер изделия.
	Количество кронштейнов.

	0-1500
	2

	1510-2000
	3

	2010-3500
	4

	3510-5000
	5

	>5000
	6


15.  Расход материалов и фурнитуры для изготовления вертикальной жалюзи 2000х2200 системы V34. 89мм.

	позиция
	наименование
	артикул
	Размер
	Кол-во
	допуск
	Примечание

	1.
	Вес для веревки
	V34-1
	-
	1 шт.
	-
	

	2.
	Веревка 2 мм.
	V34-2
	6,95м.
	1 шт.
	(0,025м
	

	3.
	Клипс
	V34-3
	-
	1 шт.

2 шт.
	-
	(У

(/(

	4.
	Колечко
	V34-4
	-
	1 шт.
	-
	

	5.
	Вставка
	V34-5
	-
	1 шт.
	-
	

	6.
	Управляющая цепь 
	V34-12
	2,95м.
	1 шт.
	(0,025м
	

	7.
	Нижняя цепь
	V34-77в
	2,63м.

2,73 м.
	1 шт.
	(0,025м
	(У

(/(

	8.
	Бегунок с интервалом
	V34-6
	-
	25 шт.

26 шт.
	-
	(У

(/(

	9.
	Соединитель управляющей цепи
	V34-17
	-
	1 шт.
	-
	

	10.
	Поворотный стержень 
	V34-20
	1,965м
	1 шт.
	(0,001м
	

	12.
	кронштейн
	V34-27
	-
	3 шт.
	-
	При установке к потолку

	13.
	Алюминий
	V34-30
	2,165м
	25 шт.

26 шт.
	-
	(У

(/(

	15.
	скоба
	V34-35
	-
	1 шт.
	-
	(У

	16.
	Фиксатор веревки
	V34-37
	-
	1 шт.

2 шт.
	-
	(У

(/(

	17.
	Магнитный стопор
	V34-38
	-
	1 шт.
	
	(У

	18.
	Карниз алюминиевый
	V34-60
	1,99м.
	1шт.
	(0,001м
	

	19.
	механизм
	V34-61
	-
	1 шт.
	-
	

	20.
	Виниловый тюбик
	V34-63
	-
	1 шт.

2 шт.
	-
	(У

(/(

	21.
	Кронштейн.
	V34-64
	-
	3шт.
	-
	При установке к стене


12.  Маршрутная карта технологического процесса сборки вертикальной пластиковых  жалюзи системы V-34.

	Заготовка верхнего карниза и поворотного стержня

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

	1.
	Заготовка верхнего карниза
	Рабочий стол.
	Маятниковая пила MAKITA LS1040

	2.
	Заготовка поворотного стержня.
	Рабочий стол.
	Кабеле резы 4-10.

	Сборка вертикального карниза.

	3.
	Сборка кассеты бегунков
	Рабочий стол. Рис№ 13.
	Отвертка прямая

№1

	4.
	Установка механизмов
	Рабочий стол. Рис№ 13.
	Отвертка крестовая №2,

Электродрель, сверло  (2,2мм.

Разжимные круглогубцы.

	5.
	Закрепление поворотного стержня
	Рабочий стол. Рис№ 13.
	Трубка прессовочная.



	6. 
	Установка веревок и цепочек управления
	Рабочий стол. Рис№ 13.
	Ножницы, проволочная игла. 

	7. 
	Комплектация кронштейнами, маркировка, упаковка.
	Рабочий стол. Рис№ 13.
	-

	Резка пластиковых ламелей.

	8.
	Резка пластиковых ламелей.
	Рабочий стол. Рис№ 17.
	  ПР-044

	Пробивка отверстий под нижнюю цепь.

	9.
	Пробивка отверстий под нижнюю цепь.
	
	WST-7

	Комплектация и упаковка ламелей.

	10.
	Комплектация и упаковка ламелей.
	-
	-





Рис.№25




















